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Seit Anfang Mai 2020 betreut Mazak Osterreich
direkt. Wir sprachen mit Florian Kénig tUber

die Strategie und Ziele des japanischen
Werkzeugmaschinenherstellers.
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Flexibilitat und Zuverlassigkeit sind fur
Hannes Stadler die wichtigsten Tugenden von
Werkzeugmaschinen. Gefunden hat er diese in
den 6-Achs-Universal-BAZ der HDC-Baureihe.
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SCHLICHTBEARBEITUNG

Ausgehend von vier unterschiedlichen
Grundformen entwickeln wir das fiir Ihre
spezifischen Anforderungen passende
Sonderwerkzeug und liefern es innerhalb
von 10 Arbeitstagen!

Wir beraten Sie gerne!

Rufen Sie uns an oder schicken Sie uns eine E-Mail.

T +43 (0) 1-480 27 70-0, office@wedco.at
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Tool Competence

IHRE VORTEILE

+ Erheblich gréRerer Zeilensprung bei gleicher theoretischer Rautiefe
+ Bis zu 10-fach hdohere Zeilenspriinge gegeniiber Vollradiusfrasern
+ Ein Werkzeug fir alle Bereiche:

keine Versatze an der Werkstiickoberflache
+ Im Stirnbereich als "Kugelfraser" einsetzbar

+ Einfache Bearbeitung auch von schwer zuganglichen Bereichen

Bei herkommlichen Kugelfrasern
erfordert der kleine Eingriffsbereich
viele Bearbeitungsbahnen bei nur
geringem Zeilensprung.

Ra =0,850ym
VAR-X

Signifikant gréRerer Zeilensprung
durch sehr weiten Schneidradius

Ergebnis: bis zu 90 % kiirzere
Bearbeitungszeiten bei wesentlich
langeren Werkzeugstandzeiten.

wedco.at



Editorial

DER WEG

AUS DER KRISE

Die Corona-Krise dauert nun schon mehr als drei Mona-
te und die Auswirkungen (ohne hier auf die Gesundheit
eingehen zu wollen) sind noch tberhaupt nicht abzu-
schétzen. Fakt ist, dass das Jahr 2020 fiir die Indust-
rie einen deutlichen Einbruch der Produktionsleistung
bringen wird.

Unsere exportorientierte Branche erwartet laut Um-
frage des Fachverbands der Metalltechnischen Indus-
trie fur das Gesamtjahr einen Umsatzriickgang von
rund 25 %. Aufgrund der hohen Exportquote von rund
77 % - die wichtigsten Exportmarkte sind Deutschland
(10,2 Milliarden Euro) sowie die von der Corona-Krise
besonders betroffenen Lander USA (2,89 Mrd.), Frank-
reich (1,99 Mrd.) und Italien (1,46 Mrd.) — wird auch
die Tragweite der Abhangigkeit von den internationalen
Markten deutlich sichtbar.

,Die Corona-Krise verursacht eine Vollbremsung unse-
rer Branche. Auch wenn Maflnahmen wie die Corona-
Kurzarbeit jetzt unmittelbar helfen, die Beschéaftigung
zu halten, miissen wir fiir das Gesamtjahr mit groRen
Problemen fiir die Betriebe und in Folge auch fiir die
Arbeitspldtze rechnen”, fasst Christian Knill, Obmann
des Fachverbands Metalltechnische Industrie, die Er-
gebnisse zusammen.

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK

robert.fraunberger@x-technik.com

_Anreize fiir Investitionen schaffen

Die Automobilindustrie als ein wichtiger Wirtschaftsmo-
tor schwachelt ja schon langer — durch den Virus wurde
dies nochmals verstarkt. Zudem bekam die Luftfahrt ei-
nen massiven Dampfer. Glasklar ist, dass wir vor enor-
men Herausforderungen stehen, die es so schon sehr
lange nicht mehr gegeben hat. Was es nun braucht, ist
ein gewisses Mal§ an Optimismus und strategisch klu-
ges Handeln — den Kopf in den Sand zu stecken, hat
noch keinem geholfen — aber klarerweise auch entspre-
chende Anreize fiir Investitionen. Und hier ist die Politik
gefordert, rasche, einfache und wirksame Instrumente
dafiir zu schaffen. Um es mit den Worten unseres Bun-
deskanzlers zu verdeutlichen: Koste es, was es wolle!

PS: Die nichste Fachmesse Intertool findet {ibrigens
vom 10. bis 13. Mai 2022 in Wels statt. Nicht nur der
Wechsel von Wien ins Zentrum der Industrie nach
Oberosterreich wird die Fachmesse fiir Fertigungstech-
nik befruchten, auch ein ganzheitliches und modernes
Konzept, das die Themen Automatisierung und Digita-
lisierung, Werkstoffe, neueste Fertigungsverfahren so-
wie die Fachkréfteausbildung unter einem Dach vereint,
macht einen Messebesuch besonders attraktiv. Auch
x-technik wird bei der Konzeption und Umsetzung eine
mafRgebliche Rolle spielen ... seien Sie gespannt!

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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WIDIA TD MX (Top Drill Modular X]

Stabilital 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:

>

vYyy

vvyyvyy

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 fir 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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Ceratizit prasentierte Anfang des Jahres
das neue SilverLine-Werkzeugprogramm.
Wir sprachen mit Produktmanager
Michael Wucher, an welchen Schrauben
konkret gedreht wurde, um diese
erfolgreichen Werkzeuge noch besser

zu machen.

MIT KNOW-HOW
UND SERVICE PUNKTEN 52

Seit Anfang Mai 2020 betreut Mazak

mit seiner Niederlassung in Puch bei
Hallein das gesamte Verkaufsgebiet in
Osterreich. Wir sprachen mit Florian Kénig
und Markus Stranzinger Uber die Strategie
und Ziele des japanischen Werkzeugma-
schinenherstellers.



Aktuelles

Die neue Mess-

technik-Baureihe
genius von Zoller
in neuem Design.

MESSTECHNIK-TAGE MIT
INDIVIDUALBETREUUNG

Anlasslich der Zoller Austria Messtechnik-Tage prasentiert
der Spezialist fiir Werkzeugeinstell-, Mess und Priifgera-
te die neue genius Werkzeugmessmaschine exklusiv als
Osterreichpremiere.

Unter Einhaltung der aktuellen Sicherheits- und Hygienerichtli-
nien konnen Kunden und Interessenten im Zoller Austria Show-
room in Ried im Innkreis (00) mit Individualbetreuung und nach
freier Terminwahl die neue Werkzeugmessmaschine genius und
weitere Osterreich-Premieren wie das pomBasic bzw. smart-
Check 600 live erleben.

Mit vielen neuen Features und in exklusivem Design punktet das
neue Zoller genius als Messprofi fiir die hochprazise Vermessung
von Zerspanungswerkzeugen aller Art. In Kombination mit der
neuen Bediensoftware und Bildverarbeitung pilot 4.0 ist das neue
genius die optimale Losung zur 100 %igen Werkzeugkontrolle.

www.zoller-a.at

Produkcte

Die responsive Auslegung des neuen Webauftritts
optimiert die Darstellung fur alle Endgerate und
passt sich damit an unterschiedliche Arbeitsplatzaus-
stattungen im Buro oder in der Fertigung optimal an.

NEUER WEBAUFTRITT

Im Jahr seines 100-jahrigen Firmenjubildaums prasentiert
Emuge-Franken einen neuen Webauftritt. Einfache intui-
tive Nutzerfiihrung sowie ein verbessertes Informations-
angebot standen im Fokus der Neuerstellung.

Im neuen Webauftritt ist ein Webshop integriert, iiber den sich
itber 30.000 Artikel des Produktprogramms bestellen lassen. Die
Werkzeuge kann man {iber eine komfortable Volltextsuche, iiber
Produktkategorien oder Artikelnummer-Schnellerfassung leicht
auffinden. Der Werkstofffilter 1dsst eine Mehrfachkombination
verschiedener Werkstoffe zu und fithrt dann zu dem Werkzeug,
welches alle ausgewahlten Werkstoffe abdeckt. Zudem stehen
registrierten Kunden zusatzliche Infos wie beispielsweise CAD-
Daten fiir die Werkzeugsimulation in Form von 2D-Daten (DXF/
PDF), 3D-Daten (STEP), Sachmerkmalen (XML), die Anzeige
von Verfiigbarkeiten und individuellen Preisen sowie eine Be-
stell- oder Angebotshistorie zur Verfiigung.

www.emuge-franken.at

INTERNER EIGENTUMERWECHSEL

Die Map Pamminger GmbH mit Sitz in Gmunden ist bekannt als Komplett-
anbieter im Bereich der industriellen Teilereinigung. Im heurigen Jubilaums-
jahr (25 Jahre) libergibt nun Firmengriinder Johann Pamminger das Unter-
nehmen und zieht sich auf eine beratende Rolle zuriick.

Die langjahrigen Mitarbeiter und nunmehrigen Eigentiimer Johann Piihretmair und
Gerald Leeb werden die Map Pamminger GmbH im Sinne des Griinders mit Kontinui-
tat in die Zukunft fithren. ,,Wir tibernehmen ein grundsolides Unternehmen mit einer
sehr ansehnlichen Referenzliste”, sagt Johann Piithretmair, der seit 2006 dabei ist und
diesen Erfolg mitverantwortet und fiigt hinzu: ,,Uns verbinden langjahrige Partner-
schaften mit Lieferanten ebenso wie mit zahlreichen Stammkunden.” ,Das Pammin-

ger-Erfolgsrezept ist die Kombination aus l6sungsorientierter, herstellerunabhangi-
ger Beratung und hoher Qualitdt der vertriebenen Produkte”, ergdnzt Gerald Leeb,
der seit 2015 im Team ist und vertieftes Reinigungschemie-Know-how einbrachte.

Nach einem Vierteljahrhundert tibergibt
Grunder Johann Pamminger (Mitte) das hersteller-
unabhangige Reinigungstechnik-Unternehmen
Map Pamminger an die bisherigen Kollegen

www.map-pam.at Gerald Leeb (links) und Johann PUhretmair.

8 @t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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Aktuelles

links Thomas
Pachler jun., neuer
Country Manager
bei Mitutoyo Austria.

rechts Der Mitutoyo
Schauraum in
Wels (00).

VIRTUELLER SHOWROOM FUR MESSTECHNIK

10

Mit Anfang April hat Thomas Pachler jun., bisher

Leiter des osterreichischen Vertriebsteams, die
operative Leitung als Country Manager Austria
bei Mitutoyo Austria ibernommen.

,Ein wichtiger Schritt fiir die Zukunft ist es, unseren
Kunden einen noch einfacheren Zugang zu den viel-

Schauraum in Wels kann man sehr einfach kompeten-
te und neueste Informationen zum Thema Messtech-
nik erhalten. Und falls die virtuelle Tour Lust auf mehr
weckt: ,Ein personlicher Besuch im realen Schauraum
ist natiirlich ebenso moglich. Alle Interessierten sind
herzlich willkommen”, freut sich Thomas Pachler auf
regen Besuch.

faltigsten Losungsmoglichkeiten von Mitutoyo zu

bieten”, so Pachler. Mit einem virtuellen Besuch im

GRUNES LICHT
FUR DIE GRINDTEC 2020

Das Bayerische Wirtschaftsministerium hat Veranstaltern,
Ausstellern und Besuchern von bayerischen Messen am 26.
Mai Planungssicherheit und Klarheit gegeben: Ab Septem-
ber kdnnen Messen wieder stattfinden. Die GrindTec 2020
wird nun wie geplant vom 10. bis 13. November in der Messe
Augsburg abgehalten.

Die AFAG sieht sich gut vorbereitet. Gemeinsam mit den bayeri-
schen Messestandorten arbeiten die Geschaftsfiihrer bereits seit
Wochen an der Erarbeitung eines abgestimmten Hygienekonzepts.
Bis zum Herbst soll das Sicherheits- und Hygienekonzept auf sei-
ne Praxistauglichkeit hin gepriift und an die jeweils aktuellen Ge-
gebenheiten angepasst werden. Zur Ausstellerbeteiligung an der
GrindTec 2020 gibt es eine erfreuliche Entwicklung: Seit der Ver-
schiebung der Messe hat es einige terminbedingte Stornierungen
von Ausstellern gegeben, allerdings konnten diese bereits durch
Neuanmeldungen wieder kompensiert werden. Aktuell liegen wei-
terhin ca. 670 Ausstelleranmeldungen vor. Die GrindTec 2020 und
das zugrundliegende Sicherheits- und Hygienekonzept wird der
Veranstalter AFAG in einer Pressekonferenz am 2. Juli in der Messe
Augsburg prasentieren.

GrindTec 2020 @
Termin: 10. - 13. November
Ort: Augsburg

Link: www.grindtec.de

https://mitutoyo.at/de_at/showroom

PARTS2CLEAN FINDET STATT

Die 18. Auflage der internationalen Leitmesse fiir indust-
rielle Teile- und Oberflachenreinigung wird vom 27. bis 29.
Oktober 2020 auf dem Messegeldnde Stuttgart durchge-
fahrt. Die Lésungen, die auf der diesjéhrigen parts2clean
vorgestellt werden, unterstiitzen Unternehmen aus der
Fertigung und Wiederaufbereitung dabei, ihre Zukunfts-
fahigkeit zu verbessern.

Fir den sich in vielen Branchen und Markten bereits vor der Co-
rona-Krise abzeichnenden Wandel kann die Pandemie zu einem
Beschleuniger fiir den Einsatz neuer Technologien und Verfahren
werden. Dabei zahlt die industrielle Bauteil- und Oberflachenrei-
nigung durch ihren groen Einfluss auf Qualitat und Funktionali-
tat von Produkten sowie auf Produktionskosten ebenfalls zu den
Enablern, um Fertigungsprozesse zu optimieren und effizienter
zu gestalten. ,,Das branchen- und werkstoffunabhdngige Angebot
macht die parts2clean fiir den Fertigungsschritt Bauteilreinigung
zur optimalen Informations- und Beschaffungsplattform”, so Olaf
Daebler, Global Director parts2clean bei der Deutschen Messe
AG. Gleichzeitig zur parts2clean wird in diesem Jahr die Surface-
Technology Germany veranstaltet. Die internationale Fachmesse
bildet das gesamte Spektrum der Oberflichentechnik ab.

parts2clean 2020 @
Termin: 27. - 29. Oktober 2020
Ort: Stuttgart

Link: www.parts2clean.de

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



Aktuelles

AMB 2020 ALS FORUM

Ausstellerbefragung liefert klares Ergebnis: Die
von der Messe Stuttgart durchgefiihrte Aussteller-
befragung hat deutlich gezeigt, dass es keine hin-
reichende Basis fiir eine AMB-Messe in diesem Jahr
gibt, aber durchaus Interesse an einem Format in
Stuttgart diesen Herbst besteht. Die Messe Stuttgart
plant daher in der bisherigen AMB-Woche (14. bis 18.
September 2020) erstmals ein AMB Forum.

Mit branchenspezifischen Fachvortragen im ICS - Interna-

tionales Congresscenter Stuttgart, begleitender Table-Top-
Ausstellung und verschiedenen Matchmaking-Angeboten
sollen so die Akteure der Branche zusammengebracht wer-  erfolgreiche AMB zu planen und umzusetzen — im Sinne
den, die Interesse und Bedarf an einer Plattform im Herbst ~ der Aussteller, im Sinne der Besucher und im Sinne der
haben. Die nachste regulare AMB findet dann turnusgema ~ Verantwortung fiir den Messestandort und die Wirtschafts-
vom 13. bis 17. September 2022 in Stuttgart statt. Der neue region Stuttgart.

Messetermin schafft Planungssicherheit im derzeit wirt-
schaftlich schwierigen Umfeld fiir alle Beteiligten.

. AMB Forum @
_Neues Format flir 2020 und 2021 Termin: 14. - 18. September 2020
Ziel sei es jetzt, gemeinsam mit allen Beteiligten fiir Sep- Ort: Stuttgart
tember 2020 und 2021 das neue Format eines innovativen Link: www.messe-stuttgartde/amb

AMB Forums zu entwickeln und dann flir 2022 wieder eine

CNC-WERKZEUGMASCHINEN

Die zuverlassigste
Anlage fiir hren Betrieb

In Zeiten wie diesen lernt man
Zuverladssigkeit wieder zu schatzen.

99,99% Zuverlassigkeit
Kundenservice steht an 1. Stelle
Service First - 25 Jahre Ersatzteil-
versorgung & bis zu 40 Jahre Service
Totally Made in Japan

Bei uns wird NACHHALTIGKEIT
groB geschrieben

DRAHTEROSION VON FANUC.

ZUVERLASSIG SEIT JAHRZEHNTEN FUR JAHRZEHNTE.

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | Slamastrae 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at | wv



Zerspanungswerkzeuge: Coverstory
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Die Fraser der neuen Generation der WNT-SilverLine von
Ceratizit verfigen Uber eine Uberarbeitete Schneidengeometrie,
die fur einen optimierten Spanfluss sorgt. Dadurch wird die
Warmeentwicklung am Werkzeug verringert und

es unempfindlicher gegen Verschlei3 gemacht.

DAS NEUE LIEBLINGSWERKZEUG

SilverLine von Ceratizit - ein gutes Fraswerkzeug noch besser gemacht: Die Ceratizit-Cruppe pflegt eine
enge Beziehung zu ihren Kunden und weil3 daher genau, mit welchen Weiterentwicklungen sie punkten kann.
Jungstes Beispiel: die universellen Vollhartmetall-Fraser der SilverLine. Seit Jahren sind sie bei zahlreichen An-
wendern - wie beispielsweise der Heinz Kndpfle GmbH - die meist verwendeten Fraser und deren ,Lieblingswerk-
zeuge'. Von der aktuell getesteten neuen SilverLine-Generation ist der universelle Lohnfertiger begeistert.

ie Heinz Knopfle GmbH in Schwabmiin-
chen bei Augsburg wurde vor gut 30
Jahren vom Namensgeber als Sonder-
maschinen- und Werkzeugbauer gegriin-
det. Heute fithren seine drei Kinder die
Geschafte: Susanne Knopfle erledigt den kaufméanni-
schen Part, wahrend ihre Briider Andreas und Christian
Knopfle fir die Technik und Produktion zustandig sind.
Diese hat sich in den letzten 15 Jahren gewaltig veran-
dert, wie Susanne Knopfle erklart: ,,Wir haben uns von
der Einzelteil- und Kleinstserienfertigung komplett ver-
abschiedet und unseren Maschinenpark so aufgestellt,

{3
Shortcut 'a'-u»

Aufgabenstellung: Feldtest auf verschiedenen
Bearbeitungszentren.

Losung: Neue SilverLine-Generation von Ceratizit.

Nutzen: Steigerung hinsichtlich Standzeit
und Schnittwerten.

dass wir jegliche Zerspanungsdienstleistung in grofSe-
ren LosgroRen anbieten konnen.”

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



_Breites Leistungsspektrum

Zu den Knopfle-Kunden zahlen fithrende Unternehmen
anspruchsvoller Branchen wie der Medizin- und Wage-
technik, dem Maschinenbau, der Luftfahrt und vielen
mehr — mit einer Ausnahme, wie die Geschaftsfiihrerin
betont: ,Fiir Automobilhersteller und deren grofe Zu-
lieferer arbeiten wir nicht mehr. Diese Entscheidung
haben wir schon vor Jahren getroffen und sind bisher
damit gut gefahren.” Der treue Kundenstamm wird
von Knopfle sowohl mit Bauteilen sowie fertigmon-
tierten Baugruppen beliefert. ,Bei Bedarf sehr schnell
und stets in gleichbleibend hoher Qualitat”, verrat Su-
sanne Knopfle eine Starke ihres Unternehmens. Dafiir
unterhalt es ein Rohteilelager, das mit Material in unter-
schiedlichen GroBen und Giiten gefillt ist.

Eine groRe Starke ist die Breite des Angebots: Dre-
hen, Frasen und Komplettbearbeitung von Teilen, die
im Durchmesser von 10 bis 800 mm reichen und bis
zu 2.000 mm lang sein dirfen. ,Viele Kunden konnen
bei uns ihren gesamten Zulieferbedarf aus einer Hand
erhalten”, erklart Susanne Knopfle. ,Schon seit ein
paar Jahren spiiren wir, dass eine solche Vielseitigkeit
gefragt ist — von ganz einfach bis kompliziert.” Dafiir

werten moglich ist.

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

steht ein entsprechender Maschinenpark und das iiber
viele Jahre gewachsene Know-how der Mitarbeiter zur
Verfiigung.

_Konzentration auf wenige Lieferanten

Wenn Familienunternehmen mit wenigen Mitarbeitern
ein derart breites Leistungsspektrum anbieten, ,darf
man sich im Equipment nicht verzetteln”, betont die
Firmenchefin. Knopfle hat sich daher auf einige weni-
ge, aber bewusst gewahlte Ausriister beschrankt. Auf
diese Weise profitiert der Zerspanungsdienstleister
von einer Einheitlichkeit, die den Chefs beim Einkauf
und den Mitarbeitern in der Fertigung Krafte spart. So
besteht der Maschinenpark aus mittlerweile 18 CNC-
Fras- und Drehfraszentren — allesamt von Mazak — in
unterschiedlichen GroRen und Ausfithrungen, vielfach
erganzt durch Roboterzellen fiir vollautomatisiertes
Palettenhandling.

Bei den Werkzeuglieferanten dominiert die Ceratizit-
Gruppe, die mit ihren Produktmarken Ceratizit, WNT,
Komet und Klenk das komplette Spektrum der Zerspa-
nungswerkzeuge abdeckt. ,Bis vor sieben Jahren hat-
ten wir Werkzeuge verschiedenster Hersteller >>

" Ceratizit hat uns mit der neuen Generation des

WNT SilverLine-Frasers ein neues Lieblingswerkzeug
geschaffen. Wir hatten nicht gedacht, dass noch eine
solche Steigerung hinsichtlich Standzeit und Schnitt-

Christian Knépfle, technischer Geschiftsfiihrer der Heinz Knopfle GmbH

Im halbjahrigen
Feldtest setzte
Knoépfle die neue
Generation des
SilverLine auf
verschiedenen Be-
arbeitungszentren
ein. Das Ergebnis:
20 bis 40 % hohere
Schnittwerte und
parallel dazu um
30 bis 40 % langere
Standzeiten.
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Die Heinz Knépfle
GmbH verfugt Uber
18, teils roboter-
automatisierte

3-, 4- und 5-Achs-
Bearbeitungs-
zentren sowie zwei
Drehfraszentren von
Mazak, auf denen
ein breites Bauteil-
spektrum gefertigt
wird.

e

im Einsatz. Bei unseren Bemithungen, die Zahl der An-
bieter und auch die Zahl der Werkzeugvarianten zu re-
duzieren, kristallisierte sich Ceratizit als fiir uns idealer
Partner heraus”, erldautert Christian Knopfle, der mit sei-
nem Bruder Andreas die technische Geschaftsfiihrung
verantwortet.

_Universalfraser punktet
auf ganzer Linie

Initial war die anspruchsvolle Zerspanung einer Poly-
gonwelle aus Edelstahl, die Knopfle in verschiedenen
GroRen fiir ein Unternehmen der Wasserwirtschaft pro-
duziert. Das damals verwendete Werkzeug brachte nicht
die erwiinschte Leistung. In Benchmark-Tests konnte
Ceratizit mit dem WNT-Fraser SilverLine auf ganzer Li-
nie punkten. ,Leistungsdaten, Standzeit — diese Fraser
haben alle anderen in den Schatten gestellt”, erinnert
sich Christian Knopfle. , Aber nicht nur bei VA-Materia-
lien tiberzeugt uns der SilverLine. Er ist sehr universell
einsetzbar, auch bei einfacheren Stahlwerkstoffen. Wir

fahren mit ihm extreme Schnittwerte, erreichen da-

durch eine hohe Ausbringung — und das bei Standzeiten
und einer Prozesssicherheit, die andere getestete Fra-
ser nie erreichen. Das ist optimal fiir Anwender wie uns,
die breit aufgestellt sind und trotzdem nur ein kleines
Werkzeugportfolio nutzen wollen. Der SilverLine ist seit
damals ganz klar unser Lieblingswerkzeug.” Doch nicht
nur das SilverLine-Werkzeug, das es in unterschiedli-
chen Langen und Geometrien sowie als Schrupp- und
als Schlichtfraser gibt, spricht fiir Ceratizit als wichtigs-
ten Werkzeuglieferant bei Knopfle. Geschaftsfiithrer wie
auch Maschinenbediener schétzen die gute Zusammen-
arbeit mit Innen- und AuBendienst. ,Selbst bei spaten
Bestellungen ist das Werkzeug am nachsten Tag da. Das
ist wichtig, da auch wir auf Kundenwiinsche schnell re-
agieren miissen”, betont Christian Knopfle. Er hebt
auch die qualitativ hochwertige Anwendungsberatung
hervor, welche die gesamte Produktpalette einbezieht.
,So haben wir Zug um Zug alles auf Ceratizit umgestellt
—von den Vollhartmetallfrasern iiber Wendeplat- >>

1Bei der anspruchs-
vollen Zerspanung
einer Polygonwelle
aus Edelstahl, die
Knépfle in groBen
Sttickzahlen und

in vielen Varianten
produziert, konnte
der SilverLine-Fraser
auf ganzer Linie
Uberzeugen.

2 Die uni-

versellen Voll-
hartmetall-Fraser
WNT SilverLine
sind das groBte
Einzelprodukt im
Ceratizit-Katalog fur
VHM-Fraser.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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" Unsere Kunden sind von
der neuen Leistungsfahigkeit

der Werkzeuge begeistert.”

D/ e ) B

Michael Wucher, Produktmanager bei Ceratizit

HOHERE STANDZEITEN
UND SCHNITTWERTE

Beim neuen SilverLine-Werkzeugprogramm drehte Ceratizit kraftig an der Performance-Schraube. Wir sprachen
mit Michael Wucher, Produktmanager bei Ceratizit, an welchen Schrauben konkret gedreht wurde, um diese
erfolgreichen Werkzeuge noch besser zu machen. Das Interview fiihrte Christof Lampert, x-technik

_Herr Wucher, die neue Generation der
SilverLine-Werkzeuge ist seit Anfang dieses
Jahres auf dem Markt. Warum wurde die erfolg-
reiche Werkzeuglinie komplett tiberarbeitet
und wie wird sie am Markt angenommen?

Die alte SilverLine ist seit 2006 in unveranderter Version am Markt und
wird von vielen Anwendern geschdtzt. Durch unsere Erfahrungswerte
in der Herstellung von VHM-Frasern haben wir Verbesserungspotenzial
gesehen und uns deshalb dazu entschlossen, eine neue Generation zu
entwickeln. Und es hat sich gelohnt. Die derzeitigen Riickmeldungen
vom Markt sind durchwegs positiv. Unsere Kunden sind von der neuen
Leistungsfahigkeit der Werkzeuge begeistert.

_Was sind die wesentlichen Vorteile der neuen
Werkzeuggeneration?

Durch den deutlich verstarkten Kern und die neue Kerngeometrie haben
wir ein wesentlich stabileres Werkzeug generiert. Vibrationen werden
dadurch minimiert, was letztendlich einen entscheidenden Standzeitvor-
teil bringt. Eine tiberarbeitete Schneidengeometrie sorgt zudem fiir ein
besseres Schnittverhalten und die Spane rollen besser ein. Das Silver-
Line Update verfiigt auch iiber unsere neue Dragonskin-Beschichtung
DPB72S, die auRerst verschleifffest und resistenter gegen Temperatur-
einflisse ist.

_Kommen die verwendeten Vollhartmetalle
und Beschichtungen aus dem eigenen Haus
und kénnen Sie noch etwas mehr liber diese
neue Beschichtung erzahlen?

Ja. Wir verwenden selbstverstandlich unser hauseigenes Hartmetall, auf
das auch unsere Beschichtung exakt ausgelegt ist. Bei den SilverLine-
Frasern kommt die jlingste Generation unserer Dragonskin-Beschich-

www.zerspanungstechnik.com

tungstechnologie zum Einsatz, ein Multilayer, der sich durch seine hohe
chemische Stabilitat auszeichnet. Dadurch sind die Fraser unempfind-
lich gegen Thermoschocks und besonders widerstandsfahig gegeniiber
abrasiven Werkstoffen. Dank der Beschichtung konnen wir nahezu alle
Materialien bearbeiten. Zudem eignen sich die Fraser sowohl fiir die
Nass- als auch fiir die Trockenbearbeitung.

_Sie sprechen von héheren Standzeiten und
Schnittwerten - wie sind solche Steigerungen
denn liberhaupt noch méglich? Und wo liegen
dadie Grenzen?

Zum einen sorgt die Stabilitat der Werkzeuge dafiir, dass hohere Vorschii-
be gefahren werden konnen. Zum anderen spielt die neue Schneidengeo-
metrie eine bedeutende Rolle, denn dadurch konnten wir die Schnittfreu-
digkeit des Werkzeuges nochmals spiirbar verbessern. Die Grenzen des
Werkzeuges sind natiirlich immer von den Gegebenheiten beim Kunden
abhéangig — also von Maschine, Aufspannung, Material usw.

_ Die neue Werkzeuglinie wurde ja nicht nur
erneuert, sie wurde auch durch verschiedenste
Fraser erweitert. Kbnnen Sie uns hier ein paar
typische Anwendungen nennen?

Im erweiterten Programm bieten wir jetzt SilverLine-Fraser in einer
Schruppgeometrie zur Hochleistungsbearbeitung bis 2xD an. Zudem
haben wir noch eine Heavy-Duty-Geometrie mit variablem Drallwinkel
zur Hochvolumenzerspanung entwickelt. Speziell fiir die Anwendung in
weicheren Materialien sind auflerdem Werkzeuge mit zwei Schneiden
erhaltlich, die beste Ergebnisse erzielen und unser SilverLine-Programm
perfekt erganzen.

www.ceratizit.com
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tenwerkzeuge zum Drehen, Frasen und Bohren bis hin
zu modularen Spindelwerkzeugen und Werkzeugauf-
nahmen.” Er lobt auch die permanenten Weiterentwick-
lungen, die Ceratizit-Produkte auszeichnen.

_Erwartungen lbertroffen

Jingstes Beispiel: Das Lieblingswerkzeug SilverLine
wurde komplett iiberarbeitet. ,Wir haben eine neue
Generation des SilverLine geschaffen, auf Basis eines
neuen Hartmetalls — natiirlich aus eigener Herstellung.
Dazu kommen optimierte Schliffbilder. Auch die Geo-
metrien haben wir im Mikrobereich verandert. Und was
die Beschichtung anbelangt, hat der neue SilverLine
nun eine Dragonskin — eine PVD-Beschichtung, die fiir
eine extrem lange Standzeit sorgt”, erklart Aris Maul,
Regionalverkaufsleiter im Bereich Cutting Tools bei
Ceratizit.

Maul schlug die Heinz Knopfle GmbH als Feldtestpart-
ner vor, da nur wenige Kunden den SilverLine in sol-
cher Vielfaltigkeit einsetzen wie die Schwabmiinchener
Zerspaner. Christian Knopfle sagte gerne zu, weist aber
darauf hin, dass ,wir als grofer Fan der SilverLine-
Werkzeuge eine sehr hohe Erwartungshaltung hatten.”
Ein halbes Jahr lang nutzte Knopfle die neue Generation
auf fast allen 18 CNC-Maschinen. , Die verbliffenden
Ergebnisse, die wir mit dem Upgrade erzielen konn-
ten, haben unsere Erwartungen weit iibertroffen.” Der
konkrete Unterschied: 20 bis 40 % hohere Schnittwer-
te, abhdngig vom Werkstoff, ob Edelstahl oder Stahl,
brenngeschnitten, blank oder verzundert. Parallel dazu
erhohten sich die Standzeiten um 30 bis 40 %. , Wir

Einheitlichkeit im
Maschinenpark und

Fast alle CNC-
Zentren stammen
von Mazak und die
meisten Werkzeuge
von Ceratizit. Der
Werkzeughersteller
hat bei Knépfle ein
Werkzeugausgabe-
system Tool-O-

Mat (im Vorder-
grund zu sehen)
installiert, fur das

er die dynamische
Bestandspflege in-
klusive Verwaltung

i

- Ubernimmt.

haben gleich bemerkt, dass die neuen SilverLine-Werk-
zeuge laufruhiger sind und dadurch die Belastung der
Maschine geringer ausfallt. Die iiber Monate hinweg
gesammelten Werte haben das dann voll bestatigt. Wir
haben jetzt ein neues Lieblingswerkzeug”, schmunzelt
der Zerspanungsfachmann.

Im Januar 2020 kamen die neuen SilverLine-Werkzeuge
auf den Markt und ersetzen nun die bisherige Genera-
tion eins zu eins. ,Das ist problemlos méglich”, betont
der Ceratizit-Techniker abschlieBend: ,Die SilverLine-
Werkzeuge der neuen Generation gibt es in den glei-
chen GroRen wie bisher, sodass sie auch mit den glei-
chen Schneidparametern genutzt werden konnen. Der
Anwender merkt in diesem Fall den Unterschied in den
deutlich hoheren Standzeiten.”

www.ceratizit.com

Anwender /ﬁ‘
1979 grindete Heinz Knopfle die gleichnamige GmbH als Firma

fir Sondermaschinenbau. Heute ist das in Schwabmunchen,

etwa 30 km stdwestlich von Augsburg, ansassige Unternehmen als
CNC-Zerspanungsdienstleister tatig, der ein breites Bauteilspektrum
anbietet. Die von der Tochter des Grunders, Susanne Kndpfle, und sei-
nen S6hnen Andreas und Christian Knépfle geleitete Firma pflegt einen
festen Kundenstamm, zu dem Unternehmen aus unterschiedlichsten
Branchen wie der Medizintechnik oder dem Maschinenbau zahlen.

www.heinz-knoepfle-gmbh.de

bei den Werkzeugen:

und Nachbestlickung

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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Das drei-
schneidige Fras-
system 304 von
Horn bietet viel-
seitige Losungen
zum Nutfrasen,
Ausspindeln und
Anfasen.

NUTFRASEN,
AUSSPINDELN,
ANFASEN

Fiir die produktive Bohrungsbearbeitung ab 8,0 mm
Durchmesser erweitert Horn, in Osterreich vertreten
durch Wedco, sein Portfolio zum Zirkularfrasen. Mit dem
dreischneidigen Frassystem 304 bietet der Werkzeugher-
steller eine vielseitige Losung fiir das Nutfrasen, Ausspin-
deln und Anfasen.

Die Schneidplatte mit einem Schneidkreis von 7,7 mm zeigt
sich in Verbindung mit dem schwingungsddmpfenden Hartme-
tallschaft flexibler gegeniiber dem Einsatz von Vollhartmetall-
Nutfrasern. Das Substrat und die Geometrie lassen sich leicht
auf den zu bearbeitenden Prozess abstimmen. Die innenge-
kiihlten Schafte ermoglichen eine zielgerichtete Kithlung. Die
Schneidplatten zum Nutfrasen sind in den Schneidbreiten (w)
0,5, 1,0, 1,5 und 2,0 mm erhaéltlich. Fiir das Frasen von Siche-
rungsringnuten bietet Horn das System mit den Schneidbreiten
0,8, 0,9, 1,1 sowie 1,3 mm, die Variante mit Vollradius mit den
Radien 0,4, 0,6 und 0,8 mm. Fiir das Frdasen von Fasen sind
die Winkel 45, 30 und 15° erhaltlich. Bei den Substraten bie-
tet Horn die Sorte EG55 (Stahl) und die Sorte IG35 (Rostfrei,
Superlegierungen).

_Zahlreiche Verfahrensvorteile

Das Zirkularfrassystem taucht auf einer Helixbahn schrag oder
sehr flach in das Material ein. Dadurch lassen sich beispielswei-
se Gewinde in reproduzierbar hoher Qualitat herstellen. Im Ver-
gleich zur Bearbeitung mit Wendeschneidplatten bei groSeren
Durchmessern oder VHM-Frasern bei kleineren Durchmessern
ist Zirkularfrasen in der Regel wirtschaftlicher. Zirkularfraser
haben ein breites Einsatzgebiet. Sie bearbeiten Stahl, Sonder-
stahle, Titan oder Sonderlegierungen und eignen sich beson-
ders fiir die Prozesse Nutfrasen, Bohrzirkularfrisen, Gewinde-
frasen, T-Nutfrasen und Profilfrasen.

www.phorn.de . www.wedco.at

Das neue Frassystem Type B32 wurde speziell fir das Eck- und
Nutfrasen konzipiert. Die Aufsteckfraser sind im Durchmesser-
bereich von 32 bis 80, in enger und normaler Teilung verfligbar. Die
Schaftfraser sind in den Durchmessern 25 und 32 mm verflgbar.

LEISTUNGSFAHIGES,
UNIVERSELLES
FRASSYSTEM

Jongen prasentiert den neuen UNI-MILL Eckfraser Typ
B32. Durch die unterschiedlichen Schneidstoffe und Geo-
metrien kénnen Materialien wie Stahl, Edelstahl, Guss-
werkstoffe, schwer zerspanbare Materialien sowie NE-
Metalle und Aluminium bearbeitet werden.

Die Werkzeuge bieten durch ihr positiveres Schneidverhalten
und die effektiv sechsschneidigen Wendeplatten eine hohe Wirt-
schaftlichkeit (Umschlagplatte ,,3 auf 6”). Es sind drei verschie-
dene Wendeschneidplatten verfiigbar. Bei den Typen JMB32-
713H und JMB32-713S handelt es sich um prazisionsgesinterte
Platten mit geschliffener Planschneide. Beide Typen haben eine
Negativfase und die Kanten wurden verrundet. Je nach gewahl-
ter Sorte sind diese Platten fiir Stahl, Edelstahl, Gusswerkstoffe,
Titan- und Superlegierungen geeignet. Die prazisionsgeschlif-
fene Type JMB32-713A mit schleifscharfer Schneidkante ist fiir
die Aluminium- und NE-Metallbearbeitung einsetzbar. Durch
die geschliffene Planfase an den Wendeplatten wird eine hohe
Oberflachengiite und Prazision erzeugt, wahrend durch die op-
timale Abstimmung der Schneidkanten und Schneidstoffe hohe
Standwege erzielt werden.

_Zerspanvolumen uberzeugend

Durch eine mogliche Zustellung ap von bis zu 6,0 mm bieten
die Werkzeuge ein hohes Zerspanvolumen. Auch bei voller Zu-
stellung ap von 6,0 mm werden laut Jongen nahezu absatzfreie
Wandungen realisiert. Die Werkzeugkdrper sind aus hochfes-
tem und zusatzlich gehartetem Werkzeugstahl hergestellt und
halten somit hohen Belastungen stand. Eine hohere Resistenz
der Werkzeuge gegeniiber Aufschweifungen und Korrosion
wird durch das Vernickeln der Oberflichen erzielt. Das Pro-
gramm umfasst sowohl Aufsteckfraser nach DIN8030-A, als
auch Schaftfraser nach DIN1835-B (Weldon). Alle Werkzeuge
verfiigen Uiber Bohrungen fiir Innenkithlung.

www.jongen.at

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



Bleiben Sie zukunftsfahig:

Trendsetter fur
Industrie 4.0

»Einstellgerat

» Kraftmessstab
» Kegelreiniger

K=LCIH

Vorsprung durch Prazision und Effizienz

www.kelch.de
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prazise und smart

Die KENOVA set line V3 Baureihe ist der perfekte Einstieg in die

professionelle Werkzeugvoreinstellung. Eine Ausfiihrung, die
Stabilitat und Prazision fir einen breiten Anwenderkreis mit
kleinem bis mittlerem Budget ermoglicht. Das Produktdesign
ist konsequent auf Industrie 4.0 Standards zugeschnitten

und fugt sich nahtlos in die moderne Smart Factory ein. Die
Reihe ist mit der loT-Losung ,,TeamViewer loT" ausgestattet.

Stabile Ausfiihrung - einfache Bedienbarkeit
Die konzipierte Baureihe verfligt Uber einen
vereinfachten Grundaufbau mit erhéhter Sta-
bilitat. Ausgestattet mit hochwertigen Kom-
ponenten fiihrt KELCH in dieser Reihe extrem
prazise, thermostabile Einstellgerate fir den
Einsatz in der Produktion, auch unter harte-
ren Einsatzbedingungen. Gefertigt in solidem
FEM-optimierten Spharoguss, zeichnet sich
die Baureihe auf Seiten der Software durch
leicht verstandliche Menls und eine einfache
Bedienung selbst ohne umfangreiche Vor-
kenntnisse aus.

QR-Code scannen und KENOVA
set line V3 Vorflihrung ansehen.
https://youtu.be/Aj3uUbz2YIA

~Alleskonner” im Einstiegssegment
Erganzend zu den Basisfunktionen sind die
Gerate der KENOVA set line V3 mit zahlreichen
nitzlichen Zusatzelementen kompatibel, die
das Funktionsspektrum bei Bedarf erweitern.
Dabei reichen die Optionen vom komplett
manuellen Gerat Gber eine Autofokus-Version
mit angetriebener Spindel bis hin zu einer voll-
automatischen CNC-Version fir eine komplett
bedienerunabhangige Werkzeugeinstellung
und Messung. So lasst sich beispielsweise

in die standardisierte Aufnahmespindel

UWS IV-SK50 eine
mechanische Werk-
zeugklemmung
integrieren, die beim
Einsetzen der Werk-
zeuge in die Spindel
eine grofitmaogliche
Wiederholprazision
unterstitzt.

KENOVA set line V3

Werkzeugeinstellgerat

mit Smart Factory-Option
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In die vernetzte Fertigung

*1 www.teamviewer.com/de/iot

KELCH loT fiir mehr Effizienz
und Ausfallsicherheit
Schneller Kundensupport
darauf ist KENOVA set line V3
ausgelegt. In Kooperation

mit TeamViewer adaptierte
KELCH die loT-Losung
TeamViewer loT™: Sie bietet
Uber eine Ende-zu-Ende ver-
schlisselte Verbindung eine
komfortable Moglichkeit des
Fernzugriffs zur Steuerung
des Einstellgerates. Entschei-
dungen auf Basis von Echtzeit-
informationen oder automati-
sierte Informationen steigern
die Effizienz und verringern
das Ausfallrisiko. Weitere
Optionen zur Statusiber-
wachung bieten Kunden ein
Hochstmaf an Performance,
Verfligbarkeit und Sicherheit.

Ready for Industrie 4.0

e Integration in autom.
Prozesse und vernetzte
Produktionssysteme:

- File Transfer

- Datenbankanbindung
- Webservices

- RFID-Technologie

- QR-Codes

e Uber ein Tablet und die App einen
eigenen Maschinenpark anlegen und
mittels QR-Code identifizieren.

e Das System steuert die zugehorige
Maschine automatisch an und ist
fur die Messung bereit.

QR-Code scannen und technische
Infos erhalten. https://www.kelch.de/safecontrol-4-0/

Maschinenspindeln: Prozess-Sicherheit per App

Safecontrol 4.0 | Das
bekannte System zur
Messung der Einzugs-
krafte von Maschinen-
spindeln bietet mit einer
Messungenauigkeit von
lediglich 0,5 kN eine
weltweit einzigartige
Prazision. Dank einer
eigenen App unterstiitzt
Safecontrol 4.0 wahrend
der Anwendung ein
hohes MaB an Flexibilitat
und Zeitersparnis.

Mit Safecontrol 4.0 verfiigen Anwender Uber
eine optimale Kombination aus prazise
messendem Kraftmessstab und komfortabler
Bedienung. Eine maf3igeschneiderte App
kommuniziert zuverlassig mit dem Basisgerat.
Die eindeutige Identifizierung mittels
QR-Code sorgt fir maximale Prozesssicherheit.
Der Kraftmessstab deckt einen Messbereich
von 2-100 kN ab und weist dabei eine
Messabweichung von nur 0,5 % des Mess-
bereichsendwertes auf. Das entspricht einer
Messungenauigkeit von 0,5 kN: Eigenschaften,
die Safecontrol 4.0 zu einem international
einzigartigen System machen.

www.kelch.de



Effiziente Reinigung

Gut gewartete Werkzeugaufnahmen tragen
zum sicheren Fertigungsablauf bei.

Mit regelmaBig gereinigten Werk-
zeugaufnahmekegeln tragen Be-
triebe zu einem reibungslosen und
prazisen Ablauf in der Fertigung
bei und kdnnen die Standzeiten
erhohen. Gleichzeitig fordern sie
den Systemschutz der Maschinen-
spindel und ihrer Werkzeuge. Die
Reinigung der Werkzeugaufnahme-
kegel sorgt vor dem Einsatz in die
Werkzeugmaschine fir Wechsel-
prazision und Prozesssicherheit.
Zudem bewahrt sie die Rundlauf-
genauigkeit des Werkzeugsystems
und verringert auf diese Weise den

www.kelch.de

Ausschuss. Nach dem Einsatz
entfernt die Reinigung Emulsionen

von den Werkzeugaufnahmekegeln,

die bei langerer Lagerung zu
einer Verharzung fiihren kdnnten,
und Spédne, die bei einem
kiinftigen Einsatz die Prazision
beeintrachtigen wiirden.

Flexibles Tischsystem oder in die
Werkzeugmaschine integriert

Als portables Tischsystem lasst
sich RoWi beliebig an jedem Ein-
satzort platzieren und bendtigt
lediglich eine 220 V-Steckdose fur
die Antriebseinheit. Formschlissig
integrierte Handgriffe unterstitzen
ein sicheres Anheben des Gerates.
Alternativ bietet KELCH die Reini-
gungseinheit RoWi auch in einer

Version zur direkten Integration in
das Magazin der Werkzeugmaschi-
ne an. Dort wird RoWi neben dem
Werkzeugmagazin der Maschine
platziert. So kann die Maschine
den Werkzeugaufnahmekegel vor
dem Einsatz automatisch reinigen
und nach dem Einsatz erneut
einen Reinigungsvorgang starten.
Damit ist der Kegel perfekt auf
den nachsten Einsatz vorbereitet
und gewahrleistet einwandfreie
Arbeitsergebnisse.

Technische Fakten

¢ Reinigungsaufsatze fiir RoWi
in allen gangigen Kegel-
grofien fir HSK, PSC und SK

e Integrierte Zeitschaltuhr

¢ 1000 Reinigungszyklen
abhangig vom Grad
der Verschmutzung

QR-Code scannen und
den RoWi Kegelreiniger

im Einsatz erleben!
https://youtu.be/tghScQJcjbw
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ROHR INNENENTGRATEN
NEU GEDACHT

GeschweiBte Rohre mit Langsnaht werden haufig fiir an-
spruchsvolle Anwendungen in verschiedenen Industrien wie

beispielsweise der Automotive- oder Erdoélindustrie einge-
Neu im Programm
bei Boehlerit:
Innenschaberringe
zur sauberen und
effizienten Innen-
entgratung ge-
schweiBter Rohre.

setzt. Um die hohen Anforderungen an Festigkeit und Form-
toleranz zu erfiillen, wird der SchweiBgrat allerdings in vielen
Fallen bereits bei der Rohrfertigung entfernt. Boehlerit bietet
mit den neuen Innenschaberringen eine interessante Losung
zur sauberen und effizienten Innenentgratung geschweiBter
Rohre.

Die Boehlerit Innenschaber-
ringe bieten eine Vielzahl an
Vorteilen und ermdglichen
somit wirtschaftliche Effizi-
enz, Prazision und eine hohe
Leistungsfahigkeit bei der
Innenentgratung. So sind die

specillen Werkzeuge  nicht DER SCHLUSSEL ZU

nur durch eine nachdrehbare
Schneide mehrfach einsetz-

bar, sondern beinhalten eine IHREM ERFOLG
optimierte Scheidengeometrie

und eine entsprechende Be-

schichtung fiir hohe Standzei- -~
ten und enge Formtoleranzen
am fertigen Rohr.

Die Boehlerit Innenschaber-
ringe sind mit den gangigs-
ten Werkzeug-Systemen fur
Schneidringe am Markt kom-
patibel und in den iblichen
Dimensionen fiir Rohre mit
Durchmesser 12 bis 130 mm
(Schneidring Durchmesser 6,0
bis 50 mm) ab Lager sofort ver-
fiighar. AuBerdem bietet Bo-
ehlerit in Kooperation mit der
Ernst Blissenbach GmbH me-
chanische Rohrinnennahtho-
bel mit und ohne integrierter
Kerbeinrichtung sowie weitere
Rohrinnenentgratungswerk-
zeuge an. Zusatzlich stellen
diese eine ideale Erganzung
zu den bereits bei Boehlerit er-
haltlichen Werkzeugsystemen
zur Schweiffkanten-, Gewinde-
und  Rohrendenbearbeitung
sowie zur Schweiflnahtentgra-
tung dar.

wanmbostiericom www.bigkaiser.com

A Member of the BIG DAISHOWA Group
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Speziell in der Industrie macht Karcher den Unterschied. Wir bieten das volle Programm, wenn es um
Reinigung, Pflege und Werterhaltung geht: Industriesauger fur Flussigkeiten, Spane, Feststoffe und Staube
sowie mobile und stationare Absauglosungen inklusive Zubehor - auch fur brennbare, explosive oder
gesundheitsgefahrdende Staube. Unsere Systeme konnen fur Gefahrenklasse Zone 22 sowie fUr die
Staubklassen ,M“ und ,H* ausgefuhrt werden. Mehr auf kaercher.at/industriesauger
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ZEIT EINSPAREN BEI DER
INNENGEWINDEFERTIGUNG

Emuge Taptor® ist eine neue Technologie zur Herstellung von Innengewinden, die von Emuge
und Audi gemeinsam entwickelt wurde. Das Gewindewerkzeug vereint einen Spiralbohrer mit
einem Gewindebohrer. Hinter der Entwicklung stand das Ziel, bei der Herstellung von Innen-
gewinden in Sack- und Durchgangsléchern eine Zeiteinsparung zu erreichen.

enerieren die Emuge-Technologien Punch

Tap und Speedsynchro® eine Zeiteinsparung

Uber kiirzere Werkzeugwege oder hohere

Schnittgeschwindigkeiten, so wird diese bei

Taptor {iber die Einsparung eines Arbeits-
schrittes erzielt. Kernlochbohrung und Gewinde werden
vom Taptor-Werkzeug simultan in einer Bearbeitung er-
stellt. Das von Audi zum Patent angemeldete Verfahren glie-
dert sich im Wesentlichen in zwei Schritte: Im ersten Schritt
entspricht die Bewegung des Werkzeuges dem synchro-
nen Gewindebohren. Der Bohrvorschub pro Umdrehung
entspricht daher der Gewindesteigung. Im zweiten Schritt
schneidet sich das Werkzeug auf Bohrungstiefe frei. Hier-
bei erzeugen die Gewindezahne einen umlaufenden Frei-
stich. Danach wird der Taptor durch das erzeugte Gewinde
wieder ausgefahren.

_Vorbohrzyklus entfallt

Der Zeitvorteil ergibt sich aus mehreren Einzelelementen.
So fallt der gesamte Vorbohrzyklus inklusive aller Verfahr-
wege, Positionierungen und Werkzeugwechsel weg. Die
Hauptzeit der einzelnen Gewindebearbeitung wird durch
die Spannzangenaufnahme Speedsynchro Taptor reduziert,
die mit ihrem integrierten Ubersetzungsgetriebe eine ho-
here Schnittgeschwindigkeit ermdglicht. Beispielsweise er-
gibt sich bei der Bearbeitung einer Zylinderkopfseite mit 26
Gewinden M6 2xD in Gussaluminium eine Zeiteinsparung
von 41 % beziehungsweise zwei Sekunden pro Gewinde.

_Serienfertigung von
Motorenkomponenten

Eingesetzt werden kann das Verfahren auf jeder Maschine,
die fiir synchrones Gewindebohren geeignet ist, iiber eine
Spindel mit Drehmomentstiitze verfiigt und ein geeignetes
Werkzeugmagazin fiir die Aufnahme des Speedsynchro
Taptor besitzt. Das Taptor-Verfahren befindet sich noch in

Tgfiposion Bofwgesinden bergang Frosich

www.zerspanungstechnik.com

Uerirouskt

links Die Taptor®-
Technologie im
Einsatz am Zylinder-
kopf: Durch Wegfall
des Vorbohrzyklus
und héhere Schnitt-
geschwindigkeiten
werden Zeitein-
sparungen erzielt.

unten Das Taptor®-
Werkzeug vereint
einen Spiralbohrer
mit einem Gewinde-
bohrer.

der Entwicklung und wird bei Audi bei ersten Serienferti-
gungen von Motorenkomponenten aus GAL angewendet.
Voraussichtlich steht es ab Mitte 2020 fur alle Interessenten
zur Verfugung.

www.emuge-franken.at

Die Funktions-
phasen der Taptor®-
Technologie.

LSS

Uwgany Gewwre Rumfatven Gewirce Widinorion
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Eine typische Aufgabe fiir Serienfertiger:
viele gleiche oder tiefe Bohrungen in
ein WerkstUck aus Aluminiumlegierung
einbringen, zum Beispiel am Zylinderkopf.

WERKZEUGKOSTEN
PRO BAUTEIL SENKEN

Anwendungslosungen fiir die Automobilindustrie: Die Kosten pro Bauteil sind das Maf, an dem die Effizienz
eines Prozesses in der Automotive-Industrie gemessen wird. Die eingesetzten Werkzeuge stellen dabei einen
nicht unerheblichen Kostenfaktor dar. Das gilt besonders flr Vollhartmetallwerkzeuge (Round Tools) zum Bohren,
Frasen und Gewinden. Sie machen nach Schatzungen des Werkzeugspezialisten Walter rund die Halfte der zer-
spanenden Anwendungen in der Automobilindustrie aus. Je nach Besonderheiten der Bauteile kbnnen Bohr- und
Gewindearbeiten mit Round Tools rund 15 bis 50 Prozent der Gesamtkosten pro Bauteil beeinflussen.

Aufgrund der speziellen
Schneidengeometrie mit
Ausspitzung und scharfen
Schneidkanten sowie polierten
Spannuten lasst sich mit DC166-
Bohrern eine héhere Vorschub-
geschwindigkeit fahren.

er durch scharfere Umweltvorschriften
beschleunigte Wechsel vom Verbren-
nungsmotor hin zu elektrischen oder an-
deren alternativen Antrieben betrifft alle
Bereiche der Automotive-Industrie — bis
auf Details in den Produktionsprozessen. Walter be-
gleitet die Veranderungen in der Branche von Beginn
an aktiv: Das Unternehmen bietet Automobilherstellern
und -zulieferern weltweit ein umfassendes Portfolio an
Werkzeugen und Services, das kontinuierlich um inno-
vative neue Losungen erweitert wird. Die Walter Auto-
motive-Experten haben dabei nicht nur die wachsende
Anzahl neuer Materialien im Blick. Auch fiir bereits
etablierte Prozesse werden, meist nach kundenspezifi-

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



schen Anforderungen, bisherige Werkzeuglosungen optimiert oder
auf der Basis neuer Technologien alternative Losungen entwickelt.

Bereits heute nehmen Leichtbaumaterialien einen erheblichen An-
teil in der Automobilproduktion ein. So liegt der Anteil von Alumi-
nium-Motorblécken bereits bei um die 70 % — ein Bereich, der bis
vor Kurzem noch klassischen Werkstoffen wie Grauguss und Stahl
vorbehalten war. Aluminiumlegierungen sind schon heute auch be-
vorzugte Werkstoffe fiir Getriebe- oder Olpumpengehiuse, fiir Fahr-
werkselemente und in Strukturbauteilen. Mit dem Trend zu E-An-
trieben wird ihr Anteil noch zunehmen.

_Kostenreduktion aus
der ganzheitlichen Perspektive

Schwieriges Zerspanungsverhalten, besonders auch bei neuen
Werkstoffen oder anspruchsvollen Bauteilgeometrien mit vielen
Kavitaten, erhoht die Komplexitdt der Bearbeitungsprozesse, und
das bei hohem Kostendruck. Hier setzen die Walter-Zerspanungs-
experten an: , Als Premiumhersteller mit 100 Jahren Erfahrung bie-
ten wir mit einem Standardsortiment von tUber 25.000 Produkten
allein im Vollhartmetall-Segment fiir viele Anwendungssituationen
bereits sehr gute bis optimale Losungen. Die Walter Engineering
Kompetenz geht aber weit iiber das einzelne Zerspanungswerkzeug
hinaus. Im Fokus steht immer der gesamte Bearbeitungsprozess
beim Kunden. Werden unsere Experten frith in die Erarbeitung von
Produktions- und Werkzeugmanagement-Prozessen einbezogen,
ergeben sich oft Effizienzgewinne, die iiber das Zerspanungswerk-
zeug selbst hinausgehen. Anforderungen wie die Sicherstellung
mannloser Produktionsprozesse, tiber alle Produktionsstatten ei-
nes Unternehmens hinweg reproduzierbare Prozesssicherheit und
-qualitat oder die standige Verfiigbarkeit der Werkzeuge, lassen
sich nur in der ganzheitlichen Betrachtung umsetzen. Die Wahl der
geeigneten Werkzeuge aus dem Walter Standard oder die Entwick-
lung eines Sonderwerkzeuges nach prozessspezifischen Vorgaben
ergibt sich dann aus der Gesamtbetrachtung”, beschreibt Gerardo
Campitiello, Component Manager Transportation bei Walter, das
ideale Vorgehen.

_Sonderwerkzeug in kurzer Zeit

Was in der Beschreibung zeitaufwendig klingt, verlauft in der Praxis
in sehr engen Zeitkorridoren der Automobilindustrie. Prozesse und
Strukturen bei Walter selbst sind entsprechend aufgestellt: Werk-
zeuge aus dem Standardsortiment sind innerhalb von 24 Stunden
beim Kunden. Der Sonderwerkzeugservice Walter Xpress liefert
Werkzeuge, die nach Kundenspezifika entwickelt und gefertigt wer-
den, iiblicherweise in zwei bis vier Wochen. Die Basis ist ein auto-
matisierter 3D-Prozess, der sich flexibel an das jeweilige Projekt
anpassen lasst. Eine eigene Abteilung (Business Applications De-
velopment) verbessert mit dem Blick auf die Trends im Markt kon-
tinuierlich vorhandene Anwendungslosungen und entwickelt ganz
neue Ansatze. Hier sind Ingenieure als Component Manager fiir ein-
zelne Bauteile wie Motorblock, Gehause, E-Achs-Antrieb, Turbinen-
gehause oder Kurbelwelle verantwortlich. Trends im Markt und in
der technologischen Entwicklung haben sie friithzeitig im Blick und
steuern die Produktentwicklung entsprechend. Praxisnah getestet
werden konnen die neuen Walter-Losungen dann im Technology
Center in Tibingen: Aktuelle Visualisierungs- und Simulationstech-
nologien erganzen hier den Testlauf auf den Maschinen.

www.zerspanungstechnik.com
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Der flr Grund- und Durchgangsgewinde geeignete
Gewindeformer TC430 verdankt seine Standzeit-
vorteile einem neuen Substrat, seiner Geometrie
mit mehr Polygonen sowie einer neuartigen Vor-
und Nachbehandlung.

,Fiir Walter-Kunden auf allen Ebenen der Automotive-Industrie
heiBt das: Sie profitieren vom umfangreichen technischen Know-
how eines innovativen Anbieters, der sich weltweit engagiert und
auBerdem in die relevante Grundlagenforschung eingebunden ist”,
veranschaulicht Campitiello. Das Unternehmen investiert erheblich

in eigene Forschungs- und Entwicklungsprojekte bis hin zum  >>

DREHTELE /A=W

A Achse fiir
Datumstermpel
aus Automatenstahl

Wir fertigen derzeit
50 Millionen Drehteile pro Jahr.
I [hre kdnnten auch dabei sein!

ABW Automatendreherei Brider Wieser Ges.m.b.H
Gewerbestrafe 2 | A-4882 Oberwang | 0043 6233 20055

E-Mail: verkauf @ abw-drehteile.at
www.abw-drehteile.at
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Aufbau von Fertigungskompetenz in Bereichen, die bei
Mitbewerbern oft an Dritte ausgelagert werden. So ver-
fligt Walter als einer der wenigen Anbieter am Markt
iber eine eigene Beschichtungsabteilung.

_Mehr Produktivitat beim Bohren

Viele gleiche oder tiefe Bohrungen in ein Werkstiick
aus Aluminiumlegierung einzubringen, zum Beispiel
am Zylinderkopf, ist eine typische Aufgabe fiir Serien-
fertiger. ,Walter bietet mit dem VHM-Bohrer DC166 ein
Werkzeug, das die Produktivitat im Vergleich zu bisher
iiblichen Bohrern bis zu 30 % steigert”, so Campitiello.
Aufgrund der speziellen Schneidengeometrie mit Aus-
spitzung und scharfen Schneidkanten sowie polierten
Spannuten lasst sich mit DC166-Bohrern eine hohere
Vorschubgeschwindigkeit erzielen. Fiir 16 Locher mit
jeweils 60 mm Tiefe, eingebracht in einen Zylinderkopf
aus AlSi10MgCu, konnte ein Kunde die Bearbeitungs-
zeit halbieren. Ein Bohrer schafft 2.000 Werkstiicke,
eine Verdopplung gegeniiber dem vorher tiblichen Pro-
zess. Das innengekiihlte Sonderwerkzeug ist optimiert
fiir Minimalmengenschmierung (MMS) oder Kiihlung
mit Emulsion.

_Prozesssicherheit
beim Gewindeformen

Beim Gewindeformen in ISO P-Werkstoffen kommt es
vor allem auf die Bruchsicherheit der eingesetzten For-
mer an. Mit dem TC430 hat Walter bereits ein Modell
im Angebot, das sich durch seine hohen Standzeiten
auszeichnet. Der fiir Grund- und Durchgangsgewinde
geeignete Gewindeformer TC430 verdankt seine Stand-
zeitvorteile einem neuen Substrat, seiner Geometrie
mit mehr Polygonen sowie einer neuartigen Vor- und

Neben digitalen
Visualisierungs-
und Simulations-
moglichkeiten
lassen sich im
Walter Techno-
logy Center neue
Lésungen auch
auf der Maschine
testen.

Nachbehandlung. Sie bewirkt, dass der TC430 Supreme
trotz mehr Polygonen das Drehmoment um rund 30 %
reduziert. Dadurch ist der Gewindeformer auch fiir den
Einsatz auf Maschinen mit geringerer Leistungsaufnah-
me sehr gut geeignet.

Fir Anfang 2020 plant Walter die Markteinfiihrung
eines weiteren Hartmetall-Gewindeformers fiir ISO-P-
Werkstoffe. ,,In den aktuellen Feldtests hat das neue
Werkzeug bereits seine herausragenden Eigenschaften
bewiesen. Konzipiert fiir Grund- und Durchgangslo-
cher bis max. 3,5xDN, erzielt er die doppelte Standzeit
gegeniiber vergleichbaren Formern. Die Leistungsauf-
nahme an der Spindel konnte um iiber 30 % reduziert
werden”, schildert Campitiello abschlieRend.

www.walter-tools.com

' ' Die Walter
Engineering Kompetenz
geht weit tiber das einzelne
Zerspanungswerkzeug
hinaus. Im Fokus stehen
die gesamte Zerspanungs-
strategie und die
Bearbeitungsprozesse
beim Kunden.

Gerardo Campitiello, Component
Manager Transportation bei Walter

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 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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Mit dem FaceMill-
Diamond steht
ein Hochleistungs-
produkt zum
Planfrasen zur
Verfligung, das
durch die Weiter-
entwicklung noch
wirtschaftlicher und
flexibler einsetz-
bar ist.

PROZESSSICHERES
PLANFRASEN MIT
HOHEN STANDZEITEN

Bei Planfrasarbeiten in der Grof3serie sowie von labilen Bauteilen und im HPC-Bereich vertrauen Kunden von
Mapal auf den FaceMill-Diamond PKD-Planfraser. Mit seinem massiven Grundkorper aus Stahl und den fest ein-
geldteten PKD-Schneiden realisiert er hohe Vorschubwerte und Zeitspanvolumina. Mit einer umfassenden Weiter-
entwicklung hat der Werkzeughersteller nun die Produktivitat des PKD-Planfrassystems noch einmal gesteigert.

peziell im Bereich des High Performance
Cutting ist das erreichbare Zeitspanvolumen
in Verbindung mit einer bestmoglichen Bau-
teiloberflache die Kundenanforderung Num-
mer 1”, berichtet Andreas Wittenauer, Leiter
der Anwendungstechnik im Bereich PKD-Werkzeuge
bei Mapal, und konkretisiert: ,Daher weist der FaceMill-
Diamond eine auBergewohnlich hohe Anzahl fest einge-
l6teter Schneiden in Relation zum Durchmesser auf. Die

Schneiden sind fiir eine Schnitttiefe von bis zu 10 mm
ausgelegt. Darliber hinaus nimmt der robuste Grund-
korper bei der Bearbeitung entstehende Schwingungen
auf und verhindert, dass die Bauteiloberflaiche Scha-
den nimmt.” Den FaceMill-Diamond kénnen Anwender
iberdies neubestiickt direkt in die Maschine einsetzen
— ohne aufwendige Einstellarbeiten, die Know-how bei
den Bedienern voraussetzen. Auf dieser Basis hat Mapal
den PKD-Planfraser in zweierlei Hinsicht weiterentwi-

erreichbare Zeitspanvolumen in Verbindung mit einer bestmog-

- x 1
' ' Speziell im Bereich des High Performance Cutting ist das
' -
1

lichen Bauteiloberflache die Kundenanforderung Nummer 1. Daher

h

“‘—") weist der FaceMill-Diamond eine auBergewohnlich hohe Anzahl
' fest eingeloteter Schneiden in Relation zum Durchmesser auf.

Andreas Wittenauer, Leiter Anwendungstechnik im Bereich PKD-Werkzeuge bei Mapal

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



Kunden erreichen mit dem weiterentwickelten
FaceMill-Diamond beste Oberflachengiiten.

ckelt und so weitere Produktivitatspo-
tenziale gehoben.

_Kiuhimittelaustritte
direkt an den Schneiden

,Hohe Schnittwerte und das daraus re-
sultierende Spanvolumen fithren unter
Umstanden zu Auswaschungen am
Grundkorper. Um diesem Effekt entge-
genzuwirken und einen wirtschaftlichen
Produktlebenszyklus zu erhalten, haben
wir das Kiithlkonzept optimiert und die
Kithlmittelaustritte direkt an die Schnei-
den positioniert”, erldutert Wittenauer.
,Das sorgt fiir eine verbesserte Spanab-
fuhr und schont den Grundkorper, insbe-
sondere bei Anwendungen mit Minimal-
mengenschmierung oder Luftkiihlung.”

Aufschluss tiber die konkreten Verbes-
serungen bringt der direkte Vergleich
der neuen Generation des FaceMill-Dia-
mond mit dem Vorgangermodell. Ein
Kunde bearbeitet ein Bauteil aus AlSil
auf dem Bearbeitungszentrum mit Kiihl-
schmierstoff. Die Einsatzparameter des
Frasers mit Durchmesser 63 mm sind
in dem Vergleich bewusst gleich belas-
sen worden: bei einer Schnittgeschwin-
digkeit von fast 3.000 m/min und einer
Drehzahl von 15.000 min®. Der Zahn-
vorschub betrdgt wegen der Hochglanz-
oberflichenanforderung 0,04 mm und
die Schnitttiefe 0,8 bis 1,2 mm. ,Der
Kunde war vom neuen Werkzeug sofort
begeistert”, schildert Wittenauer. ,Es
realisiert eine erkennbar hochwertigere
Oberflache und fiihrt die Spane besser
ab. Wir freuen uns, dass wir die Stand-

www.zerspanungstechnik.com

zeit mit dem neuen FaceMill-Diamond
um 15 %steigern konnten und der Kun-
de nun sukzessive seinen kompletten
Bestand umstellt.”

_Modulare Variante

bringt mehr Flexibilitat
Kunden mit einem diversifizierten Ma-
schinenpark wiinschen sich eine ge-
wisse Flexibilitat, was den Einsatz der
Werkzeuge angeht. Diesem Wunsch ent-
sprechend steht der FaceMill-Diamond
nun auch in modularer Variante mit Fras-
kopf zur Verfiilgung. ,,Speziell bei Klein-
serien und einem Maschinenpark mit
unterschiedlichen Schnittstellen oder
auch bei GroRserien, die unsere Kun-
den auf einer Maschine eingefahren und
dann auf eine andere Maschine verla-
gern, konnen Kunden den FaceMill-Dia-
mond in der modularen Variante flexibel
einsetzen”, konkretisiert Wittenauer.

Im Rahmen eines Kundenprojekts zeigt
die modulare Variante gegeniiber einem
zuvor eingesetzten Wettbewerbswerk-
zeug Verbesserungen sowohl hinsicht-
lich der erzeugten Oberfliche als auch
mit Blick auf die Taktzeit. Die Aufsteck-
variante des FaceMill-Diamond frast mit
einer Drehzahl von 12.000 min® und
einem Zahnvorschub von 0,1 mm etwa
drei Sekunden schneller als das zuvor
eingesetzte Werkzeug. Durch die Vier-
fachbestiickung in der Maschine erge-
ben sich also zwolf Sekunden Ersparnis
in der Taktzeit.

www.mapal.com
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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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Die neuen
Rundwendeplatten
10 und 16 erlauben
ein schnelles,
préazises Indexieren
und verbleiben
verdrehsicher im
Plattensitz.

BESSER SCHRUPPEN,
SCHNELLER WECHSELN,
EINFACHER KUHLEN

Das Produktportfolio von Seco Tools verzeichnet auch 2020 kraftig Zuwachs. Zu den Neuheiten gehéren sicher
und einfach indexierbare Rundwendeplatten flUr hohe Effizienz, eine Werkzeugaufnahme fur schnelle Werk-
zeugwechsel bei der Kleinteilbearbeitung und die Erweiterung der JETI-Werkzeugaufnahmen mit direkter,
interner KSS-Zufuhr. Zusatzlich vergréBert Seco den eigenen Beitrag zum Umweltschutz.

Dank interner
Kanale leitet Jet-
stream Tooling
Integrated (JETI)
den KSS ohne
stérende Schlauche
punktgenau in die
Zerspanungszone.

n modernen Fertigungsprozessen zahlt jede Se-
kunde, weshalb das problemlose Indexieren oder
Wechseln von Rundwendeplatten auch zur Wirt-
schaftlichkeit beitragt. Hierfiir hat Seco Tools das
Design der Wendeplatten in den GroRBen 10 und
16 entsprechend der Kundenbediirfnisse optimiert. Die
Wendeplatten konnen schnell und einfach, aber den-
noch prazise indexiert werden, um hohe Prozesssicher-

heit zu ermoglichen. Riickseitige Indexierungen sorgen
auch bei anspruchsvollen Schruppprozessen fiir einen
verdrehsicheren Sitz.

_Keine Verschwendung
von Schneidkanten

Anwender wahlen je nach erforderlicher Schnitttiefe die
passende Indexierung aus, um so den gesamten Um-
fang der Wendeplatten nutzen zu kénnen. Dies erlaubt
eine nachhaltige Fertigung, die Werkzeugkosten mini-
miert und die Umwelt schont. Die Rundwendeplatten
10 und 16 sind jeweils mit sechs- sowie achtfacher In-
dexierung erhéltlich. Werkzeuge fiir die beiden Wende-
plattengroBen sind in Combimaster™-Ausfithrung bzw.
als Aufsteckversion erhaltlich, Werkzeuge mit der 10er
Rundwendeplatte in einem verfiigbaren Durchmesser-
bereich von 20 bis 63 mm zusatzlich in zylindrischer
und Weldon-Schaft-Ausfiihrung. Bei den 16er Rund-
wendeplatten sind Werkzeuge in einem Durchmesser-
bereich von 32 bis 160 mm verfiigbar.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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_Modulare Werkzeugaufnahme
fur Langdreher

Beim Langdrehen von Kleinteilen kommt es immer wieder zu Spanpro-
blemen, die Maschinenstopps auslosen konnen. Das reduziert die Stand-
zeit und macht haufige Werkzeugwechsel erforderlich, welche gerade in
engen Bearbeitungsraumen schwierig sein konnen. Deshalb hat Seco
die QC-Werkzeugaufnahme (Quick-Change) entwickelt. Hier ermoglicht
ein abnehmbarer Werkzeughalter, dass Wendeplatten auflerhalb der
Maschine gewechselt und indexiert werden konnen. Ist die neue Wen-
deplatte auf dem Schneidkopf montiert, kann dieser schnell und einfach
auf seinen Halter in der Maschine montiert werden. Kopf und Halter ge-
wabhrleisten mit einer prazisen Schnittstelle hohe Wiederholgenauigkeit.
Auch das Montieren der Wendeplatten hat Seco bei der QC-Werkzeug-
aufnahme so einfach wie moglich gestaltet. Mithilfe von Hartmetall-
stiften ldsst sich eine Vielzahl von Wendeplatten schnell montieren und
einfach indexieren. Dank Seco Jetstream Tooling Integrated bietet die
QC-Werkzeugaufnahme zudem eine optimale Spankontrolle und damit
verbesserte Prozesssicherheit.

_Sichere Prozesse dank interner KSS-Kanale

Immer wieder kommt es zu Problemen mit externen KSS-Zufuhrsyste-
men. Storungsanfallig und unprazise verursachen Schlauche schlechte
Ergebnisse oder gar Produktionsstopps. Um dieses Problem zu losen,
bietet Seco die hochprazise interne KSS-Zufuhr Jetstream Tooling In-
tegrated (JETI), die vollig ohne Schlduche auskommt. So ermoglicht
JETI eine verbesserte Spankontrolle, niedrigere Arbeitstemperaturen
bei der Zerspanung und langere Standzeiten. Dabei kénnen ein oder

DAS MULTITALENT

Die Weiterentwicklung unserer
Fraswerkzeuge fur weiche, harte und
pulvermetallurgische Stahle bis 70 HRC
fur ideale Oberflachenergebnisse.
Die besten ihrer Art.

www.zecha.de

Zerspanungswerkzeuge

Die neue
Seco-Capto-
Werkzeugaufnahme
erleichtert und
beschleunigt Werk-
zeugwechsel.

A

zwei KSS-Strahlen punktgenau auf die Span- oder Freifliche der Zer-
spanungszone geleitet werden. Fiir JETI hat Seco nun auch eine Seco-
Capto-Aufnahme entwickelt. Diese besitzt eine 3D-gedruckte Pratze,
welche fiir die Einstellung der Wendeplatte und die KSS-Zufuhr nur eine
Schraube bendtigt. Das Resultat sind kiirzere Riistzeiten und hohere
Produktivitat. Auch das Messen und Einbauen ist mit der Seco-Capto-
Werkzeugaufnahme einfach gestaltet. Die Aufnahme eignet sich fiir alle
ISO-Drehbearbeitungen.

_Gelebter Umweltschutz

Auch in Sachen Umweltschutz entwickelt sich Seco Tools immer wei-
ter. Neben bewahrten MaBnahmen wie dem Angebot fiir Kunden, ge-
brauchte Hartmetallwerkzeuge zum Recycling an Seco zuriickzusenden,
geht der Werkzeughersteller neue Wege: In Kooperation mit der NGO
One Tree Planted lieR Seco in Stidamerika Baume pflanzen. Die Aktion
lief bis Ende April und galt auf Online-Bestellungen.

Daneben treibt Seco in der Fertigung selbst den Umweltschutz voran.
So konnen sich Kunden etwa von dem Zerspanungsexperten beraten
lassen, wie sie ihre Produktion moglichst ressourceneffizient gestalten.
Diesen Umweltgedanken lebt Seco auch intern. So unterhalt der Werk-
zeughersteller den ,Green Fund”, mit dem neue Investitionen und Pro-
jekte zur Starkung der konzerneigenen Nachhaltigkeitsinitiativen, wie
zum Beispiel die Isolierung von Firmengebauden, Logistikoptimierung
oder Solarenergieanlagen, finanziert werden.

www.secotools.com/de

rECH/

IGUANASS
DER BRILLANTE

Die Evolution unserer High-End-
kleinen Durchmesserbereich mi
lasergescharften
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BEARBEITUNGSSTRATEGIE
STEIGERT SCHLICHT-
PERFORMANCE

Die Produktivitat von Bearbeitungen weiter zu steigern, ist das Ziel vieler Optimierungsprojekte. Da die
Werkzeugmaschine bzw. der Werkstoff zumeist fixiert sind, kann oft nur durch optimierte Zerspanungs-
werkzeuge bzw. moderne Bearbeitungsstrategien ein besseres Ergebnis erzielt werden. Gro3es Potenzial,
vor allem beim Schlichten, versprechen die Tonnenfraser der Serie VAR-X von Wedco - in den Durch-
messerbereichen 8,10,12 und 16 mm. Diese machen, aufgrund des groBen Radius an der Schneide bzw.
am Umfang des Frasers, eine deutliche VergréBerung des Zeilensprunges moglich.

erade die Endbearbeitung von Flichen  sern eine deutlich wirtschaftlichere Produktion”, betont
ist mit einem Tonnenfraser deutlich effi- Horst Payr, CTO bei Wedco Tool Competence. Als wei-
zienter als mit einem Kugelfraser. ,GroRe teren Vorteil bieten die neuen VAR-X Fraser von Wedco
Zeilenspriinge bedeuten kiirzere Bear-  eine mdgliche Reduktion der Anzahl der Werkzeuge in
beitungszeiten bei gleicher oder besserer  einem Prozess. Bei dem Tonnenfraser kann sowohl der
Oberflachenqualitat und langere Werkzeugstandzeiten. =~ Umfang mit dem groen Wirkradius wie auch die Ku-
Unter dem Strich bietet diese neue Generation an Fra-  gelstirn genutzt werden, sodass gegebenenfalls auch
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noch Restmaterial an den Innenkonturkanten sauber
und sicher herausgearbeitet werden kann.

Diese flir die CNC-Maschine weniger belastenden
Werkzeuge sind auch vom moglichen Anwendungsge-
biet her sehr vielfaltig und reichen vom Werkzeug- und
Formenbau bis hin zur Aerospace.

_VAR-X Varianten im Uberblick

Damit die Flexibilitdt von Tonnenfrasern der VAR-X-Se-
rie erhoht wird, hat man bei Wedco unterschiedliche
Geometrien entwickelt. Der konische Tonnenfraser hat
einen Kegelwinkel, auf dem sich der Radius befindet.
Somit ist es moglich vom Bauteil wegzuschwenken,
um so tiefere Kavitaten zu erreichen. Beim Tangen-
tial-Tonnenfraser ist der Radius vom Durchmesser bis
zum Radius der Oberseite tangential. Der allgemeine
Tonnenfraser weist einen tonnenférmigen Radius am
Umfang auf, vergleichbar mit einem breiten T-Nuten-
Fraser. Der Linsenfraser (flachkonische Form) hat den
Radius an der Vorderseite des Werkzeugs. Damit kann
der Grund bzw. die Bodenflache von tiefen Kavitaten
bearbeitet werden.

_Zusammenspiel mit CAM-System

Um das volle Potenzial dieser neuen Frasstrategie aus-
schopfen zu konnen, ist das Zusammenspiel von Werk-
zeugmaschine und CAM-System entscheidend. Zum
einen lassen sich damit nun auch schwer zugangliche
Bereiche effizient schlichten, zum anderen pragen sich
Achsabweichungen der Maschine nicht so stark auf
dem Bauteil ab. Gemeinsam mit den Prozesskette-Part-
nern Zoller und Westcam hat Wedco die Vorteile dieser
Bearbeitungsstrategie sowie der VAR-X-Fraser weiter
optimiert.

Die CAM-Software hyperMill, in Osterreich vertreten
durch Westcam, beinhaltet die Tonnenfraser-Strategie.
Gemeinsam mit einer durchgangigen Werkzeugvor-
einstellung, beispielsweise mit einem venturion 450/
pilot 3.0 von Zoller, ist ein Optimum an Produktivi-
tdt moglich. ,Dadurch kann das groRe Potenzial der
VAR-X-Tonnenfraser beim Zerspanen, aber vor allem
beim Schlichten nochmals ausgereizt werden”, so
Payr weiter. Bei einer praktischen Anwendung (Anm.:
zu bearbeitender Werkstoff 42CrMo4) konnte man so
die Bearbeitungszeit im direkten Vergleich mit einem

www.zerspanungstechnik.com
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konventionellen Kugelfraser um mehr als 70 Prozent
verkiirzen.

_Auf Kundenwiinsche abgestimmt

Wedco kann alle VAR-X-Fraser in beliebigen Abmes-
sungen rasch als Sonderwerkzeug herstellen. , Somit
sind wir in der Lage, den Kunden ein ideal auf die
jeweilige Bearbeitung abgestimmtes Werkzeug zur
Verfiigung zu stellen. Wir passen von der Hartmetall-
sorte iiber die Geometrie des Werkzeuges bis zur Be-
schichtung alles auf die jeweiligen Gegebenheiten an,
um maximale Performancesteigerungen ermoglichen
zu konnen. Durch zusatzliche Schritte, wie beispiels-
weise eine gezielte Kantenpraparation, konnen wir den
Prozess sogar nochmals wirtschaftlicher gestalten”,
veranschaulicht Horst Payr abschlieBend. Den auf Kun-
denwiinsche abgestimmten Tonnenfraser kann Wedco
iibrigens nach Vorliegen aller relevanten Informationen
innerhalb von rund zehn Arbeitstagen produzieren und
beschichtet zur Verfiigung stellen.

www.wedco.at

" Die schwierige Lage in und nach der Pandemie
fordert viele Produzenten noch wirtschaftlicher zu
fertigen. Mit dem VAR-X werden die Produktions-
kosten deutlich minimiert.

Horst Payr, CTO bei Wedco Tool Competence

oben Bei gleicher
theoretischer
Rautiefe bieten

die VAR-X-Fraser
bis zu10-fach
hohere Zeilen-
spriinge und
dadurch geringere
Bearbeitungszeiten.

unten Vergleich
VAR-X und Kugel-
fraser.



Spannsysteme

FUTTERWECHSEL
LEICHT GEMACHT

Als gelernter Werkzeugmacher und langjahriger Bediener unterschiedlichster CNC-Maschinen weil3 Bernhard
Marzini nur allzu gut, mit welchem Aufwand ein konventioneller Drehfutterwechsel verbunden ist. Umso hell-
horiger wurde der beim Gumpoldskirchner Industriearmaturen-Hersteller Klinger Fluid Control tatige Techniker,
als erim Rahmen der Fachmesse Intertool auf die ,spannenden” Losungsansatze von Hainbuch stief3. Vor allem
die individuell an jede Dreh- und Frasmaschine anpassbare Schnellwechsel-Schnittstelle centroteX und das
Kraftspannfutter TOPlus mini Uberzeugten auf Anhieb. von Sandra Winter, x-technik

36

ie Geschichte der auf Industriearmaturen
und Dichtungen spezialisierten Klinger
Gruppe reicht bis ins Jahr 1886 zurtick. Da-
mals eroffnete Richard Klinger eine kleine
Fertigungsstatte in Wien. Vier Jahre spater
erfand er ein Schauglas, das den Fiillstand in Dampfkesseln
misst. Mit dessen Produktion wurde 1893 in Gumpolds-
kirchen gestartet. ,Der Firmengriinder war ein richtiger
Vollbluttechniker und Tiiftler. Als er anno dazumal auf der
Pariser Weltausstellung vergeblich nach passenden Kom-
ponenten fiir seine Erfindung Ausschau hielt, beschloss er

Firma Klinger Fluid Control
ein Kraftspannfutter

TOPIlus mini Axfix (ideal fur

Abgreiffunktionen ohne
Zugbewegung) oder Axzug
(Werkstlickspannung mit

Niederzugeffekt) zum Einsatz.

kurzerhand, selbst Dichtungen, Glaser und Absperrarmatu-
ren herzustellen”, gibt Bernhard Marzini, Schweitechniker
bei der Klinger Fluid Control GmbH, einen kleinen Einblick
in die Historie eines Unternehmens, das heute bei Kugel-
hdahnen, Kolbenschieberventilen, Manometerhdhnen und
Borosilikat-Schauglasern zu den weltweit fithrenden Qua-
litatsanbietern zahlt. Industriearmaturen made by Klinger
werden von der Nahrungs- und Genussmittelindustrie ge-
nauso geschatzt wie von Pharmaunternehmen, Chemie-Fir-
men, der Papier- und Zellstoffindustrie oder dem Bereich
Ol und Gas. AuRerdem setzen zahlreiche Unternehmen, die
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Shortcut

Aufgabenstellung: Spannsystem fur ein neu
angeschafftes Hochleistungs-Drehzentrum
von DMG Mori.

Lésung: Einsatz des Schnellwechselsystems
centroteX auf der Hauptspindel in Kombina-
tion mit einem TOPlus mini Kraftspannfutter in
GroBe 65 und entsprechenden Spannkdpfen.

Nutzen: Kurze RUstzeiten und demzufolge
maximale Flexibilitat sowie eine bessere
Auslastung der Maschine.

in den Bereichen Wasser- und Abwasser sowie Fernwarme
tatig sind, auf die technische Zuverldssigkeit und Innova-
tionskraft, fiir die die Marke Klinger steht.

_ Kiirzere Umriistzeiten als Ziel

Bernhard Marzini ist bereits seit 1990 bei der Firma Klinger
mit an Bord. Urspriinglich hat er in Gumpoldskirchen
Werkzeugmacher gelernt, mittlerweile steht auf seiner Vi-
sitenkarte Schweitechniker. Denn aufgrund zahlreicher

Aus- und Weiterbildungen machte der nunmehr 44-jahri-
ge unterschiedlichste Stationen im Unternehmen durch.
,Nach einer REFA-Schulung, bei der man u. a. beigebracht
bekommt, wie sich Arbeitsprozesse analysieren bzw. opti-
mieren lassen, war ich beispielsweise der ,bose’ Mann in
der Werkstatt, der die Vorgabezeiten definiert und stoppt.
Inzwischen ist es eine meiner Aufgaben im Industrial En-
gineering, neue Maschinenanschaffungen in Hinblick auf
Werkzeuge und Spannmittel zu bewerten, weil das immer
schon ,meines’ war”, erklart der Niederosterreicher, wie es
dazu kam, dass er bei der Ausgestaltung des Spannsystems
eines neuen Drehzentrums ein gewichtiges Wort mitzure-
den hatte.

Als gelernter Werkzeugmacher und langjahriger Bediener
unterschiedlichster CNC-Maschinen weifl Bernhard Marzi-
ni nur allzu gut, mit welchem Aufwand ein konventioneller
Drehfutterwechsel verbunden ist: ,, Fiir mich war das immer
eine Katastrophe — das Hantieren mit unterschiedlichsten
Zwischenflanschen und Zugrohren, dazu noch die Proble-
matik abgeschlagener Feinverzahnungen, falscher Schrau-
ben oder des Ausdrehens von Weichbacken. Da lauerten
zahlreiche Fehlerquellen und jeder Umriistvorgang dauerte
immens lang”, erinnert sich Marzini an eine Zeit, in ~ >>

" Die Investition in das Schnellwechselsystem von
Hainbuch rechnet sich relativ schnell, weil centroteX
nicht nur zu wesentlich kiirzeren Riistzeiten verhilft,
sondern auch extrem flexibel macht.

L% Bernhard Marzini, Industrial Engineer bei der Klinger Fluid Control GmbH

www.zerspanungstechnik.com

Spannsysteme

Anwenderfreund-
liche Spannlésung:
Das Schnell-
wechselsystem
centroteX und

das Kraftspann-
futter TOPlus mini
kommen auch bei
den Maschinen-
bedienern sehr
gutan.
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der er noch nichts von der Existenz des Kraftspannfutters
TOPlus mini wusste. Der erste Kontakt mit der Hainbuch-
Losung erfolgte auf der Fachmesse Intertool. , Bereits da-
mals dachte ich: Wow, ein cooles System!”, schildert Marzi-
ni. Ein Anwenderseminar des Werkzeugherstellers Iscar in
Steyr, bei dem auch die Firma Hainbuch mit ihren Spann-
losungen vertreten war, iiberzeugte ihn dann endgiiltig
von den enormen Riistzeitvorteilen einer centroteX/TOPlus
mini-Kombination.

_ Anpassungsfahige
Schnellwechsel-Schnittstelle

Laut Richard Gierlinger, Geschéftsfiihrer von Hainbuch
Austria, wiirde sich der Einsatz so eines Schnellwechsel-
systems sogar fiir Bestandsmaschinen anbieten, zumal
sich bereits vorhandene Backenfutter dank entsprechender
Adaptionsflansche ebenfalls weiterverwenden lieRen. Trotz-
dem kommt centroteX gemeinhin hauptsachlich bei Neu-
investitionen zum Zug. Bei Klinger Fluid Control war es der
Kauf einer DMG Mori CTX beta 800 4A, der letztendlich zur
Bestellung einer Schnellwechsel-Schnittstelle, zweier 65er
Kraftspannfutter (einmal in Axzug und einmal in Axfix-Aus-
fithrung) sowie mehrerer verschiedener Spannkopfe bei
Hainbuch fiihrte. Vorwiegend sind es derzeit Bewegungs-
bolzen fiir kleine Kugelhahne, Dichtringe sowie unter-
schiedlichste Kernkomponenten fiir Industriearmaturen,
die im Dreh-Fraszentrum von DMG Mori gefertigt werden.
Kiinftig sollen weitere Teile folgen, weshalb grotmogliche
Flexibilitat fiir die Gumpoldskirchner ein wichtiges Thema
ist. ,, Im Durchschnitt wird auf dieser Maschine einmal am
Tag umgertstet. Und das funktioniert jetzt ruckzuck. Der
Maschinenbediener nimmt einfach mit der Hainbuch-Mon-
tagehilfe Monteq den entsprechenden Flansch, dockt ihn

1

an und weiter geht's”, freut sich Bernhard Marzini, dass

TR R e
Latadadadadalelala

jetzt innerhalb weniger Minuten erledigt ist, was in der Ver-
gangenheit bis zu drei Stunden dauerte.

Ublicherweise bewegen sich die auf der DMG Mori CTX
zu produzierenden LosgroRen zwar zwischen 100 und 500
Stlick, aber es gibt immer wieder einmal Ausnahmen. In
solchen Fallen kommt es der Firma Klinger Fluid Control
enorm zugute, dass das Schnellwechselsystem von Hain-
buch auch ein buntes Mischen von Auftragen unterstiitzt.
,Nun ist es nicht mehr die Maschine bzw. das aktuell mon-
tierte Spannfutter, das vorgibt, welche Teile in nachster Zeit
herzustellen sind”, streicht Richard Gierlinger hervor, dass
eine Kombination aus centroteX und TOPlus mini extrem
anpassungsfahig und ,,situationselastisch” macht. Fiir gro-
Rere Bauteile, die die Aufnahmekapazitat von TOPlus mini
in GroRe 65 sprengen, setzt Klinger ein B-Top Dreibacken-
futter von Hainbuch auf den centroteX Spannmitteladap-
tern ein.

_ Prazision mit wenig Aufwand

Speziell sehr kurze Bauteile erwiesen sich fiir die Maschi-
nenbediener in der Vergangenheit immer wieder als be-
sondere Herausforderung, wie Bernhard Marzini aus den
Schilderungen seiner Kollegen weiR. , Sie hatten vor allem
bei Rundmaterialien Probleme damit, mit Weichbacken ver-
nilinftig zu spannen, was jetzt mit einem passenden Spann-
kopf bombenfest halt”, prézisiert er. Richard Gierlinger
fithrt diesen Unterschied darauf zuriick, dass nicht jedes
Spannmittel tiber die Fahigkeit verfiigt, ein Bauteil optimal
zu umschlieBen: ,Ein Spannkopf punktet mit einer Fla-
chenberithrung, wahrend bei einem Dreibackenfutter die
Spannkraft zwischen Werkstiick und Werkzeug nur durch
Linienberiihrung iibertragen wird. Zudem treten bei Ba-
ckenfuttern und hohen Drehzahlen Spannkraftverluste von

" Ein Riesenvorteil unseres Baukastensystems ist,
dass sich unsere Spannkopfe und Adaptionsflansche
sowohl in Fras- als auch in Drehmaschinen einsetzen
lassen. Sie sind somit mehrfach verwendbar.

Richard Gierlinger, Geschaftsfiihrer der Hainbuch Austria GmbH

links Derzeit
verwendet die
Firma Klinger
Fluid Control
hauptsachlich
sechskantige
Spannkopfe,
aber das Portfolio
wird sukzessive
ausgebaut

und an die zu
bearbeitenden
Rohmaterialien
und Teile angepasst.

rechts Die
Hainbuch-
Montagehilfe
Monteq unterstitzt
beim Spannmittel-
wechsel. Mit der
schwenkbaren
Halterung

gestaltet sich das
Verriegeln des
Spannmittels in das
maschinenseitige
Bajonett ganz
einfach.
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V.l.n.r. Wenn es um effizienzsteigernde Spannmittellésungen
geht, fUhlt sich Bernhard Marzini beratungstechnisch bei Richard
Gierlinger sehr gut aufgehoben.

bis zu 40 % auf”, erklart der Hainbuch Austria-Geschaftsfiihrer. Dieser
Spannkraftverlust aufgrund von Fliehkraften liegt bei Hainbuch TOPlus
Spannmitteln lediglich bei wenigen Prozent.

Natiirlich lasse sich dennoch auch mit einem Dreibackenfutter die ge-
winschte Prazision erreichen, aber mit einem Spannkopf sei dies er-
heblich einfacher umzusetzen. , Alleine das Ausdrehen der Backen ist
eine eigene Wissenschaft. Bei unserem System muss lediglich darauf
geachtet werden, dass der Spannkopf sauber ist, dann stellt sich voll-
automatisch das angestrebte Ergebnis ein”, betont Richard Gierlinger.

Spannsysteme

Anwender /ﬁ‘
1892, sechs Jahre nach der eigentlichen Firmengriindung,
erwarb Richard Klinger in Gumpoldskirchen ein Areal fur
die Grliindung einer Fabrik. Damit hatte der Erfinder eines
Schauglases, das den Fullstand in einem Dampfkessel misst,
den Grundstein fir eine beeindruckende Erfolgsgeschichte
gelegt. Denn mittlerweile zahlt die Klinger Gruppe mit
Vertriebs- und Service-Niederlassungen in mehr als 60 Lan-
dern zu den weltweit fUhrenden Qualitatsherstellern und
-anbietern von Industriearmaturen und Dichtungen. Die in
Gumpoldskirchen ansassige Klinger Fluid Control GmbH
entwickelt, konstruiert und fertigt Kugelhdhne, Kolben-
schieberventile, Manometerhahne und Borosilikat-Schau-
glaser. Vor allem auch die Betreiber von Fernwarmenetzen
setzen oftmals auf Produkte made by Klinger Fluid Control.

Klinger Fluid Control GmbH

Am Kanal 8-10, A-2352 Gumpoldskirchen
Tel. +43 2252-600-0

www.klinger.kfc.at

Eine Behauptung, die Bernhard Marzini abschlieRend absolut bestatigen
kann: , Unsere Erwartungen wurden zu unserer vollsten Zufriedenheit
erfiillt. Wir sind jetzt nicht nur erheblich schneller beim Wechseln der
Spannfutter, sondern konnen zudem auch sicher sein, dass alles richtig
gemacht wird dabei und demzufolge das Endprodukt perfekt passt.”

www.hainbuch.at

SPINNER U5-1530 Advanced

Der flexible AlleskoOnner fur die
3, 4 oder b5-Achsenanwendung

Spinner U5-1530 Advanced
Universal-Bearbeitungszentrum

SCH)

Besonderheit: Starrtisch in zwei Ebenen
fiir verschiedenste Spannmaoglichkeiten

e 3-Achs Bearbeitung Gber 1500 mm
e 4-Achs Bearbeitung bis @ 400 und L 1200 mm
e 5-Achs Bearbeitung @ 650 mm

+ 3-Achs Bearbeitung auf 920 x 540 mm

Mit SPIOS 24“ Touch-Panel 4.0 -
Siemens 840D- SL

Maschine auch mit Heidenhain TNC 620
oder TNC 640 lieferbar!

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

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

www.zerspanungstechnik.com
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In der Praxis getestet: So wie
hier bei Lisec kbnnen mit den
Schallscannern von Seven

Bel storende Larmquellen

sehr schnell und wirtschaft-

lich identifiziert werden. Die
Auswertung und Visualisierung
findet auf einem Hochleistungs-
server in der Cloud statt.

MIT INTELLIGENTEN
OHREN BESSER SEHEN

Larmquellen rasch erkennen und einddmmen: Cute Ideen praxistauglich umgesetzt - das Linzer Startup
Seven Bel ist ein weiterer Beleg dafur, dass Osterreich sehr wohl groBes Potenzial fUr Innovation hat.
Konkret dreht es sich dabei um das Erkennen und Lokalisieren stérender Larmquellen, egal ob bei
Maschinen, Anlagen oder Produktionsprozessen. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

eit nunmehr zwei Jahren entwickelt Seven Bel
sogenannte Schallscannern, die die Moglich-
keit bieten, Larmquellen rasch und kosten-
glinstig zu identifizieren, um akustische Prob-
leme einfach in den Griff zu bekommen (Anm.:
Verkaufssstart ist Sommer 2020). Zu den Anwendungsfel-
dern gehoren Energieversorger sowie die Heizungsbran-
che, aber genauso der Maschinen- und Anlagenbau bzw.
die Analyse von Produktions- oder Fertigungsprozessen.

_Zusammenspiel
von Horen und Sehen

,Wir sind iiberzeugt, dass die Beurteilung der akusti-
schen Abstrahlung von Produkten und Prozessen nur in
Kombination mit der Visualisierung von Schall sinnvoll
funktionieren kann. Erst das Zusammenspiel von Horen
und Sehen fiihrt zu den richtigen Erkenntnissen und in
weiterer Folge hochwertigen technischen Losungen”, so
der Firmengriinder und studierte Mechatroniker Dr. Tho-
mas Rittenschober, der Seven Bel im Jahr 2018 als Startup
griindete und seit damals die Hard- und vor allem Soft-

ware zur wirtschaftlichen Visualisierung von Schallquellen
entwickelt.

Die Idee dafiir ist eigentlich nicht neu, denn industrie-
taugliche Anwendungen gibt es bereits seit rund 20
Jahren: , Vor allem der Automotive-Bereich war Treiber
dieser Produktentwicklung. Dort muss man einerseits
gesetzliche Vorgaben erfiillen und andererseits einen
groRtmoglichen Komfort fiir den Fahrgast bieten”, be-
griindet Rittenschober die Entwicklung entsprechender

g
153 " Mit unseren Schallscannern
erfahren Anwender sehr schnell und
prazise, wo sich die akustischen
Quellen eines Produkts bzw.

Prozesses befinden.

Dr. Thomas Rittenschober,
Geschiftsfuhrer Seven Bel GmbH
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1 Bei beiden Schall-
scannern P50 bzw.
P132 scannen verteilte
Mikrofone, basierend
auf modernster Halb-
leiter-Technologie, das
Schallfeld ultrafein auf
einer Kreisflache mit
einem Durchmesser
von 50 bzw. 132 cm

ab und erzeugen so
akustische Bilder mit
hoéchster Qualitat.

2 Die gewonnenen
Daten werden tber
eine App in die Cloud
Ubertragen, dort ent-
sprechend verarbeitet
und anschlieBend
wieder in der App

am Mobiltelefon
visualisiert.

akustischer Messmittel. Diese waren jedoch bislang
sehr kostspielig und auch mit entsprechendem Exper-
tenwissen verbunden.

_Industrielle Praxistauglichkeit

Im Engineering hat man generell das Problem, dass

Messtechnik und Qualitatssicherung

hen, die die akustische Abstrahlung von einem komple-
xen Produkt richtig abbilden konnen. ,Die Stunde der
Wahrheit kommt immer erst dann, wenn man quasi
vor einem Prototyp steht und letztlich mit der akusti-
schen Tatsache konfrontiert wird”, weil der Seven Bel-
Geschaftsfiihrer aus zahlreichen fritheren Projekten in

nach wie vor keine Simulationstools zur Verfiigung ste-  seiner ehemaligen Tatigkeit fiir ein oberdster- >>

SCANNING DAY

Vie Scanning Technologie Threm
Jnternehmen helfen kann

leben Sie die neueste Scanning Technologie

on Hexagon hautnah und hands-on. Steigern
Thre Produktivitat durch schnellere
ektion und eine héhere Datenqualitat.

HEXAGON
SCANNING DAY

RED BULL RING, SPIELBERG,
7. OKTOBER 2020
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reichisches Forschungsunternehmen. OEMs beispiels-
weise — wie in der Automobilindustrie — haben laut
Rittenschober zumeist eigene Abteilungen, die sich mit
diesen Problemen tagein tagaus beschaftigen.

Bei Seven Bel hat man sich genau dieser Thematik an-
genommen und ermoglicht mit den Schallscanner P50
und P132 einen einfach zu handhabenden sowie auch
kostengiinstigen Zugang zu der speziellen Schall-Mess-
technologie. ,,Was den groRen Unterschied zu den be-
stehenden Systemen ausmacht, ist die Verwendung von
nur wenigen Mikrofonen. Diese werden auf einem Stab
in Rotation versetzt und scannen das Schallfeld stan-
dig ab. Die gewonnenen Daten werden {iber eine App
in die Cloud iibertragen, dort entsprechend verarbeitet
und anschlieBend wieder in der App am Mobiltelefon
visualisiert”, erklart Ing. Michael Andessner, der seit
April 2020 fiir den Vertrieb der Schallscanner verant-
wortlich ist, den lediglich wenige Minuten dauernden
Messvorgang. ,Damit erhalt man sehr schnell relevante
Ergebnisse, um stérende Larmquellen zu identifizieren
und darauf aufbauend dementsprechende Anderungen
am Produkt vorzunehmen. Im Maschinenbau haben wir
unter anderem bei Lisec, Fill und Keba sehr gute Ergeb-
nisse erzielt”, ist Andessner von der Praxistauglichkeit
absolut iiberzeugt.

_Unterschiedliche Frequenzbereiche

Der Schallscanner P50 wurde fiir die Visualisierung von
mittel- bis hochfrequenten Schallereignissen entwickelt
und ldsst sich auch in beengten Raumsituationen ein-
setzen. Der Schallscanner P132 ist hingegen auf tief-
frequente Schallquellen spezialisiert und fiir Anwen-
dungen im Bereich Maschinen- und Anlagenbau sowie
Produktionsumgebungen ausgelegt. Bei beiden Pro-
dukten scannen verteilte Mikrofone, basierend auf mo-
dernster Halbleiter-Technologie, das Schallfeld ultrafein
auf einer Kreisflache mit einem Durchmesser von 50
bzw. 132 cm ab und erzeugen so akustische Bilder mit
hochster Qualitat. Die Auswertung und Visualisierung
finden letztlich auf einem Hochleistungsserver in der
Cloud statt.

Die Schallscanner von Seven Bel kann man nicht nur
kauflich erwerben, sondern auch in Form einer akusti-
schen Beratung nutzen: ,Gemeinsam mit dem Kunden
analysieren wir den akustischen Problemfall und entwi-

interpretierbar.

Die industriellen Anwendungen der Technologie von Seven Bel finden sich im
Maschinen- und Anlagenbau sowie bei der Analyse von Produktions- oder
Fertigungsprozessen.

ckeln gemeinsam effektive Losungen”, zeigt Andessner
das Leistungsspektrum der Linzer auf.

_Visualisierung von
Schall ist selbstverstandlich

Der Mensch ist zur Wahrnehmung seiner Umgebung
mit fiinf Sinnen ausgestattet. Die Kombination der Sin-
ne ermoglicht es ihm, vollstandige Informationen zu er-
halten und effektive Entscheidungen zu treffen. ,Unser
Ziel ist es, dass die Visualisierung von Schall als selbst-
verstandlich gilt und ein natirlicher Prozess bei vielen
akustischen Anwendungsfallen im industriellen Umfeld
ist”, so Thomas Rittenschober abschlieRend.

www.sevenbel.com

Wissenswertes

Siebzig Dezibel bzw. sieben Bel daueraqui-
valenter Schalldruckpegel ist jener Grenzwert,
der fUr den Menschen als langfristig gesund-
heitsschadigend gilt. Seven Bel mdchte mit sei-
nen Schallscannern einen Beitrag dazu leisten,
dass weltweit Produkte und Prozesse leiser und
far Mensch und Umwelt vertraglicher werden.

" Das wesentliche Merkmal unserer Schallscanner ist die
sehr einfache Handhabung und die hohe Intelligenz, die in der
Analysesoftware steckt. Somit wird die eigentlich komplexe
Thematik Schall auch fiir Nicht-Experten einfach mess- und

Ing. Michael Andessner, Verkaufsleiter Seven Bel GmbH
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Eﬁ Mit dem Flachenscanner RS-SQUARED
verfigen mobile Messarme Uber

Streifenlicht-Scanning-Technologie.

SCHNELLES
3D-WEISSLICHT-
SCANNING

Der Fldchenscanner RS-SQUARED fiir den Absolute
Arm von Hexagon Manufacturing Intelligence kombi-
niert die Leistungen eines Flaichenscanners mit denen
eines mobilen Messarms. Der RS-SQUARED wurde ei-
gens fiir das High-Speed-Scanning einfacher Formen
und Oberflachen konzipiert.

Dank der Kombination aus einem flexiblen, mobilen Mess-
arm mit dem schnellen Streifenlicht-Scanning erfasst der
RS-SQUARED bis zu vier Kacheln mit 3D-Punktdaten pro Se-
kunde, wobei die hohe Messgenauigkeit des Tasters selbst in
schwer zuganglichen Bereichen gewahrleistet ist. ,Mit dem
RS-SQUARED reduziert sich die benotigte Scanzeit fiir un-
sere Anwender auf ein Minimum”, betont Anthony Vianna,
Produkt Manager flir den Absolute Arm. ,Und das bezieht
sich nicht nur auf die Zeit, das komplette Teil zu scannen,
sondern insbesondere auch auf die Vorbereitungszeit. Da
der Absolute Arm die Referenzierung iibernimmt, kommt
der RS-SQUARED als erster Flachenscanner ohne die iibli-
chen Referenzmarken aus. Das ist einer der Hauptfaktoren,
der bei unseren Anwendern fiir Messablaufe mit minimalen
Stillstandzeiten sorgt.” Genau wie die Laserscanner-Systeme
RS6 und RS5 kann der RS-SQUARED problemlos jederzeit
vom Arm abgenommen und ohne Rekalibrierung durch an-
dere Sensoren oder Taster ersetzt werden.

_Neue Control Packs

Gleichzeitig mit der Markteinfilhrung des Scanners stellt
Hexagon neue Control Packs flir die neueste Generation
von Absolute Arm-Systemen vor. Die beiden neuen Control
Packs liefern alle Funktionen {iber nur ein Kabel und tragen
so zur Ordnung und Ubersichtlichkeit in der Fertigung bei.
Das Wireless Pack als High-End-Version sorgt fiir volle Scan-
ning-Geschwindigkeiten tiber WiFi fiir alle Absolute Arm-
Scanner, einschlieBlich des Flaggschiff-Laserscanners RS6
und des neuen Flichenscanners RS-SQUARED. Zwei bei
laufendem Betrieb austauschbare Akkus gewahrleisten hier-
bei eine ganztdgige, unabhdngige Stromversorgung.

www.hexagonmi.com/de-AT

www.zerspanungstechnik.com
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Die EtherCAT-1/0-L6sung
fur Serienanwendungen
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Safety-Steck-
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Optionale
Relais

Digital-/Analog-
Steckmodule
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Maschinenspezifische
Anschlussebene

www.beckhoff.at/EtherCAT-
Steckmodule

Fiir den GroBserien-Maschinenbau mit mittleren und hohen
Stlickzahlen bietet Beckhoff jetzt eine besonders effiziente
Verdrahtungsldsung: die EtherCAT-Steckmodule der EJ-Serie.
Sie basieren elektronisch auf dem bewahrten EtherCAT-1/0-
System und lassen sich durch ihre Bauform direkt auf eine
anwendungsspezifische Leiterkarte aufstecken. Das spart nicht
nur Zeit, sondern vor allem Kosten: Die aufwandige manuelle
Einzelverdrahtung wird durch das Anstecken vorkonfektionierter
Kabelb&ume substituiert, Stiickkosten werden gesenkt und
das Risiko einer Fehlverdrahtung wird durch kodierte Bauteile
auf ein Minimum reduziert.

BECKHOFF
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Hightech Maschinenpark im Shopfloor - fur die vielfaltigen Dreh-, Fras- und Komplett-
bearbeitungen auf héchstem Niveau kommen bei Berger 16 CNC-Maschinen zum Einsatz,
darunter zwei BAZ von Emco und Huller Hille fir die GroBteile- und 5-Achs-Bearbeitung.

DURCHGANGIGER
INFORMATIONSFLUSS

Zwei ,Prozess-Saulen” auf starkem Fundament: Zum Herzstlck jedes Lohnfertigers zahlt neben den Mit-
arbeitern der Maschinenpark. Was freilich dem ersten Blick verborgen bleibt, ist der zugrunde liegende Prozess,
der den Office- mit dem Shopfloor effizient miteinander verbindet. Bearbeitungszentren sind zumeist auf
hochste Produktivitat getrimmt, doch verpufft dieses Potenzial, wenn nicht fUr eine optimale Durchgangigkeit
des Informationsflusses vom ERP und AV Uber Voreinstellung bis an die Maschine gesorgt wird. Die Karl Berger
CNC-Maschinenbau GmbH hat daher in hochintegrierte Software-Prozesslosung auf Basis der Virtual-Machining-
Technologien von Coscom investiert.

om Einzelteil bis zur Serienfertigung bie-
tet die Karl Berger CNC-Maschinenbau
GmbH (CNC Berger) ein breites Spek-
trum an TeilegroBen und Fertigungs-

33
Shortcut 'a*

Aufgabenstellung: Schaffung und Implemen-
tierung einer bedarfsgerechten Prozesslésung
far Virtual Machining mit unterschiedlichen
Simulationsanwendungen.

verfahren an: CNC-Drehen und Be-
arbeitungszentren, Dreh-Fraszentren, Schleifen/Honen

(wie AuRenrundschleifen, Innenrundschleifen, Flach- N . . .
Losung: Virtual Machining Prozesslésung

schleifen oder Honen) und konventionelle Fertigung YT CESaE
(wie Frasen, Drehen, Tieflochbohren, Sdgen, Verzah-

nen oder Ausfertigen). Am Standort in Mondsee (00) S LB LR i el (i 018 S

beschiftigt der Lohnfertiger rund 60 Mitarbeiter im
Zwei- und Drei-Schicht-Betrieb. Stolz ist der Betrieb auf

das breite Teilespektrum, das gefertigt werden kann — _Nahtloser Ubergang .
von Kleinen (wenige Millimeter) bis sehr grogen (vier =~ VON 3-Achs- zu 5-Achs-Frasen

44

Meter langen) Bauteilen. Auch die Oberflichenverede-
lung und das Tieflochbohren werden im eigenen Hause
durchgefiihrt.

Bei seiner Fertigungs-IT vertraut CNC Berger seit vielen
Jahren auf Coscom Virtual Machining und ProfiCAM VM
fiir die Programmierung der Fras- und Drehmaschinen

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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sowie auf die im CAM-System integrierte ProfiKINEMA-
TIK VM Maschinensimulation mit Kollisionspriifung.
Gut vier Jahre ist es nun her, als die Anschaffung eines
neuen Bearbeitungszentrums fiir die 5-Achs-Simultan-
bearbeitung anstand. Das Ziel war es, die Durchlaufzei-

werden sollten. Die 5-Achs-Simultanbearbeitung ist ein
weites Feld und war damals fiir die Oberosterreicher
ein neues Thema. Aber, wie Ferdinand Hausstatter, AV-
Leiter bei CNC Berger betont, fiel der Umstieg durch
ProfiCAM VM leicht: , Ich habe mich sehr schnell in die

Software

Starkes Daten-
bank-Fundament
- Lohnfertiger CNC
Berger setzt bei
seiner CAM- und
Simulations-
Prozesskette

auf die Coscom
ToolDIRECTOR
VM Werkzeugver-
waltung (rechter
Monitor).

ten um mehr als die Halfte zu reduzieren, weil mehrere Programmierung eingearbeitet. Der Umstieg von der

Bauteile gleichzeitig in einer Aufspannung bearbeitet  3-Achs- auf die 5-Achs-Programmierung ging >>

DER SECHSECKIGE SPANNDORN FUR EINE
PROZESSSICHERE FERTIGUNG

Spanndorn MAXXOS

Innenspanndorn fir Spanndurchmesser

18 bis 100 mm ab Lager

hohe Ubertragbare Drehmomente und
Haltekrafte

reduzierter Werkzeugverschlei

durch hohe Steifigkeit

Rundlaufgenauigkeit < 0,01 mm / 0,007 mm
maoglich

Rundlaufgenauigkeit < 0,002 mm auf Anfrage
mdglich

£) Austria

HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

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



Software

46

auch deshalb so leicht von der Hand, weil ich trotz vollig
neuer Technologien in der gewohnten Programmierum-
gebung weiterarbeiten konnte. Man hat mit ProfiCAM
VM eine zukunftssichere Entscheidung getroffen, weil
man das bestehende Coscom CAM-System einfach nur
um das 5-Achs-Simultanmodul erweitern musste und
alles lief einwandfrei weiter wie gehabt.”

Das CAM-Simulationsmodul ProfiKINEMATIK VM bie-
tet zudem eine parallele, prozesssichere Simulation, mit
der man bereits bei der Programmierung auf einen Blick
abschatzen kann, welche Auswirkungen die einzelnen
Werkzeugbewegungen haben. ,Diese Assistenten er-
hohen die Schnelligkeit bei der Bauteilprogrammie-
rung deutlich”, freut sich Ferdinand Hausstatter. Fiir
die prozesssichere Uberpriifung des Materialabtrages
und der Kollisionsiiberpriifung innerhalb der CAM-Pro-
grammierung kommt daher ProfiKINEMATIK VM zum
Einsatz. Coscom Key-Account Manager Christian Sne-
tivy, der CNC Berger betreut, erklart den entscheiden-
den Nutzen von ProfiKINEMATIK VM: ,,Der Vorteil der
CAM-integrierten gegeniiber der NC-Satzbasierten Si-
mulation ist: Man muss nicht erst den finalen NC-Code
ableiten, sondern kann bereits parallel zur jeweiligen
Erzeugung der CAM-Technologieprozesse die Simulati-
on durchfiihren, um kritische Stellen zu analysieren und
ist somit in Summe schneller bei der Programmierung
des perfekten Ergebnisses.”

_2-Prozesslésung aus einer Hand

Seine Integrationskompetenz konnte Coscom auch bei
der Vernetzung einer weiteren Maschine unter Beweis
stellen: , Das neue Dreh-Fraszentrum von Emco wurde
mit dem Ziel angeschafft, mehr Flexibilitit und Ma-
schinenverfiigbarkeit sowie eine hohere Ausfallsicher-
heit zu erhalten”, erklart Hausstatter. Nicht, wie sonst
bei CNC Berger tiblich, mit Coscom ProfiKINEMATIK
VM wird bei der Hyperturn 200 die virtuelle Maschine
Emco CPS PILOT auf Basis der Sinumerik-Steuerung
von Siemens eingesetzt. Das Funktionsprinzip von CPS
PILOT léasst sich folgendermafien beschreiben: Der mit

Coscom ProfiCAM VM erzeugte NC-Code wird auf Basis
des NC-Kernels (VNCK) der Steuerung simuliert.

Die virtuelle Steuerung der Simulationsanwendung
wird dann mit allen maschinenspezifischen Parametern
(Achsparametern, Verfahrwegsbegrenzungen, Sonderzy-
klen oder Unterprogrammen) gebootet und das NC-Pro-
gramm vom NC-Kernel genau wie an der Werkzeugma-
schine abgearbeitet. ,,CPS PILOT ist das virtuelle Abbild
der realen CNC-Maschine. Als Quelle fiir die Simulation
wird das tatsachliche NC-Programm verwendet. Somit
konnen auch NC-Programme simuliert werden, die nach
dem CAM-Postprozessorlauf noch manuell gedndert
wurden oder tiberhaupt direkt an der Maschinensteue-
rung entstanden sind. CPS PILOT eignet sich auch bes-
tens zum Ausbilden neuer Mitarbeiter”, zeigt Hausstét-
ter die Vorteile auf. CPS PILOT basiert auf dem Produkt
CHECKIitB4 der Pimpel GmbH. Schnell wurde der Soft-
warehersteller der virtuellen Maschine von Emco in das
Projekt integriert und aktiv in die Umsetzung der Pro-
zessintegration eingebunden. Und diese Strategie ging
auf: Trotz aller Herausforderungen bei der Anbindung
des Dreh-Fraszentrums bei CNC Berger ist man im Kos-
ten- und Zeitrahmen geblieben.

_Werkzeug-Technologiedaten

im zentralen Zugriff

Im AV-Prozess bei CNC Berger dient der Coscom Tool-
DIRECTOR VM als zentrale Datenplattform fiir das
Werkzeug-Technologiedaten-Management CNC-
Programmierung und Maschinensimulation. Alle fiir die

der

NC-Programmierung notwendigen Technologiedaten
stehen durch diese Werkzeugdatenplattform per Maus-
klick zur Verfiigung, denn der Werkzeugbestand ist
vollstandig digitalisiert. Immerhin sind mehr als 30.000
Datensatze von Betriebsmitteln hinterlegt. , Unser Ziel
ist, dass fertige, perfekt optimierte, durchlauffahige
NC-Programme an die Maschine kommen. Vermieden
werden soll z. B., dass der Programmierer ein Werkzeug
verwendet, das nicht auf Lager ist. Mit der Coscom-In-
frastruktur haben wir die maximale Prozesssicherheit

Bedarfsgerechte
Prozesslésungen
-als zentrales
Programmiersystem
kommt Coscom
ProfiCAM VM
(rechter Monitor)
zum Einsatz, bei
der Maschinen-
simulation fahrt
man zweigleisig:
Das Emco BAZ
wird mit CPS PILOT
(linker Monitor)
simuliert, das Huller
Hille BAZ mit
ProfiKINEMATIK VM
von Coscom.
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100 % Digitalisierung des Werkzeugbestandes - der Coscom
ToolDIRECTOR VM beinhaltet das komplette, digitalisierte
Werkzeugportfolio aus derzeit rund 1.000 Komplettwerk-
zeugen und 10.000 Einzelkomponenten.

erreicht, sodass die geplante Bearbeitung mit der tatsdchli-
chen wirklich 1:1 iibereinstimmt”, fligt Hausstatter abschlie-
Rend hinzu.

_Weniger Durchlaufzeiten,
gesteigerte Wettbewerbsfahigkeit

Auch der geschaftsfiihrende Gesellschafter Ing. Karl Berger
ist mit dem Erreichten in Sachen Digitalisierung der Ferti-
gungsprozesskette in seinem Unternehmen mehr als zufrie-
den: ,Die Systempartnerschaften zwischen Coscom, Pimpel,
Steuerungsanbietern und Maschinenherstellern haben uns
in Hinsicht auf Prozessdurchgangigkeit deutlich nach vor-
ne gebracht. Mit bedarfsgerechten, individuellen Prozess-
losungen haben wir die Durchlaufzeiten bei der Auftrags-
abwicklung bis hin zu den Maschinen um 50 % reduzieren
kénnen.”

www.coscom.at

Anwender

Die Karl Berger CNC-Maschinenbau GmbH steht
fir mechanische Metallbearbeitung auf héchstem
Niveau. Bereits in dritter Generation fuhrt Ing. Karl
Berger die Geschafte des renommierten Familien-
betriebs. Vom Einzelteil bis zur Serienfertigung
bietet Berger CNC ein breites Spektrum an Teile-
gréBen und Fertigungsverfahren in der Metallbe-
arbeitung an.

Karl Berger

Am Moos 1, A-5310 Mondsee
Tel. +43 6232-2431-0
www.chc-berger.at
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EFFECTIVE SOUND IMAGING

MACHEN SIE SCHALL

SYNCROM

Erkennen Sie die Ursachen akustischer Probleme -
zuverlassig, schnell und einfach.

Mit den Schallscannern und der Mobile App von Seven Bel
kénnen Sie Schallquellen einfach visualisieren. Sie sparen dadurch
wertvolle Zeit, die Sie in die Entwicklung von zielgerichteten
Lésungen investieren kénnen.

www.sevenbel.com

BONDERITE.

BONDERITE L-MR
Die nachste Generation
Effizienz und Nachhaltigkeit

-

IHRE VORTEILE:

e M — 1 i th :,-,f_fl_ll'r
» Nachhaltig durch bis zu 70 % geringeren Verbrauch als
bei herkdmmlichen, wassermischbaren Kiihlschmierstoffen

i

» Effizient durch 2 in 1: Reinigung und Schmiermittel in
einem Produkt

» Bakterizid- und borfrei

henkel-adhesives.com/automotive

zahradnik.com
austria.zahradnik.com
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MDM erméglicht eine schnelle und einfache Organisation des Shopfloors. Bei der Fertigung anfallende Dokumente
wie CAD-Zeichnungen, Werkzeuglisten oder Einrichteblatter lassen sich effizient und intelligent archivieren.

DIGITALISIERUNG
PRAKTISCH UMGESETZT

Die Recker Technik GmbH ist ein mittelstandisches Unternehmen mit Sitz in Eschweiler (D), das
sich auf die prazise Herstellung von Dreh- & Frasteilen aller Art spezialisiert hat. 2019 hat sich das
Unternehmen fur den Einsatz der CAD/CAM-Software Mastercam sowie des Fertigungsdaten-
managements MDM der mdm Software GCmbH entschieden. Betreut wird das Unternehmen
von der InterCAM-Deutschland GmbH, deutscher Distributor von MDM und Mastercam.

m Maschinenpark der Recker Technik GmbH sind  auch Flexibilitdt wird bei der Recker Technik GmbH
18 moderne Maschinen in Betrieb. Hergestellt = groRgeschrieben. Das schlagt sich auch in dem breit
werden komplexe und qualitativ hochwertige  gefacherten Kundenstamm nieder. Dieser reicht von
Drehteile mit bis zu 1,0 m Durchmesser sowie  der Nahrungsmittelindustrie bis hin zum Werkzeug-
Frasteile mit bis zu 2,6 m Lange. Verarbeitet wer-  und Sondermaschinenbau. Das neue Herzstiick der
den dabei alle gdngigen Materialien. Auf Kundenwiin-  Fertigung ist eine moderne Fertigungszelle mit einem
sche geht man ganz individuell und intensiv ein und  hohen Automatisierungsgrad. Diese besteht aus drei

" Um konkurrenzfahig bleiben zu konnen, werden
Ubersichtlichkeit, Zeiteinsparung und Zentralisierung
immer wichtigere Themen. MDM ist hierbei eine sehr
grofle Unterstiitzung. Seit wir mit MDM arbeiten,

hat sich unsere Produktivitat enorm gesteigert.

Andreas Recker, Geschaftsflihrer der Recker Technik GmbH

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



Zentraler Kommandostand der Fertigungszelle mit Anbindung zum
Datenmanagement MDM.

3
Shortcut Q*

Aufgabenstellung:
Zentralisierung aller Daten.

Losung: Fertigungsdaten-
management MDM der
mdm Software GmbH.

Nutzen: Mehr Struktur in
der Arbeitsweise, enorme
Zeiteinsparung.

5-Achs-Bearbeitungszentren vom Typ
Mikron MILL E 700 U. Alle drei Maschi-
nen sind mit einem automatischen Null-
punktspannsystem versehen. Dadurch
konnen Paletten automatisiert von ei-
nem 6-Achs-Roboter be- und entladen
werden. Der Roboter hat dabei Zugriff

ik

i

i .

auf 130 Palettenplatze. Egal ob Spann-
tirme, Spannpyramiden oder Einzel-
schraubstocke, die Auswahl an Spann-
systemen scheint grenzenlos. Auch das
Einbringen von Einzelrohteilen ist tiber
den Roboter problemlos moglich.

_Zentralisierte
Datenhaltung

Da man bei Recker Technik mit der Zeit
geht, ist Industrie 4.0 ein groRes The-
ma. Um alle Daten zu zentralisieren,
hat sich das Unternehmen fiir den Ein-
satz des Fertigungsdatenmanagements
MDM der mdm Software GmbH ent-
schieden. ,,So haben wir alle relevan-
ten Daten an einem Ort gesammelt und
konnen immer darauf zugreifen. Die Ar-
beit wird dadurch viel strukturierter und
die Zeiteinsparung ist enorm”, >>

HESE

TECHI

Das Herzstiick der Fertigung ist eine moderne Fertigungszelle
mit einem hohen Automatisierungsgrad. Paletten werden auto-
matisiert von einem 6-Achs-Roboter be- und entladen.

www.zerspanungstechnik.com
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so der Geschaftsfiihrer Andreas Recker. Die moderne
Fertigungsdaten-Software ermoglicht eine schnelle
und einfache Organisation des Shopfloors. Bei der Fer-
tigung anfallende Dokumente wie CAD-Zeichnungen,
Werkzeuglisten oder Einrichteblatter lassen sich effizi-
ent und intelligent archivieren. Ein wichtiger Punkt ist
dabei die Organisation und Archivierung der NC-Daten.
Durch einen Mausklick werden sie in das entsprechen-
de Maschinenverzeichnis transferiert und konnen auto-
matisiert zuriickgeholt werden. Alte Programme wer-
den nicht tberschrieben, sondern intelligent abgelegt.
Revisionen konnen einfach nachvollzogen werden und
doppelte NC-Daten in Maschinenspeichern oder Netz-
werklaufwerken gehoren der Vergangenheit an. Dank
der zentralen Ablage haben die Mitarbeiter die Moglich-
keit, von verschiedenen Orten auf die Daten zuzugreifen
und diese zu bearbeiten. Vorteile wie die automatische
Dokumentation der Fertigungsauftrage oder die auto-
matische Protokollierung von Anderungen erleichtern
den Arbeitsalltag deutlich.

_Fokus auf das Wesentliche

Recker Technik profitiert von all diesen Vorteilen. Die
Anbindung des Systems erfolgte innerhalb kiirzester
Zeit und ganz unkompliziert. Gerade die intuitive Struk-
tur, Ubersichtlichkeit und Einfachheit iiberzeugt den
Geschaftsfihrer: ,Dass das Programm nicht so iiberla-
den ist, wie viele andere Programme in diesem Bereich,
iberzeugt mich besonders. Der Fokus auf die wichtigs-
ten Funktionen erzeugt Ubersichtlichkeit.” Alle wichti-
gen Operationen konnen so innerhalb kurzer Zeit erlernt
werden. Derzeit wird MDM im CAM-Programmierbiiro in
Kombination mit der CAD/CAM-Software Mastercam ein-
gesetzt. Durch die nahtlose Integration beider Systeme
werden Werkzeuglisten und Einrichteplane mit nur weni-
gen Mausklicks erstellt und der Fertigung bereitgestellt.

Ein weiterer MDM-Arbeitsplatz wird am Kommando-
stand der Fertigungszelle eingesetzt. Der Einrichter

-
|

V.L.n.r: Andreas
Recker, Geschafts-
fuhrer Recker
Technik GmbH,
Marco Waurich,
Zerspanungs-
mechaniker &
Maschinenfuhrer,
Daniel Schultes,
Fertigungsleitung
Frastechnik, und
Stefan Salmen,
MDM-Projektleitung
bei der InterCAM-
Deutschland GmbH.

erhélt dort alle Informationen, um die Auftrage in die
Zellensteuerung einzupflegen und die Palettenplatze
zu bestiicken. Zum Schluss wird das NC-Programm
aus dem MDM-System in die Fertigungszelle tibertra-
gen, sodass diese in den mannlosen Betrieb iiber Nacht
starten kann. ,MDM ermdglicht hier ein schnelles und
unkompliziertes Arbeiten auf hochstem technischem
Niveau”, betont Recker und lobt die Zusammenarbeit
mit der InterCAM-Deutschland GmbH: , Individuelle
Anforderungen werden innerhalb kiirzester Zeit gepriift
und umgesetzt. Auch der allgemeine Support ist sehr
positiv und umfangreich, bei Fragen ist immer ein An-
sprechpartner verflighar.”

_Fertigung besser denn je

Andreas Recker kann MDM nur empfehlen: ,MDM ist
eine Bereicherung fiir jede Fertigung, vom Kleinbetrieb
bis hin zum Grounternehmen. Um konkurrenzfahig blei-
ben zu kénnen, werden Ubersichtlichkeit, Zeiteinsparung
und Zentralisierung immer wichtigere Themen. MDM ist
hierbei eine sehr groRe Unterstiitzung. Seit wir mit MDM
arbeiten, hat sich unsere Produktivitdt enorm gesteigert.
Von meiner Seite aus absolut empfehlenswert.”

www.mastercam.de

Anwender /ﬁ‘
Die Recker Technik GmbH hat sich auf die prazise Herstellung von

Dreh- & Frasteilen aller Art spezialisiert. Als Recker Technik im Jahre
1995 gegriindet wurde, wurden die ersten Prazisionsdrehteile noch

auf konventionellen Drehmaschinen gefertigt. Aufgrund der guten
Auftragslage und des Perfektionsanspruchs wurde die erste CNC-
Drehmaschine bereits nach kurzer Zeit erworben. 2003 wurde das
Unternehmen in eine GmbH umfirmiert. Heute arbeiten rund 15 Mit-
arbeiter auf Gber 700 m?.

www.recker-technik.de
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Software

In der Version 4.3 kénnen
Anwender Funktionen

wie kollineare Achsen zur
Erweiterung ihrer maschinellen
Fertigung nutzen.

DUALER DREHZYKLUS EROFFNET
NEUE MOGLICHKEITEN

ESPRIT ist ein leistungsfahiges CAM-System fur die NC-Programmierung, Optimierung und Simulation - mit voll-
stadndiger Unterstltzung des gesamten Fertigungsprozesses. DP Technology, in Osterreich vertreten durch die
Pimpel GmbH, kindigt eine Aktualisierung der Produktreihe an. Die Version 4.3 enthalt neue Funktionen wie
einen dualen Drehzyklus sowie Verbesserungen an bestehenden Modulen, wie z. B. den Messzyklen und der ad-
ditiven Laserauftragsbearbeitung (DED).

Der duale Dreh-
zyklus ermég-
licht das Durch-
fuhren einer
Drehbearbeitung
mit zwei Werk-
zeugtragern
gleichzeitig am
selben Werkstlck,
wobei die Wege
der beiden Werk-
zeuge automatisch
synchronisiert
werden.

er duale Drehzyklus eroffnet Anwendern

von Drehmaschinen neue Moglichkeiten:

Ein Beispiel ist das Durchfiihren einer Dreh-

bearbeitung mit zwei Werkzeugtragern

gleichzeitig am selben Werkstiick, wobei die
Wege der beiden Werkzeuge automatisch synchronisiert
werden. Diese Funktion reduziert die Fertigungszeiten, in-
dem es groRere Materialabnahmen mit beiden Werkzeugen
gleichzeitig auf unterschiedlichen Zustelltiefen durchfiihrt,
wobei ein fiihrendes und ein folgendes Werkzeug verwen-
det werden. Eine duale Drehbearbeitung kann aber auch
gleichzeitig mit einem Werkzeug schruppen und mit dem
zweiten schlichten. Letztlich reduziert diese neue Funktion
ein eventuelles Durchbiegen des Rohmaterials bei langen,
schmalen Teilen und gewdhrleistet so eine gleichbleibend
hohe Fertigungsqualitat.

_ Automatisierung erh6hen

Die Neuerungen in den Messzyklen in der Version 4.3 sind
ebenfalls bemerkenswert. Erweiterungen zur Verwendung

www.zerspanungstechnik.com

dieser Zyklen mit einer Rundachse, einer 5-Punktemes-
sung flir rechteckige Aussparungen und Erhebungen sowie
unter einem Winkel am Teil zu messende Nuten und Dome
werden als weitere fortschrittliche Szenarien unterstiitzt.
Diese Verbesserungen ermoglichen es den Anwendern,
die Automatisierung weiter zu erhohen, wodurch manuelle
Eingriffe und somit menschliche Fehler reduziert werden.

Verbesserungen im Bereich des additiven Laserauftrags-
schweiflens ermoglichen, in der Fertigung die Fahigkeiten
der eingesetzten Maschinen weiter auszubauen. Als spe-
zieller Ansatz in der additiven Bearbeitung werden nun die
notwendigen Pausen fiir eine Materialabkithlung zwischen
den einzelnen aufzutragenden Schichten berechnet und
verwaltet.

_Verbesserung der
Fertigungskapazitat

,Obwohl eine jede neue Funktion der Version 4.3 den
Anwendern eine Reihe von Vorteilen bietet, tragt erst die
Summe all dieser in einer einzigen neuen Version dazu
bei, unsere Software nicht nur auf dem neuesten Stand zu
halten, sondern auch die Integration in den Fertigungsab-
lauf bei unseren Kunden zu vereinfachen”, unterstreicht
Tania Campanelli, Leiterin Forschung und Entwicklung bei
DP Technology. ,In der Version 4.3 konnen die Anwender
Funktionen wie die Unterstiitzung von vielfaltigen Kiihl-
mitteldruckstufen, das Bohren von sich schneidenden und
unterbrochenen Bohrungen, kollineare Achsen und andere
Moglichkeiten zur Erweiterung ihrer maschinellen Ferti-
gung nutzen.”

www.dptechnology.de e www.pimpel.at



Werkzeugmaschinen

Wir wollen unsere Kunden in Osterreich mit
technischen Losungen der Extraklasse sowohl in
puncto Produktivitat, Wirtschaftlichkeit als auch
mit zuverlassigem Service unterstitzen.

Florian Kénig, Niederlassungsleiter Mazak Osterreich

MIT KNOW-HOW
UND SERVICE PUNKTEN

Seit Anfang Mai 2020 betreut Mazak mit seiner Vertriebs- und Serviceniederlassung in Puch bei Hallein das gesamte
Verkaufsgebiet in Osterreich. Der japanische Werkzeugmaschinenhersteller setzt damit ein klares Zeichen. Einer-
seits will man damit die Vertriebsaktivitaten in Osterreich weiter ausbauen, andererseits den Kundensupport
deutlich steigern und fur bestmaoglichen After Sales Service sorgen. Wir sprachen daher mit Niederlassungsleiter

Florian Konig und Verkaufsleiter Markus Stranzinger. Das Gesprich fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Die von Yamazaki Mazaks neue, auf
klnstlicher Intelligenz basierende Steuerung SmoothAi

_Mazak betreut seit Mai 2020

den gesamten osterreichischen
Zerspanungsmarkt. Warum dieser
Schritt?

Ko6nig: Yamazaki Mazak hat vor gut zwei Jahren die Ent-
scheidung getroffen, deutlich starker auf dem osterrei-

chischen Markt aufzutreten. Deshalb wurde auch Anfang

wurde gemeinsam mit dem Dreh-Fraszentrum INTEGREX i-450H ST
erstmals auf der EMO 2019 auf europaischer Blihne vorgestellt.
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2019 eine eigene Vertriebs- und Serviceniederlassung in
Salzburg gegriindet. Ende April 2020 haben wir uns nun
von dem langjahrigen Handelspartner, der H. Sukopp
Gesellschaft m.b.H., getrennt. Klares Ziel ist es, die hoch-
wertigen Fertigungslosungen, die global gesehen zu den
absoluten High-End-Produkten zdhlen, mit einer eigenen
Vertriebsmannschaft in Osterreich zu platzieren.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



Der japanische Werkzeugmaschinenhersteller Mazak steht fur hohe Fertigungstiefe und
ein breites Lieferprogramm. Produziert wird in den Produktionsstandorten in Japan (5x),
USA (1x), Singapur (1x), China (2x) sowie in England (1x).

_Die nétigen Strukturen
fur eine effiziente Markt-
betreuung sind vorhanden?

Konig: Absolut. Wir hatten jetzt 1,5 Jah-
re Zeit, die entsprechenden Ressourcen
aufzubauen. Das Mazak Osterreich-Team
besteht bereits aus neun Mitarbeitern —
sechs allein im Servicebereich, Tendenz
steigend. In unserem Biiro in Puch bei
Hallein verfiigen wir zudem iiber entspre-
chende Schulungsmoglichkeiten und in
den nahe gelegenen Technologiezentren
in Minchen bzw. Goppingen iber top-
moderne Vorfithrmoglichkeiten. Damit
konnen wir unseren oOsterreichischen
Kunden eine bestmogliche Betreuung
garantieren.

_Was hat Sie personlich
dazu bewogen, diese Auf-
gabe zu libernehmen?
Konig: Die Vision, der Marke Mazak in
Osterreich mehr Sichtbarkeit zu geben,
hat uns beide sehr gereizt.

Stranzinger: Dazu kommt, dass wir uns
fritheren Vertriebstatig-
keit gut kennen und wir unterschied-

aus unserer
liche Kompetenzen mitbringen. Florian
(Anm: Konig) ist im Bereich der kom-
plexen 5-Achs-Bearbeitung samt Auto-
matisierung ein absoluter Experte und
ich konnte zahlreiche Projekte rund ums
Thema ,wirtschaftliche Drehbearbeitung”
umsetzen.

www.zerspanungstechnik.com

_Inwieweit kdnnen
Sie lhre Vorstellungen
verwirklichen?

Ko6nig: Grundsatzlich sind wir in die deut-
sche Mazak-Niederlassung eingegliedert.
Martin Engels unterstiitzt uns als Geschafts-
fithrer mit seinem Know-how - er gibt uns
aber auch die notige Freiheit, damit wir mit
entsprechender Dynamik und hohen Zielen
an unsere Aufgabe herangehen konnen. Da
ist unsere langjahrige Erfahrung im Ver-
trieb von Werkzeugmaschinen natiirlich
ein groBer Vorteil. Bei Mazak konnen wir
zudem auf High-End-Fertigungslosungen
inklusive modernster Automatisierung und
Steuerungstechnik zuriickgreifen.

_Sie sprechen die

grof3e Produktpalette an.
Koénnen Sie das vertiefen?
Konig: Yamazaki Mazak setzt auf eine sehr
hohe Fertigungstiefe (Anm.: rund 85 %) -
egal ob in den Produktionsstandorten in
Japan, USA, Singapur, China oder in Eng-
land (Anm.: wurde bereits 1987 eroffnet).
Der sehr hohe Anteil an Fachkraften und
Experten im Konzern spiegelt sich sowohl
in der Qualitat der Verarbeitung als auch
in der nétigen Produktvielfalt wider. Ma-
zak kann im gesamten Bereich der Zerspa-
nungstechnik den Grofteil der Fertigungs-
aufgaben wirtschaftlich abdecken.

Stranzinger: Zudem bietet ein familienge-

fithrtes Unternehmen die Moglich- ==
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IHRE BENZ
/ERSPANUNGSLOSUNG

IM FOKUS
FLEX WINKELKOPF

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

Fir Bearbeitungen in be-
liebig wechselnder Lage.

=

AGGREGATE UND
KOMPONENTEN IN
ALLEN GROSSEN:

Winkelkopfe
Mehrspindelkopfe
StoRBeinheiten
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

/7 NTOOLING



Werkzeugmaschinen

Hohe Fertigungs-
tiefe kombiniert
mit héchstem
Qualitatsanspruch
zeichnen die
Produktionsstatten
von Mazak aus.

Im europaischen
Headquarter in
Worcester (UK)
werden seit 1987
von aktuell rund
800 Mitarbeitern
insgesamt mehr
als 100 Maschinen
pro Monat fur den
europaischen Markt
gefertigt.

keit, Visionen umzusetzen und auch langfristig Produkt-
ideen zu entwickeln. Neben den hochwirtschaftlichen
Dreh-Fraszentren der INTEGREX-Baureihe bieten wir
vertikale und horizontale 5-Achs-Bearbeitungszentren,
sehr stabile 3-Achs-Frasmaschinen und auch hochwer-
tige Laserschneidmaschinen fiir die Blechbearbeitung —
wirtschaftliche Automatisierungslésungen inbegriffen.

Konig: Wir konnen somit den Osterreichischen Zerspa-
nungsbetrieben ein absolut hochwertiges Produktpro-
gramm bieten.

_Was bedeutet das konkret?

Stranzinger: Der Kundenservice hat bei Mazak oberste
Prioritat — wir wollen unsere Kunden nicht nur mit Ma-
schinen, sondern auch mit Know-how und verlasslicher
Dienstleistung bestmoglich unterstiitzen. Um hier fur
hohe Transparenz zu sorgen, haben wir beispielwei-
se Osterreichweit eine einheitliche Anfahrtspauschale
festgelegt. Der telefonische Support ist tiber unsere
Servicehotline 0800-700 714 jederzeit (Anm.: 24 Stun-
den) erreichbar — innerhalb der regularen Arbeitszeit ist
unser Serviceverantwortlicher Gerald Severa als erster
Ansprechpartner fiir Sie verfiigbar.

_Wo sehen Sie die Starken des
umfassenden Produktprogramms?
Stranzinger: Einer der groRen Vorteile von Mazak ist
sicherlich die hohe Ersatzteilverfiigbarkeit. Beispiels-
weise gibt es fiir Mazak-Steuerungen seit 1981 nach

wie vor alle Ersatzteile. Die Mazatrol war iibrigens auch
die erste vollwertige CNC-Steuerung der Branche. Die
Vorteile unserer Steuerungstechnologie kommen defi-
nitiv bei der Werkstattprogrammierung von Einzelteilen
bzw. Kleinstserien zum Tragen. Zudem ist der Maschi-
nenbau sehr massiv und auf absolute Langlebigkeit
ausgelegt. Auch nach vielen Jahren im Einsatz bieten
Mazak-Maschinen noch hohe Genauigkeiten und die
notige Stabilitat.

_Wie kann man den Start von

Mazak Osterreich bewerten?

Konig: Der Start ist unserer Einschatzung nach sehr gut
gelungen. Wir konnten unser Team bereits auf neun Mit-

WA ANE
g S

Das 6sterreichische
Mazak-Team be-
steht bereits aus
neun Mitarbeitern
fur Service- und
Vertrieb. Im Bild zu
sehen (v.l.n.r) sind
Markus Stranzinger,
Florian Kénig, Birte
Siewert sowie
Gerald Severa.
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arbeiter ausbauen und werden
auch noch weiter wachsen. Auch
das Anfragevolumen seitens der
Industrie hat sich die beiden letz-
ten Jahre gut entwickelt. Selbst
Unternehmen, mit denen wir ei-
gentlich nicht gerechnet haben,
zeigen Interesse an unseren Lo-
sungen — die aktuelle Krisensitu-
ation jetzt einmal ausgeblendet.
Diese schatzen vor allem unsere
Herangehensweise und unser
Know-how im Bereich der Um-
setzung herausfordernder Pro-
jekte. Dieses generell positive
Feedback starkt uns natiirlich
und gibt uns noch mehr Zuver-
sicht, den eingeschlagenen Weg
konsequent weiter zu verfolgen.

_Wo sehen Sie
Mazak Osterreich in
funf Jahren?

Konig: Wir wollen unsere Kun-
den in Osterreich mit techni-
schen Losungen der Extraklasse
sowohl in puncto Produktivitat,
Wirtschaftlichkeit als auch mit
absolut zuverlassigem Service
unterstiitzen. Letztlich wollen
wir uns als fithrender Werk-
zeugmaschinenhersteller auch
in Osterreich entsprechend eta-
blieren und diesen Stellenwert
erreichen.

_Danke fur
das ausfuihrliche
Gesprach!

www.mazak.at

Wir freuen uns sehr dariiber, ab sofort in Osterreich
bestehende wie auch neue Kunden personlich betreuen

zu konnen. Der Osterreichische Markt hat fiir Mazak eine
grofle Bedeutung. Wir sehen hier ein sehr hohes Potenzial,
Marktanteile auszubauen.

Markus Stranzinger, Verkaufsleiter Mazak Osterreich

Wenn zwischen Ihnen und uns mehr entsteht:

Das ist der MAPAL Effekt.

liefern ein leistungs-
fahiges Gesamtpaket
aus Werkzeug und
Spannsystem.

legen gréBten Wert auf
durchgdngig prozesssichere
Produktionskomponenten.

www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

Werkzeugmaschinen

www.zerspanungstechnik.com
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Werkzeugmaschinen

Fur die automatische

Be- und Entladung der
MAXXTURN 45 steht ein
integrierter und kompakter
Schwenklader zur Verfigung.

WIRTSCHAFTLICHE KOMPLETT-
BEARBEITUNG VON DER STANGE

Mitder High-Performance-Drehmaschine MAXXTURN 45 bietet Emco eine Lésung fur die wirtschaftliche Komplett-
bearbeitung von der Stange. Fur Produktivitatssteigerungen sorgen hochdynamische Antriebssysteme. Die notige
Prazision und Steifigkeit fur die Produktion aufwendiger Dreh- und Frasteile ist ebenfalls gewahrleistet. Flr die
vollautomatisierte Be- und Entladung bietet Emco zudem integrierte und kompakte Automationslésungen an.

ie MAXXTURN Familie besteht inzwischen

aus fiilnf Mitgliedern: der MAXXTURN 25,

45, 65, 95 und 110. Wahrend die kleineren

drei High-Performance-Drehzentren mit der

Gegenspindel eine Losung fiir die wirtschaft-
liche Komplettbearbeitung von Stangen- und Futterteilen
darstellen, konzentrieren sich die MAXXTURN 95 und 110
auf die Zerspanung von Wellen- und Flanschteilen. Ausge-
stattet mit einer Y-Achse, angetriebenen Werkzeugen, einer
hochgenauen C-Achse und schnellen Eilgangen bietet die
MAXXTURN-Serie flexible Mdglichkeiten, um komplexe
Dreh-Frasteile herzustellen.

__Umfangreiches Teilespektrum

Je nach Ausfithrung bietet die MAXXTURN 45 die Grund-
lage fiir eine rationelle Teilefertigung von Prazisions- und
Drehfrasteilen. Die Bandbreite der gefertigten Werkstiicke
reicht von Hydraulik-/Pneumatik-Komponenten iiber Ma-
schinen sowie Motoren- und Fahrzeugteilen hin zu Elemen-
ten der Medizintechnik oder der Befestigungs- und For-
dertechnik. Auch Gleit- und Walzlagerteile u. v. m. konnen
produziert werden.

_Individuelle Automatisierung

Fiir die automatische Be- und Entladung steht ein Schwenk-
lader zur Verfligung. Diese kompakte und integrierte Be-
ladeeinrichtung wird tiber die Maschinensteuerung an-
gesteuert. Eine Schwenk- und eine Linearbewegung,

angetrieben mit Servomotoren, ermoglichen einfaches und
schnelles Riisten. Vorgeformte Rohteile lassen sich somit
auch lageorientiert in die Spannmittel einsetzen. Die Fertig-
teile werden nach der Zerspanung iiber die Teileauffang-
vorrichtung aus der Maschine transportiert und abgelegt.

Fir die Stangenbearbeitung bietet Emco zwei verschie-
dene Lader: Der Schwenklader als eine universelle Be-
ladeeinrichtung fiir vorgeformte Rohteile jeder Art und
den Kurzstangenlader SL1200 als Losung zum automa-
tischen Nachschieben und Nachladen von abgeldngtem
Stangenmaterial.

www.emco-world.com

Mit dem
Kurzstangenlader
SL1200 bietet
Emco zusatzlich
eine wirtschaftliche
Lésung zum
automatischen
Nachschieben
und Nachladen
von abgelangtem
Stangenmaterial.
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Werkzeugmaschinen

DREHEN UND LASERN AUF EINER MASCHINE

Dem Drehen und Fréasen, selbst mit Mikrowerk- |
zeugen, sind irgendwann fertigungstechnische
Grenzen gesetzt, die allerdings mit der modernen
Lasertechnik verschoben werden kénnen. Um aber
den gewonnenen Produktionsvorteil nicht durch
Zeitverluste beim Umriisten zunichte zu machen,

kombiniert Citizen, in Osterreich vertreten durch
die Capro Werkzeugmaschinenhandel und Service
GmbH, erfolgreich Dreh- und Laserbearbeitung auf
einer Maschine.

Die Cincom L-Serie von Citizen ist ein verlassliches Ar-
beitstier, das in Produktionshallen rund um den Globus
wertvolle Dienste leistet. ,Dank des optimalen Zusam-
menspiels der insgesamt neun Achsen und der Kombi-
nation aus angetriebenen und feststehenden Werkzeu-
gen, bringt die L20 bereits die idealen Bedingungen
fir komplexe 3D-Frasoperationen mit — nicht zuletzt

flir Produkte aus der Medizintechnik: Implantate oder
Knochenschrauben aus meist schwer zu bearbeitenden

Materialien wie Titan, Kobalt-Chrom oder hochlegierten
Stahlen sind das Fachgebiet der Cincom L20. Nichts lag
also naher, als gerade dieser Maschine die neue Laser-

technologie ,einzupflanzen’, erlautert Markus Reissig,
Geschaftsfithrer der Citizen Machinery Europe GmbH.

_100 Prozent Prazision,
null VerschleiB3

Gerade dort, wo Genauigkeit Prioritdt hat, begeistern

dauerhaft ohne jeglichen Werkzeugverschlei. Neben
der uniibertroffenen Prazision iiberzeugt die enorme
Reproduzierbarkeit vor allem, weil samtliche Teilpro-
zesse auf einer Maschine stattfinden: Umriisten wird
zur Ausnahme”, betont Reissig. Fiir Anwender, die den
Umgang mit modernen Drehmaschinen gewohnt sind,
andert sich bei der Bedienung und Programmierung
nichts. AuRer speziell codierten Tiirschaltern und sys-
tembedingten Sicherheitsvorkehrungen unterscheidet

Sie kombiniert das
Beste zweier Welten:
Die Drehmaschine
Cincom L20 mit
Lasereinheit der
Citizen Machinery

Europe GmbH.

die Moglichkeiten der Lasertechnologie. ,Sehr klei-  sich die Arbeit mit der L20 inklusive Lasereinheit nicht

ne Eckenradien, feinste Stege, biegsame Wellen aus von der normalen Drehmaschine.

Rohren mit maximal 2,0 mm Wandstirke lassen sich

mit unserer Lasertechnologie optimal herausarbeiten -  www.citizen.de  www.capro.cc

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. Trégerkdrper mit Kassetten etc.
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Ein zuverlassiger Schutz fur die
Mechanik ist fiir Manfred Nébauer
unabdingbar: Demzufolge be-
inhaltet bei WMS Nébauer jede
GenerallUberholung der Achsen
einen Tausch der alten Faltenbalge.

ZUVERLASSIGE ,BODYGUARDS*

Hema-Faltenbalge schiitzen empfindliches Maschineninnenleben: Die Firma WMS Nobauer aus Enzesfeld-
Lindabrunn hat sich darauf spezialisiert, in die Jahre gekommene Werkzeugmaschinen wieder auf Vordermann zu
bringen. Bei diesen Retrofit-MaBnahmen spielen unterschiedlichste Hema-Faltenbalge, die mittlerweile in gro3en
Stuckzahlen bei GGW Gruber geordert werden, eine nicht zu unterschatzende Rolle: Schlielich haben diese die
Aufgabe, die beweglichen Anlagenteile vor Verschmutzung und anderen schadlichen Fremdeinfllssen zu be-

wahren. Von Sandra Winter, x-technik

994 zog es den gelernten Werkzeugmaschi-
neur und Maschinenbau-Meister Manfred No-
bauer nach mehrjahriger Tatigkeit als Service-
techniker bei der damals noch existierenden
Osterreich-Niederlassung von Hahn+Kolb in
die Selbststandigkeit. ,Wir haben vor 25 Jahren an einem
Jokkmokk’ von Ikea begonnen, der zu einer Hélfte als

Biiro- und zur anderen als Esstisch diente”, erinnert sich
der Firmengriinder an die bescheidenen Anfange in einer
kleinen Wiener Wohnung. Mittlerweile ist der nunmehr
50-jahrige mit seinem Unternehmen im Ared-Gewerbe-
park in Enzesfeld-Lindabrunn angesiedelt. Allerdings ist
er selbst nur dulerst selten an dieser Adresse anzutref-
fen. Denn meistens ist er weltweit unterwegs, um direkt

" Was ich an der Zusammenarbeit mit Hema und
GGW Gruber besonders schatze: Ich kann mich 100%ig
darauf verlassen, dass alles passt — die Faltenbalg-
Qualitat, die Lieferzeiten und das ,Special Service’

in besonders dringenden Fallen.

Manfred Nobauer, Geschiftsfiihrer von WMS Noébauer

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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Derzeit wird bei WMS Noébauer eine HELITRONIC MINI POWER Werkzeugmaschine
von Walter generaltiberholt. Und auch hier sind wieder einige Hema-Faltenbalge mit
an Bord - u. a. ein Samurai-Faltenbalg fiir die X-Achse.

Shortcut ag

Aufgabenstellung: Qualitativ hochwertige Schutzsysteme, die das
Maschineninnere - u. a. Kugelgewindetriebe und Linearfuhrungen -
vor Verschmutzung bewahren.

Losung: Verschiedenste Hema-Faltenbalge,
die bei GGW Gruber geordert werden.

CNC-Drehtische

Passend auf viele

Nutzen: Langlebige Produkte, auf die bis zu
drei Jahre Garantie gegeben werden kann.

bei den Kunden vor Ort an altere Maschi-
nen-Semester revitalisierend Hand anzu-
legen. Teilweise befindet sich der Chef
von WMS (Werkzeug-Maschinen-Ser-
vice) Nobauer bis zu 300 Tage pro Jahr
auBer Landes. Das ist auch der Grund,
warum sich Ing. Denis Firulovic, BA,
der bei der Firma GGW Gruber fiir den
technischen Vertrieb in Ostosterreich
zustandig ist, ,einige” Zeit gedulden
musste, bis er Manfred Nobauer per-
sonlich zu Gesicht bekam. Dabei ist der
international anerkannte ,Fitmacher”
von vornehmlich  Werkzeugschleif-,
Flachschleif- und Frasmaschinen sein
grofter Kunde im Bereich Maschinen-
schutz. Anfangs waren es zehn bis flinf-
zehn Hema-Faltenbalge pro Jahr, die

www.zerspanungstechnik.com

die Niederosterreicher bei GGW Gruber
orderten, inzwischen sind es mehrere
Hundert Stiick. Denn jede Generaliiber-
holung der Achsen beinhaltet bei WMS
Nobauer automatisch einen Tausch der
alten Faltenbalge. ,Es macht keinen
Sinn, mechanische Komponenten wie
einen Kugelgewindetrieb oder Linear-
fithrungen zu erneuern und dann beim
Schutzsystem ein Auge zuzudriicken.
Faltenbalge zahlen zu den wenigen Din-
gen, bei denen ich wirklich darauf beste-
he, dass sie getauscht werden, um eine
Garantie auf die darunter liegenden Teile
geben zu konnen”, legt Manfred Nobau-
er dar, dass er selbst bei kleinen Lochern
oder kaum merkbaren Verschleispuren
keine Kompromisse eingeht. >>

Vertikalzentren und

Schleifmaschinen — fur

viele Anwendungen

sales@plehmann.com
. +41 34 409 66 66
www.lehmann-rotary-tables.com
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_Bis zu drei Jahre Garantie

Die meisten Auftrage lukriert die Firma WMS Nobauer
in Ubersee. ,Wir machen 40 % unseres Umsatzes in
den USA, 20 % in Kanada, 30 % in der EU und den
Rest in China und Siidkorea”, zeigt sich der Unterneh-
mensgrinder sichtlich stolz darauf, dass mittlerweile
namhafte Kunden aus aller Welt darauf aufmerksam
wurden, welche Performance ein Meister seines Faches
aus Bestandsmaschinen herauszuholen vermag. Wo-
bei die Niederosterreicher nicht nur reparieren, gene-
raliiberholen und auf den neuesten Stand der Technik
aufriisten, sondern auch nach Kundenwunsch umbauen
und verfeinern. ,Wir versehen Werkzeugschleifmaschi-
nen mit 24”-Bildschirmen in HD-Fernsehqualitat, tunen
altere HELITRONIC POWER-Modelle von Walter mit
Numroto-Steuerungen oder einem angebauten Ladero-
boter, installieren gegebenenfalls Sonderschmier- oder
Glasmalistab-Langenmess-Systeme und vieles andere
mehr”, bringt Manfred Nobauer ein paar Beispiele da-
fiir, was selbst bei einem Baujahr vor 1985 noch alles
moglich ist.

,Unsere Firmenphilosophie lautet: Klasse statt Masse.
Wir legen hochsten Wert auf Qualitat und verbauen
demzufolge ausschlieflich Komponenten, die zumin-
dest dem Niveau des Originalherstellers entsprechen
oder dieses sogar liberbieten”, fiigt er erganzend hin-
zu. Bei Faltenbalgen schwort er seit vielen Jahren auf
die Marke Hema. In Brasilien wagt er es sogar, drei
Jahre Garantie auf das Maschinenschutzsystem seines

Am haufigsten
bestellt Manfred
Noébauer Hema-
Schutzsysteme fur
X-, Y- und Z-Achsen
bei GGW Gruber,
insgesamt hat er
mittlerweile 45
unterschiedliche
Faltenbalg-Typen
im Lager vorritig.

Vertrauens zu geben. ,Dort gibt es sehr hohe Import-
zolle. Deshalb musste ich mir etwas einfallen lassen,
um unsere hoheren Preise zu rechtfertigen”, verrat der
gewiefte Geschaftsmann, wie er auf die Idee kam, den
brasilianischen Kunden folgendes Angebot zu machen:
,Sollte ein Faltenbalg innerhalb der nachsten drei Jahre
Probleme bereiten, fliege ich von Europa zu ihnen und
tausche diesen aus, ohne auch nur einen Cent dafiir zu
verrechnen.” Bis jetzt kam Manfred Nobauer noch nie in
die Verlegenheit, dieses Versprechen einlosen zu miis-
sen. ,Ich habe Faltenbdlge von lokalen Anbietern ge-
sehen, die bereits nach wenigen Monaten wie schlaffe
Sacke herunterhingen, weil sich die Klebendhte aufge-
16st hatten oder das Kunststoffgewebe eingerissen war.
Aber auf Hema-Produkte ist selbst bei widrigsten Um-
gebungsbedingungen Verlass, da gibt es wirklich einen
riesigen Qualitdtsunterschied”, freut sich der 50-jahri-
ge, dass er offensichtlich von Anfang an - als er 2010
nach passenden Faltenbalgen fiir eine rundum erneu-
erte Vorfilhrmaschine fiir einen Messeauftritt auf der
GrindTec suchte — auf den richtigen Hersteller setzte.

_Robuste, aber nachgiebige Typen

Faltenbalge zdhlen zu jenen Maschinenbestandteilen,
die besonders beansprucht werden. Sie miissen ro-
bust genug sein, um scharfen Spanen und aggressiven
Kihlschmierstoffen zu trotzen und entsprechend nach-
giebig, um unzahlige Verfahrbewegungen der Achsen
als ,Bodyguard” von Kugelgewindetrieben, Linearfiih-
rungen und anderen im Maschineninneren montierten,

" Jeder Faltenbalg ist anders. Diese Schutzsysteme
sind in unterschiedlichsten Ausfiihrungen erhaltlich
und werden passgenau auf den Einsatz in einer
bestimmten Werkzeugmaschine abgestimmt.

Ing. Denis Firulovic, BA, Technischer Vertrieb Ostésterreich bei GGW Gruber

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



sensiblen Systemen zu beglei-
ten. Insgesamt halt die Firma
WMS Noébauer ungefahr 45
unterschiedliche Faltenbalg-Ty-
pen auf Lager. ,Am haufigsten
bestellen wir Elastic-Modelle
fiir X-, Y- und Z-Achsen sowie
Samurai-Faltenbdlge mit La-
mellenblechen aus rostfreiem
Stahl an der Oberkante der
Falten. Wir halten aber auch
U-Achsen-, Spindel- sowie Kas-
tenfaltenbélge vorratig”, schil-
dert Manfred Nobauer. Diese
Sortimentsvielfalt riihre daher,
dass es fiir jede Werkzeugma-
schine ein perfekt passendes
Schutzsystem braucht.

,Hema-Faltenbilge sind in den
unterschiedlichsten Formvari-
anten und Materialkombinatio-
nen erhaltlich. Sie werden den
jeweiligen Anforderungen ent-
sprechend maRkgeschneidert”,
erklart Denis Firulovic. In drin-
genden Notfallen sogar in Re-
kordzeit, wie die Firma WMS
Nobauer vor ein paar Jahren
live erleben durfte. Denn just zu
dem Zeitpunkt, als die Falten-
balg-Vorrate fiir HELITRONIC
MINI POWER Werkzeugschleif-
maschinen zur Neige gingen,
baten — wie es der Zufall so will
- vollkommen unerwartet plotz-
lich mehrere Kunden gleichzei-
tig um eine Generaliiberholung
von X-, Y- und Z-Achsen dieses
Maschinentyps. ,In dieser Aus-
nahmesituation half uns einmal
mehr der direkte, gute Draht zu
GGW Gruber. Als ich andeutete,
dass wir dringendst vier Stiick
eines bestimmten Faltenbalg-
Modells benoétigen, wurde fiir
uns ausnahmsweise in der He-
ma-Lehrwerkstatte in Ruma-
nien gefertigt und wir konnten
dank dieses Sondereinsatzes
erneut just-in-time liefern”, lobt
Manfred Nobauer abschlieBend
eine Zusammenarbeit, die auch
unter herausfordernden Bedin-
gungen bestens funktioniert.

www.ggwgruber.at
www.hema-gmbh.com

www.zerspanungstechnik.com

Werkzeugmaschinen

Anwender /ﬁ‘
Die 1994 von Manfred Nobauer gegriindete Firma WMS Noébauer hat sich auf Service- und
Reparaturarbeiten bei bereits etwas in die Jahre gekommenen Werkzeugmaschinen ver-
schiedenster Hersteller spezialisiert. Egal ob Generaltiberholung, Retrofit oder Umbau - die
Niederdsterreicher nehmen es mit jeder Herausforderung auf. Dabei wird in den meisten
Fallen direkt vor Ort beim Kunden an die zu ,revitalisierenden” Maschinen Hand angelegt,
obwohl die Mehrheit der Auftraggeber in Ubersee sitzt. Rund 40 % des Umsatzes werden
in den Vereinigten Staaten, 30 % in der EU, 20 % in Kanada und der Rest in China und
Sudkorea gemacht. WMS Nébauer gilt vor allem auch bei Werkzeugschleifmaschinen,
Flachschleifmaschinen und Frasmaschinen alteren Semesters (Baujahr 1985 und alter) als
international anerkannter Fitmacher.

WMS Nébauer e.U.
Ared-StraBBe 40/B5, A-2544 Enzesfeld-Lindabrunn, Tel. +43 676-4366551
Wwww.wms-noebauer.eu

MaRBarbeits-

Prazision.

Unser Leitsatz lautet ,besser frasen”. Mit allem, was wir
bewidltigen, verandern und optimieren, machen wir das
Ergebnis besser, praziser, schneller verfiighar. Nicht fir
uns, sondern flr den Erfolg unserer Kunden, die mit

unseren Bearbeitungszentren beste Resultate erzielen.

& HERMLE
@

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

der ChironDZ16 W

mit der kompakten
Automationseinheit
VariocellUno ermég-
licht einen produktiven,
hauptzeitparallelen
Austausch von Roh-
und Fertigteilpaletten
in der Serienproduktion.

EIN PLUS AN PRODUKTIVITAT
UND PRAZISION

Auf der OPEN HOUSE ONLINE - eine der ersten Online-Hausmessen im Maschinenbau - feierte die Chiron Bau-
reihe 22 ihre Weltpremiere. Die DZ 22 W five axis mit einem Spindelabstand von 600 Millimetern basiert auf der
gleichen Maschinenplattform wie die Baureihe 16 und wurde als Antwort auf aktuelle Kundenanforderungen aus
der Automobilindustrie entwickelt. Zur OPEN HOUSE ONLINE zeigte Chiron zudem die Baureihe 16 erstmals mit
der kompakten Automationseinheit VariocellUno, bestehend aus Handlingroboter und Werkstlckspeicher.

ufgrund der Fahrportal-Bauweise, einem

steifen Maschinenbett und aktiver Kom-

ponentenkiihlung erreicht die DZ 22 W

five axis auch bei sehr groBen Werkstiick-

dimensionen eine hohe Prazision. Kurze
Taktzeiten werden durch die hohe Achsbeschleunigung,
kurze Span-zu-Span-Zeiten sowie schnelle Eilgange er-
reicht. Fiir ein weiteres Plus an Produktivitdt sorgt die integ-
rierte Werkstiickwechseleinrichtigung, durch die Roh- und
Fertigteile hauptzeitparallel be- und entladen werden kon-
nen. Mit insgesamt 2 x 77 Werkzeugen im Magazin konnen
ebenso Werkstlickfamilien als auch komplexe Werkstiicke
ristarm gefertigt werden.

_ Verschiedene Konfigurationen

Je nach Aufgabe kommen zwei unterschiedliche Haupt-
spindeln zum Einsatz: eine Spindel mit hoher Drehzahl fiir
Werkstiicke aus Aluminium oder Alu-Legierungen, oder
eine Spindel mit hohem Drehmoment fiir schwer zerspan-
bare Werkstoffe und grofle Werkzeuge. Dariiber hinaus
sind samtliche Zusatzaggregate, wie etwa fiir Kiihlmittel,
Hydraulik oder die Absaugung, platzsparend in der Maschi-
ne integriert. Die Baureihe 22 ist in verschiedenen Konfi-
gurationen verfiigbar: als eine DZ 22 S mit Direktbeladung
oder als HSK-A100 Maschine. Moglich sind wahlweise ein
Kugelgewindetrieb oder ein Lineardirektantrieb. Zudem
stehen zwei Tischvarianten fiir die 4- oder 5- Achs-Bearbei-
tung zur Verfiilgung.

_Flexible Automation
auf kleinster Flache

Die Kombination der Chiron DZ 16 W mit der kompakten
Automationseinheit VariocellUno ermdglicht einen pro-

duktiven, hauptzeitparallelen Austausch von Roh- und
Fertigteilpaletten in der Serienproduktion und erlaubt die
Fertigung von vielen Werkstlicken in kurzen Taktzeiten.
Das Werkstiickhandling tibernimmt bei der DZ 16 W ein
6-Achs-Roboter. Zahlreiche standardisierte Optionen unter-
stiitzen dabei, projektspezifische Anforderungen auszule-
gen und umzusetzen. Das Bearbeitungszentrum inklusive
Automation ist — je nach individueller Kundenanforderung
— mit Schubladenspeicher, Palettierer oder Werkstiicktra-
gerband erhaltlich. Eine groRe Drehtiire ermoglicht den
optimalen Zugang zum Arbeitsraum der Maschine. Zudem
kann die Automationszelle fiir Riist- und Wartungsarbeiten
verschoben werden. Die kompakte Automationseinheit
kann auch noch nachtraglich nachgertistet werden und ist
ebenfalls fiir die Stama MC531 verfiigbar.

www.chiron.de swww.stama.de
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Die CHIRON DZ

22 W five axis
Uberzeugt durch
Prazision, Dynamik
und eine hohe
technische Verflug-
barkeit. Sie spielt
insbesondere bei
der Komplett-
bearbeitung von
grofBvolumigen Bau-
teilen ihre Starken
aus.

.
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Selbst unter den
schwierigsten Bedingungen...

+ Kein Drahtbruch
+ Maximierte Effizienz .
+ Keine Feinabstimmung

mit Spark Track ISPS Modul

Mehr entdecken
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ACURA50

PRAZISION AUF
WENIG STELLFLACHE

Mit der ACURA 65 und der ACURA 85 hat Hedelius 5-Achs-Bearbeitungszentren mit Dreh-
Schwenktischeinheit zur Hochleistungsbearbeitung entwickelt. Nun folgt mit der ACURA 50 ein
weiteres Modell, das trotz einer hohen Kompaktheit mit groBen Verfahrwegen Uberzeugt.

ie ACURA 50 steht trotz der kompakten

Bauweise den beiden groferen Modellen

der Baureihe in nichts nach. Die Hedelius

spezifische Bauweise ermdoglicht eine hoch-

prazise Bearbeitung, denn der Abstand
der Hauptspindel zu den Fithrungen der Y- und Z-Achse
bleibt tiber den gesamten Verfahrbereich konstant. Zudem
ist die Z-Achse zum Schutz vor Warmeeinstrahlung und
Zugluft verkleidet, der Warmegang wird damit reduziert.
Dariiber hinaus sind die Vorschubschlitten aus Grauguss
massiv verrippt, damit Vibrationen abgefangen und mi-
nimiert werden. Zur prazisen Bearbeitung tragt auch der
beidseitig gelagerte und hydraulisch geklemmte Dreh-
Schwenktisch bei.

_Platzprobleme sind passé

Die ACURA 50 ist grundsatzlich auf die Bearbeitung klei-
nerer Werkstiicke ausgelegt. Auch etwas grofSere Bearbei-
tungen sind moglich, denn der Dreh-Schwenktisch verfiigt
iiber Drehtischabmessungen von 500 x 430 mm und tragt
Gewichte bis 300 kg. Die Verfahrwege der Maschine sind
ausgereizt, denn die ACURA 50 erlaubt 500 mm in der X-
Achse sowie Y- und Z-Verfahrwege von 550 mm - und das
bei einer Grofe von 2.088 x 2.616 mm oder anders ge-
sagt von ca. 5,5 m2 Grundflache. Durch eine insgesamt
niedrige Bauhohe und geringe Bautiefe findet das neue
Bearbeitungszentrum in fast jeder Fertigung einen Platz.

_Bis zu 235 Werkzeuge moglich

Und trotz der GroRe verfiigt die ACURA 50 standard-
maRig iber ein 55-fach Werkzeugmagazin, erweiterbar

um 180 zusatzliche Werkzeuge mit einem Stand-by-
Magazin, das ebenfalls kompakt gebaut ist und mit 1,8
m? Grundfliche auskommt. Verschiedene Spindeln mit
Drehzahlen von 14.000, 18.000 und 24.000 min™, bis zu
35 kW Leistung und einem Drehmoment von 183 Nm
stehen zur Auswahl. Auch zwischen zwei verschiede-
nen Steuerungen kann gewahlt werden, der Sinumerik
840D SL von Siemens und der TNC 640 von Heiden-
hain, mit 21 bzw. 19"-Touchscreen, Volltastatur und
Eilgangpotentiometer.

_Durchdachter Aufbau

Der Maschinentisch ist mit einer Hohe von 800 mm
optimal auf den Anwender ausgelegt, ebenso wie die
grofle Maschinentiir, die Zugéanglichkeit zum Arbeits-
raum und zum Werkstiick. Die senkrechten Edelstahl-
lamellen sorgen fiir einen optimierten Spanefall und
der Spaneforderer ist auf Rollen nach vorne heraus-
ziehbar. Gut gelost beim Aufbau ist die Integration der
relevanten Komponenten wie Hydraulik, Pneumatik,
Zentralschmierung, Schaltschrank und Kiihlaggregate
in die Maschinenverkleidung. Durch die Zugéanglichkeit
fiir die Wartung von der linken Maschinenseite ist die
Frasmaschine von der rechten Seite in der ,EL” Version
automatisierbar, im Gegensatz zu den anderen beiden
ACURA Maschinentypen 65 und 85, die von der linken
Seite automatisiert werden. Somit konnen mit einer Au-
tomationslosung zwei Bearbeitungszentren, eines links
und eines rechts, bestiickt werden.

www.hedelius.de s www.urnitsch.at

links Die ACURA 50
ist mit einer Grund-
flache von ca. 5,5 m?
ziemlich kompakt
und verfligt dennoch
Uber groBBe Verfahr-
wege.

rechts Bis 300 kg
Aufspanngewicht
und ein Storkreis-
durchmesser von
550 mm sind auf der
ACURA 50 moglich.
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NUTZEN SIE DIE MOGLICHKEIT EINFACH UND UNBUROKRATISCH IHRE
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BEISPIEL:

PRAZISIONS DRAHTERODIERMASCHINE
SODICK VL400Q
Verfahrwege: X/Y/Z 400x300x220mm

MONATSMIETE: € 1.800, |

PRAZISIONS SENKERODIERMASCHINE
SODICK AD35L
Verfahrwege: X/Y/Z 350x250x270mm

MONATSMIETE: € 1.700,
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Blankdrahtelektrode mit einer véllig
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Werkzeugbau bei hago: Bei den vielfaltigen Frasaufgaben setzt hago
auf die Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungszentren Mikron MILL S
600 U und Mikron HSM 600 LP von GF Machining Solutions.

SPINDELAUSFALL
PRAVENTIV VERMEIDEN

Eine Maschine soll problemlos im Dauereinsatz funktionieren, produzieren und sich so somit schnell wie még-
lich amortisieren. Immerhin kostet eine Maschine meist deutlich mehr als ein Fahrzeug der Oberklasse, dessen
standige Wartung als selbstverstandlich gilt. Maschinenstillstand, Reparatur und Ersatzteile bedeuten Cash und
sind zu vermeiden. Mit dem Spindel-Service bietet GF Machining Solutions seinen Kunden einen softwarebasierten
Praventiv-Service an, um fruhzeitig Spindelschaden zu erkennen und einen Ausfall zu verhindern. Die Feinwerk-
technik hago GmbH nutzt diesen Service mit Erfolg.

66

m Werkzeugbau der Feinwerktechnik hago
GmbH in Kiissaberg (D) nahe der Schweizer
Grenze geht es zur Sache. Hier werden rund um
die Uhr prazise Werkzeuge fiir die Produktion
von Blech- und Stanzteilen hergestellt, gewartet
und repariert. Das 1970 gegriindete Unternehmen hat
sich als Spezialist fir die Herstellung von komplexen
Blechteilen und Baugruppen international als Automo-
bilzulieferer und auch in weiteren Branchen etabliert.
Die Gerauschkulisse der imposanten Umformpressen
macht schnell deutlich, welch hohe Krifte wahrend der

Herstellungsprozesse gegeben sind. Und wo hohe Kraf-
te und Stiickzahlen walten, da ist auch hoher Verschleil
und Wartung gefragt. Dementsprechend sind die Anfor-
derungen an den eigenen Werkzeugbau in puncto Qua-
litat, Flexibilitat und Verfiigbarkeit sehr hoch. Denn die
Stillstandzeiten der Anlagen miissen auf ein Minimum
reduziert bleiben.

_Konsequente Wartung

Der Werkzeugbau bei hago verfiigt iiber eine hochwer-
tige Ausstattung an Erodieranlagen und Hochgeschwin-

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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Shortcut

Aufgabenstellung: Frihzeitig Spindelschaden
erkennen und Ausfalle verhindern.

Lésung: Spindel-Service von GF Machining
Solutions.

Nutzen: Schnelle Analyse, schnelle
MaBnahmen.

digkeits-Bearbeitungszentren unter anderem von GF
Machining Solutions. Bei den vielfaltigen Frasaufgaben
setzt hago auf die Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungs-
zentren Mikron MILL S 600 U und Mikron HSM 600 LP.
Der Maschinenpark ist im Dauereinsatz und es gelten
auch hier die gleichen Anforderungen wie in der Pro-
duktion der Endprodukte von hago: Minimale Stillstand-
zeiten sind oberstes Gebot.

Um die Verfiigbarkeit der Maschinen und Anlagen zu
gewahrleisten, ist die konsequente Wartung fiir Daniel
Kammerl, den Leiter des Werkzeugbaus bei hago, ab-
solut diskussionslos. Und er ging noch einen Schritt
weiter. , Trotz Wartung und Service hatte ich immer ein
ungutes Gefiihl, was die Werkzeugspindeln unserer Be-
arbeitungszentren angeht”, so Kammerl. Dass ihn zu
diesem Zeitpunkt Matthias Glatter, Spezialist fir den
Spindel-Service bei GF Machining Solutions, kontak-
tierte und ein Angebot offerierte, kam Daniel Kammerl
gerade recht. GF bietet seinen Kunden seit einiger Zeit
einen Spindel-Service an und Matthias Glatter konnte
sofort und unkompliziert helfen.

_Integriertes
Speicherdiagnose-Modul

Die bei hago eingesetzten Hochgeschwindigkeits-Bear-
beitungszentren Mikron MILL S 600 U und Mikron HSM
600 LP von GF Machining Solutions sind mit Werkzeug-

www.zerspanungstechnik.com

spindeln der zu GF gehorenden Firma Step-Tec aus-
gestattet. Die Spindeln verfiigen iiber ein integriertes
Speicherdiagnose-Modul (SDM), dass alle relevanten
Daten speichert und abrufbar macht. Somit wird der
Spindelzustand transparent und ermoglicht schnelle
Reaktionen bzw. die Einleitung von Manahmen.

Im Fall der Feinwerktechnik hago GmbH konnte Mat-
thias Glatter von GF somit sehr schnell reagieren und
besuchte, ausgestattet mit Notebook und notigem
Equipment, Daniel Kammerl bei hago vor Ort, um eine
erste Diagnose vorzunehmen. Dank der Spindel-Diag-
nose-Software (SDS) von Step-Tec konnten die Daten
des Speichermoduls der Spindeln schnell ausgelesen
und ausgewertet werden. Bei der Uberpriifung werden
beispielsweise Druckluft, Spindelkiihlung und Spin-
delschmierung analysiert sowie die Spindelgeometrie
iiberpriift. Eine sicherheitsrelevante Uberpriifung der
Spannkraft gehort ebenfalls zum Standardumfang des

Spindel-Service von GF. >>

1 Durchfiihrung
einer Rundlauf-
messung an einer
Mikron Mill E 700 U.

2 Die An-
forderungen an
den eigenen Werk-
zeugbau in puncto
Qualitat, Flexibilitat
und Verflgbarkeit
sind enorm hoch.

3 Die Spannkraft
einer Spindel ist
eine sicherheits-
relevante GroBe

und muss in regel-
maBigen Abstanden
gemessen werden.

Werkzeugmaschinen
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_Schnelle Analyse,
schnelle MaBnahmen

Bei der gemeinsamen Auswertung der Spindeldaten
zeigte sich Daniel Kammerl iiberrascht iilber das Ergeb-
nis. Die Auswertung brachte je einen Fehler bei zwei
Spindeln zum Vorschein. Im ersten Fall, einer Spindel
mit 8.200 Stunden Einsatzzeit, konnte der Fehler durch
eine Veranderung der Schmierung sofort und unkom-
pliziert behoben werden. Dieser hatte mittelfristig kos-
tenintensive Malnahmen erforderlich gemacht. Mit
wenigen Eingriffen konnte dies vor Ort erfolgreich ver-
mieden werden.

Deutlich schwerwiegender stellte sich der zweite Fall
mit rund 21.000 Betriebsstunden dar. Diese Spindel
iberschritt in diversen Punkten die vorgegebenen Tole-
ranzen und erforderte sofortige und tiefergehende MaR3-
nahmen, um einen kostenintensiven Spindelschaden zu
vermeiden. Doch auch hier konnte man eine schnelle
und im Verhaltnis kostengiinstige Losung anbieten. Die
vorhandene und angeschlagene Spindel wurde durch
eine Austauschspindel ersetzt. Somit konnten die Ma-
schinenstillstandzeiten minimiert und hohe Reparatur-
kosten vermieden werden.

_Problem gelést,
Wartungsvertrag vereinbart

Fir Daniel Kammerl als Chef des Werkzeugbaus bei
hago war schnell klar, dass sein Bauchgefiihl in Kom-
bination mit dem Spindel-Service von GF Schlimmeres
vermieden hat. Somit war die Entscheidung fiir einen
Wartungsvertrag schnell getroffen. Den Umfang und
die Wartungsintervalle haben die Partner flexibel nach
Maschine und Anwendungsfall gestaltet. Mit den re-
gelméRigen Spindeliiberpriifungen ist eine Kontinuitat
eingekehrt, die innerhalb des Risikomanagements eine
deutliche Verbesserung erbrachte.

Im Werkzeugbau der Feinwerktechnik hago GmbH ent-
steht die Basis-Qualitat der vielfaltigen Produkte des
IATF 16949 und ISO 9001 zertifizierten Unternehmens.

Und hier ist Kontinuitdt oberstes Gebot — von der Pla-

nung uber den Werkzeugbau, die Produktion bis hin
zum Kunden — am besten ohne Spindelausfall.

www.gfms.com/at

Anwender /ﬁ‘
Blech umformen, stanzen und beschneiden
sind die Kernkompetenzen der Feinwerk-
technik hago GmbH aus Kussaberg. Der 1970
gegrundete Generalist fur hochwertige und
effiziente Blechlésungen stellt Blechteile in jeg-
licher Form und GréBe auf Hightech-Anlagen
flr z. B. die Automobilindustrie, Medizintechnik
oder Mébelindustrie mit hohen Qualitats-
anforderungen her. Das stetig wachsende
Unternehmen verflgt Uber modernste Maschi-
nen- und Anlagentechnik. Derzeit entsteht

ein neues Logistikzentrum, dass noch 2020 in
Betrieb genommen wird.

www.hago-ft.de

Aufzeichnung
= der Spindeldaten

als Basis fur die

Spindelanalyse.

Haben
Schlimmeres ver-
mieden: Daniel
Kammerl (links),
Leiter des Werk-
zeugbaus bei

hago, und Matthias
Glatter, Spezialist fur
den Spindel-Service
bei GF Machining
Solutions.
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/THE NEW LOOK OF
PERFORMANCE.

UMILL 1500

Neue Modelle. Neues Design.
Bekanntes Ergebnis:
Vorsprung made by EMCO.

Ein Bearbeitungszentrum, das fir jeden Bedarf eine maBgeschneiderte
Losung bereithalt. Ein neues Design, das durch seine optimierte
Ergonomie Standards setzt. Und Automatisierungsmadglichkeiten,

die lhre Prozesse auf ein neues Level heben. Mit ihren kompakten
Abmessungen und den Fras- und Drehbearbeitungen in einer
Aufspannung garantiert die neue UMILL 1500 ein perfektes
Zeitmanagement und hochste Prazision selbst bei komplexen
Werkstilickbearbeitungen. Das Ergebnis? Ein spirbarer Schub fir Ihre
Produktivitat!

www.emco-world.com



Fokus auf Spanen und Werkzeugdaten: Um maoglichst
viele verschiedene Werkzeuge und Technologien testen
zu kénnen, wurde bei Hoffmann 2019 ein WFL Millturn
Dreh-Bohr-Fraszentrum M35-G in Betrieb genommen.

AN DER GRENZE
DER BELASTBARKEIT

Mit 4.000 Mitarbeitern und einem umfangreichen Programm an Werkzeugen, Betriebseinrichtungen und perséon-
licher Schutzausrlstung ist die Hoffmann Group ein kompetenter Systempartner flr die Industrie. Im Jahr 2019
wurde das erste WFL Millturn Dreh-Bohr-Fraszentrum bei Hoffmann in Betrieb genommen. Diese Maschine hat
einen durchaus unublichen Job, denn nicht das Fertigen von Bauteilen steht im Fokus, sondern das Testen und
Optimieren von Werkzeugen. Hier werden Werkzeuge gnadenlos bis an ihre Grenzen belastet. Was am Ende
bleibt, sind jede Menge Spane und wertvolle Werkzeugdaten.

ei der Hoffmann Group dreht sich alles um o
den Katalog. Seit 1978 erscheint die orange Shortcut Q'*
. Werkzeug-Bibel” jahrlich. In 18 Sprachen,
mittlerweile in vier Banden und mit einer
Auflage von 900.000 Exemplaren. Seit 2000
gibt es mit dem eShop auch eine Online-Version mit tiber
90.000 Artikeln zur Auswahl. , Der Ablauf, wie etwas iiber-
haupt in den Katalog kommt, ist typisch: Es wird definiert,
was das Werkzeug konnen soll. Eine Spezifikation wird er-

Aufgabenstellung: Werkzeugmaschine zum
Testen und Optimieren von Werkzeugen.

Lésung: Dreh-Bohr-Fraszentrum
WEFL Millturn M35-G.

Nutzen: Komplettbearbeitung; hohe Leis-
tung; verschiedene Bearbeitungssituationen
abbilden; fur zuklnftige Anforderungen

stellt, technische Ideen werden integriert. Danach gibt es ;
gerlstet.

eine Art Ausschreibung und schlieflich kommen ein paar

wenige Lieferanten in die engere Auswahl. Diese stellen
dann Prototypen-Werkzeuge her — danach Testen, Ver-
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gleich mit Wettbewerbsprodukten sowie Benchmarking.
AnschlieBend werden die Werkzeuge kontinuierlich beim
Lieferanten weiterentwickelt. Diese Werkzeuge gibt es

dann in dieser Art und Weise nur bei uns. Nach dem Testen
kommen die neuen Werkzeuge nach und nach in den Kata-
log. Wir verkaufen zum GrofSteil Standardwerkzeuge, aber

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020
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auch einige Sonderwerkzeuge”, fasst Dr. Jens Rossaint, Di-
rector Engineering, die Ablaufe zusammen.

_Zielgerichtete Entwicklung

Das im September 2019 neu eroffnete TechnologyCenter
in Miinchen wurde mit vielfaltigen Vorfithr- und Schu-
lungsmoglichkeiten, aber auch umfangreichen Mess- und
Priifeinrichtungen ausgestattet. Neben dem Messraum
mit einer Koordinaten-Messmaschine gibt es vom Harte-
priifer bis zum Raster-Elektronenmikroskop alle erdenk-
lichen Analysegeradte, um den Eigenschaften des Gefiiges
wissenschaftlich auf den Grund zu gehen. Uber das Gefiige
erfolgt Riickschluss auf die Performance und Haltbarkeit
eines Werkzeuges. ,,Wir wollen nicht nur blind Trial & Error
machen, sondern zielgerichtet entwickeln und optimieren”,
erklart Rossaint. Aber nicht nur Laborgerate gehoren zum
Equipment im TechnologyCenter, sondern auch Betriebs-
einrichtungen aus dem Katalog, welche anschaulich zeigen,
wie man das Umfeld der Maschine optimal aufbauen kann.
Wenn Kunden bestimmte Werkzeuge live sehen wollen,
konnen sie sich iiber den Aullendienst anmelden. ,Wir

stimmen dann gemeinsam mit Kunden und Aul3endienst

www.zerspanungstechnik.com

einen Termin ab und definieren die Inhalte der Vorfiih-
rung”, erklart Thomas Griinberger, Experte fiir Zerspanung
und Additive Fertigung. Denn neben den spanabtragenden

Methoden befasst man sich hier auch intensiv mit Additiver
Fertigung. Eine Moglichkeit ist, dass Kunden gemeinsam
mit dem AuRendienst das TechnologyCenter individuell be-
suchen. Eine groRere Anzahl kommt aber tiber Schulungen
und den regelméRig stattfindenden , Stammtisch”. Bei letz-
terem geht es weniger um den Konsum von Gerstensaft als
vielmehr um das Zusammentreffen mit Experten und Fach-
vortrage zum Thema Werkzeuge.

_ Breites Spektrum
an Bearbeitungstechnologien

Von den Schulungsraumlichkeiten fiir die Theorie gelangt
man rasch ins TechnologyCenter und kann sich das Gan-
ze an der Maschine ansehen. Und hier steht die neue WFL
Millturn im Zentrum. Die Gegenspindelmaschine ist neben
der Dreh-Bohr-Fraseinheit mit B- und Y-Achse auch mit
einem Revolver am unteren System ausgestattet. Damit
kann die Maschine an beiden Spindeln gleichzeitig oder an
einer Spindel vierachsig drehen. Mithilfe der Dreh-  >>

Werkzeugmaschinen

Die gute Zu-
ganglichkeit zum
Werkzeugmagazin
erleichtert das
Werkzeugrusten.
Die smarte Werk-
zeugverwaltung
von WFL fihrt den
Bediener einfach
und intuitiv durch
den RUstprozess.

" Mit der Millturn konnen wir HSK-63 Dreh-
werkzeuge nun perfekt testen und so unser
Produktportfolio optimieren. Auch die B-Achse ist
beim Drehen ein Riesenvorteil, da wir den Anstell-
winkel sehr flexibel anpassen konnen. Wenn
unsere Aullendienstmitarbeiter mit verschiedenen
Anliegen von Kunden kommen, konnen wir
praktisch jede Situation nachstellen.

Thomas Griinberger, Experte fiir Zerspanung bei der Hoffmann Group
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Bohr-Fraseinheit und der C-Achse ist auch eine 5-Achs-Be-
arbeitung moglich. Dank einer Liinette am Revolver und

einer Reitstockfunktion fir Gegenspindel und Revolver
konnen auch ldngere Wellenteile zerspant werden. Mit-
tels Ubergabe auf die Gegenspindel kénnen Teile in nur
einer Aufspannung komplett gefertigt werden. Dank eines
Hainbuch-Centrotex-Schnellspannsystems ist es moglich,
unterschiedliche Spannmittel wie Futter oder Spanndorne
in nur 20 bis 30 Minuten zu wechseln und die Maschine
auf die jeweilige Aufgabe flexibel anzupassen.

_Tests mit groBen
Wendeplatten méglich

Eine Anforderung war, moglichst viele verschiedene Werk-
zeuge und Technologien testen zu konnen. Wichtig war
der Hoffmann Group auBerdem, dass, wenn neue Werk-
zeuge entwickelt werden, dies auch in der Maschine abge-
bildet werden kann. Eigene Softwareentwicklungen - ins-
besondere fiir die Werkzeugverwaltung — in die Maschine
integrieren und auf bestehende Softwarel6sungen fiir zu-
kiinftige Entwicklungen aufbauen zu konnen, stellte eine
weitere Anforderung dar. Hier ist der Wille zur Kooperation
mit dem Maschinenhersteller Voraussetzung.

,Ein Riesenvorteil ist, dass wir auch gro8e Wendeplatten
testen konnen, ohne dass die Maschine gleich in die Knie
geht. Durch die sehr flexiblen Spannmaglichkeiten konnen
wir auch problemlos grofere Durchmesser verwenden,
um den Test noch langer hinauszuziehen und noch mehr
Daten erfassen und entsprechend lang bei hoher Zerspa-
nungsleistung durchfithren zu koénnen”, veranschaulicht
Griinberger und fiihrt weiter aus: ,,Mit der Millturn kon-
nen wir HSK-63 Drehwerkzeuge nun perfekt testen und so
unser Produktportfolio optimieren. Auch die B-Achse ist
beim Drehen ein Riesenvorteil, da wir den Anstellwinkel
sehr flexibel anpassen konnen. Wenn unsere Auflendienst-
mitarbeiter mit verschiedenen Anliegen von Kunden kom-
men, konnen wir praktisch jede Situation nachstellen, von
VDI40 am Revolver bis zu jedem x-beliebigen Werkzeug
in der Dreh-Bohr-Fraseinheit unter jedem moglichen Win-
kel. Die Frasspindel wurde mit 16.000 U/min ausgefiihrt.

Praktisch, wenn
man alle Werkzeuge
und Einrichtungen
im eigenen Hause
hat. Die ,orange
Werkzeugbibel“
leistet auch dem
Team um Jens
Rossaint wertvolle
Dienste.

Damit sind wir auch fiir zukiinftige Anforderungen gut ge-
riistet.” Seit Anfang des Jahres waren fast 400 Kunden bei
der Maschine.

_Zukunftsthema Schileifen

Das Thema Schleifen in der Maschine wurde bis jetzt noch
nicht angegangen. Die Maschine ist dafiir vorbereitet, aber
momentan steht das nicht primar im Fokus. Die entspre-
chende Erfahrung kann man sich aber nun jederzeit erar-
beiten. ,Unsere Aufgabe ist es, den Kunden im gesamten
Bearbeitungsprozess zu beraten. Wenn sich der Trend in
Richtung Integration des Schleifens in den Dreh-Fras-Pro-
zess verstarkt, dann sind wir jederzeit in der Lage, diesen
Prozess durchgehend in der Maschine abzubilden. Mit der
Maschine ist es uns moglich, das gesamte Portfolio unserer
Werkzeuge aus dem Katalog zu testen”, erklért Rossaint.

Auch beim Thema Konnektivitat hat Rossaint abschlieBend
viel vor: ,Hier geht es um die Einbindung in unsere CM-
Software, also Connected Manufacturing.” Damit werden
Spindeldaten in Echtzeit erfasst und ausgewertet. Das ist
wiederum interessant fiir die Werkzeugstandzeit. Fiir die
Ubertragung der Daten wurde die Maschine mit einer OPC
UA-Schnittstelle ausgefiihrt. Somit steht weiteren zukiinfti-
gen IOT-Losungen nichts mehr im Weg.

www.wflat

Anwender /ﬁ‘
Die Hoffmann Group ist ein Systempartner flr Qualitatswerkzeuge.
Entstanden durch den Zusammenschluss traditionsreicher Familien-
unternehmen steht sie fr Kontinuitat, Stabilitat, Verlasslichkeit und
Nachhaltigkeit. Das gré3te Unternehmen innerhalb der Hoffmann
Group ist die Hoffmann SE. Sie entwickelt und steuert in Abstimmung
mit den Partnerunternehmen die Ausrichtung der gesamten Hoff-
mann Group. Im Jahr 2018 erzielte die Hoffmann Group mit rund

4.000 Mitarbeitern einen Umsatz von Uber 1,4 Mrd. Euro.

www.hoffmann-group.com
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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!

coreBacaiontl, VERICUT se

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



Das Flaggschiff bei Stadler Formenbau ist seit Ende 2018 das 6-Achs-Universal-Bearbeitungs-
._ ll—l zentrum HDC 3000-Z von Stadler Keppler. Es Uberzeugt durch Tischbelastungen bis 10 t,
" - Verfahrwege (X/Y/Z) von 3.000 x 2.000 x 1.800 mm und einem Stérkreis von 2.800 mm.

DER PRAKTIKER

ALS MASCHINENBAUER

Stadler Keppler Maschinenbau lGiberzeugt durch Flexibilitat und Langlebigkeit: Mit modernsten Fertigungs-
technologien entwickelt und produziert die Stadler Formenbau GmbH Spritzgussformen bis 30 Tonnen. Hochste

Flexibilitat und Zuverlassigkeit sind dabei fur den Inhaber und GeschaftsfUhrer Hannes Stadler die wichtigsten

Tugenden von Werkzeugmaschinen. Gefunden hat er diese insbesondere in den 6-Achs-Universal-Bearbeitungs-
zentren der HDC-Baureihe. Nicht zuletzt deshalb hat er 2017 die Keppler Maschinenbau GmbH Ubernommen, die

74

eit 1980 entwickelt und fertigt die Stadler For-
menbau GmbH mit derzeit 60 Mitarbeitern
hochprazise Spritzgussformen fiir die Auto-
mobil-, Medizin-, Freizeit- und Verpackungs-
industrie. ,Die Kunden erhalten bei uns alles
aus einer Hand. Von der Unterstiitzung bei der Produkt-
entwicklung iiber die 3D-Konstruktion bis hin zur ferti-
gen Form inkl. Bemusterung”, fasst Hannes Stadler das
Erfolgsgeheimnis des in Fischlham (00) beheimateten
Formenbauers und Lohnfertigers zusammen. Dass die
Qualitdt der Bauteile dabei an erster Stelle steht, beweist
nicht nur die Zertifizierung ISO 9001:2015. Dafiir spricht
laut dem leidenschaftlichen Unternehmer auch der jah-
relange Erfahrungsschatz, das Know-how im Formenbau
und die hohe Motivation der Fachkrafte sowie ,,... unsere

heute als Stadler Keppler Maschinenbau firmiert. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

sprichwortliche Liebe zum Detail, speziell bei anspruchs-
vollen Projekten.”

Neben der Fachkompetenz der Mitarbeiter spielen bei
den Oberosterreichern die eingesetzten Werkzeugma-
schinen und vor allem deren Flexibilitat, Zuverlassigkeit
sowie hohe Prozesssicherheit eine tragende Rolle. Der
Erfolg dieser Strategie zeigt sich auch in der aktuellen Si-
tuation, hervorgerufen durch eine bereits angeschlagene
Automobilindustrie sowie der Corona-Krise, die das Ganze
nochmals verscharft hat. ,Um Situationen wie diese mog-
lichst gut zu meistern, ist es notig, sehr rasch auf die un-
terschiedlichsten Anforderungen des Marktes reagieren
zu konnen. Da ist ein moglichst flexibler Maschinenpark
eben ein grofer Vorteil”, betont Hannes Stadler.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



{3+
Shortcut ﬁ*

Aufgabenstellung: Hohe Flexibilitat
in der Bearbeitung von Formein-
satzen sowie Formplatten mit moég-
lichst wenigen Aufspannungen.

Lésung: HDC 3000 von
Stadler Keppler.

Nutzen: Grol3e Verfahrwege;
optimaler Bearbeitungsraum; hohe
Zuverlassigkeit il Dauerbetrieb;
wirtschaftliche Vorteile durch
Komplettbearbeitung.

_Neue Welt durch Keppler

Dass in der Vergangenheit aber nicht jede
georderte Werkzeugmaschine den Vorstel-

www.zerspanungstechnik.com

Der Maschinen-
raum der HDC-
Baureihe bietet
nicht nur viel
Platz, sondern
vor allem hohe
Flexibilitat
durch sechs
Achsen sowie
entsprechend
groBe Verfahr-
wege.

lungen der Oberosterreicher entsprochen
hat, ist kein Geheimnis: ,Uber die Jahre
habe ich viele verschiedene Werkzeugma-
schinenhersteller kennengelernt und mich
detailliert mit dem Aufbau der unterschied-
lichsten Maschinen beschaftigt. Zudem
habe ich jahrelang viele Stunden am Tag
selbst gefrast und dabei bis zu sechs Ma-
schinen (Anm.: in der Nachtschicht) paral-
lel bedient, dadurch die Prozesse im Detail
durchleuchtet und immer weiter optimiert”,
veranschaulicht der gelernte Werkzeugma-
cher und leidenschaftliche Unternehmer.
,Ich konnte dadurch sehr gut erkennen,
wo die Vor- und Nachteile der unterschied-
lichsten Fabrikate und Hersteller liegen.”

Zu Keppler Maschinenbau kam er im
Jahr 2008, nachdem er ein neues >>

' ' Ich bin von der Qualitat, Zuverlassigkeit
und Flexibilitat der Bearbeitungszentren der
HDC-Baureihe absolut iiberzeugt. Gerne
lade ich Interessierte dazu ein, sich bei uns
in der Fertigung dartber ein Bild zu machen.

Hannes Stadler, Geschaftsfiihrer Stadler Formenbau
und Stadler Keppler Maschinenbau

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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Bearbeitungszentrum nach ganz klaren Vorstellungen
suchte: , Konkret habe ich in ein 6-Achs-Universal-Be-
arbeitungszentrum HDC 3000 investiert, denn dieses
wurde von Keppler speziell fir die Bediirfnisse des
Werkzeug- und Formenbaus entwickelt und hat daher
genau unseren hohen Anspriichen an Flexibilitdt und
Fertigungsmoglichkeiten entsprochen. Auf dieser Ma-
schine kann man Formeinsatze sowie Formplatten mit
bis zu 5.000 kg wirtschaftlich bearbeiten. Sowohl das
Schruppen und Schlichten als auch Tieflochbohren ist
somit in einer Maschine mdglich”, begriindet Hannes

Anwender /ﬁ‘
Die Stadler Formenbau GmbH entwickelt und
fertigt seit 1980 hochprazise Spritzgussformen
fur die Automobil-, Medizin-, Freizeit- und
Verpackungsindustrie. Rund 60 hochquali-
fizierten Mitarbeiter stehen auf rund 5.000 m?
Produktionsflache modernste Maschinen zur
Verfligung, welche es ermdglichen, problemlos
Formen bis 30 Tonnen zu fertigen.

Stadler Formenbau GmbH
Seebach 2, A-4652 Fischlham
Tel. +43 7241-2336-0
www.formenbau-stadler.at

Stadler die damalige Investition in die HDC 3000 mit
der Nr. 2. Keppler ist bereits seit 1965 als Zulieferer
fiir verschiedenste Werkzeugmaschinenhersteller tatig,
eigene Bearbeitungszentren baut man aber erst seit An-
fang der 90er Jahre.

_Der Aufbau macht den Unterschied

Den groRen Vorteil der HDC 3000 bilden laut Hannes
Stadler die sechs Achsen (X, Y, Z, C-Rundtisch sowie
A und B-2-Achs-Kopf), mit denen man jede Anstellung
im Raum erreichen kann. Mit dem voll simultanfahigen
2-Achs-NC-Universalkopf, welcher mit Torquemotoren
angetrieben wird, kann auch horizontal gearbeitet wer-
den, um einen moglichst optimalen Spanefall zu garan-
tieren. StandardmaRig ist eine universelle Motorspindel
mit 10.000 U/min und HSK100-Schnittstelle verbaut.
,Das Schruppen und Schlichten von Taschen mit tiefen
Kavitdten wird in der Regel immer in horizontaler Auf-
spannung durchgefiihrt, das ermoglicht eine mannlose
Schrupp-Schlichtbearbeitung”, so Stadler weiter. Auch
das Spane-Management ist bei dieser Maschine laut
des Zerspanungsprofis optimal durchdacht, denn die
Spaneschnecken fordern die Spane aus allen Achsen
zum Querforderer und von dort in den Spanewagen.
Alle Achsmotoren (X, Y, Z), der 2-Achs-Kopf sowie die
Motorspindel sind wassergekiihlt. ,,Wir konnen Werk-
zeuge mit bis zu 800 mm Lange einwechseln, es gibt da-

" Durch meine langjahrige Vertriebstatigkeit bei Global
Playern der Branche konnte ich gute Einblicke in die Werk-
zeugmaschinenindustrie sammeln. Daher kann ich mit Fug
und Recht behaupten, dass das Preis-Leistungs-Verhaltnis
von Stadler Keppler seinesgleichen sucht.

Silvester Gruber, Inhaber SMG Milling Technologies

Auf der HDC 3000
von Stadler Keppler
kénnen Bauteile mit
bis zu 5.000 kg
wirtschaftlich
bearbeitet werden.
Sowohl das
Schruppen und
Schlichten als auch
Tieflochbohren ist
in einer Maschine
moglich - die
horizontale Be-
arbeitung bietet
einen optimalen
Spanefall.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



her nahezu keine Bohrungen, die wir nicht auf der HDC
3000 fertigen kénnen”, betont der Geschéftsfiihrer.

Verfahrwege (X/Y/Z) von 3.000 x 1.500 x 1.400 mm bei
einem Storkreis von 2.300 mm sind laut Stadler optimal

Grossteilebearbeitung

durchdachten Maschinenaufbaus beim Programmieren
keine Gedanken tber einen Nullpunkt oder Endschal-
ter machen. Zudem kann man zu jedem Werkzeug ein
Drehmoment definieren, das die Maschine rechtzeitig

links Der
Maschinenbau ist
neben Flexibilitat
auf Zuverlassigkeit
und Langlebig-
keit ausgerichtet.
GrofBBen Wert legt
man bei Stadler
Keppler auf die Ver-
wendung von Quali-
tatskomponenten.

rechts Tiefbohr-
werkzeuge mit
Langen bis 800 mm
finden im Werk-
zeugwechsler Platz.
Dieser ist wahlweise
mit40/60/80/100
Werkzeugplatzen
oder auf Kunden-
wunsch als Regal-
magazin ausgelegt.

fiir den Werkzeug- und Formenbau, aber auch fiir die  ausschaltet — somit ist die Prozesssicherheit absolut

flexible Lohnfertigung: ,,Man muss sich aufgrund des  gegeben.” Auch andere Maschinenhersteller bie- >>

boehleri

Quattrotec —
Intelligente Dreh-
Bohrbearbeitungen
mit EasySafe System

m 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

N W Reduktion von Bearbeitungs- und Werk-

R Dem . R zeugwechselzeiten

Seaanai= b\ m Umfangreich erprobte Sortenvielfalt fur

e oA g optimale Zerspanungseigenschaften

MESSE COMGARESS GRAS

OFFICIAL SUPPLIER OF www.boehlerit.com
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ten das an, aber bei Keppler habe man das optimiert,
wie Hannes Stadler erlautert: ,Die Motorspindel ist so
feinfiihlig, dass das auch bei sehr kleinen Werkzeugen
— beispielsweise Bohrern mit Durchmesser 4,0 mm —
moglich ist.”

_Einsparpotenzial durch
Komplettbearbeitung

Durch das grofe Einsparpotenzial einer Komplettbearbei-
tung der zumeist groen Bauteile auf der HDC 3000 konn-
te sich der Formenbauer einen deutlichen Wettbewerbs-
vorteil verschaffen. Im Jahr 2015 folgte daher eine zweite,
baugleiche HDC 3000 und schlieBlich Ende 2018 eine
HDC 3000-Z mit bis zu 10 t Tischbelastung, Verfahrwegen
(X/Y/Z) von 3.000 x 2.000 x 1.800 mm und einem Storkreis
von 2.800 mm. Das Z steht dabei fiir Zahnstangenantrieb
in der X-Achse. , Die HDC 3000-Z erweitert unsere Kapa-
zitaten und Mdglichkeiten nochmals nach oben. Dadurch
konnen wir auch im Bereich Lohnfertigung mit einem
optimalen Preis-Leistungs-Verhéltnis punkten”, zeigt sich
der Geschaftsfiihrer sehr zufrieden.

Die hohe Qualitat des Maschinenbaus, der neben Flexi-
bilitat auf Zuverlassigkeit und Langlebigkeit ausgerichtet
ist, sichert laut Hannes Stadler zudem eine lange Lebens-
dauer. , Unsere erste HDC 3000 hat mittlerweile mehr als
40.000 Spindelstunden Laufleistung erbracht. AuBer der
Motorspindel wurde seit 2008 nichts an dieser Maschine
getauscht.” Geschuldet ist dies sicherlich auch den ver-
bauten Qualitditskomponenten von ausschlieBlich deut-
schen Herstellern.

_Seit 2017: Stadler Keppler
Maschinenbau

Hannes Stadler ist derart von den beschriebenen Merk-
malen tberzeugt, dass er den deutschen Maschinenbauer
kurzerhand Ende 2017 zu 70 % iibernommen hat, als die-
ser in finanzielle Schwierigkeiten kam. ,Im Zuge der Be-
stellung der HDC 3000-Z hat mich Karlheinz Keppler ge-
fragt, ob ich nicht an einer Ubernahme interessiert wire.
Da mich das Thema Maschinenbau schon immer fasziniert
hat, fiel mir die Entscheidung nicht allzu schwer.” Firmiert
wird seitdem unter der neuen Marke Stadler Keppler.

_ Bettfras- und
Fahrstandermaschinen

Das Produktportfolio von Stadler Keppler besteht aus der
bereits erwahnten Bettfrdismaschine HDC 3000 (verfiigbar
als Starrtisch-, Rundtisch-, Starr-/Rundtisch- und Z-Varian-
te) und fiir eine Tischbelastung bis zu 3.000 kg dem 6-Achs-
Universalbearbeitungszentrum HDC 1250, das auch
optional einen integrierten Palettenwechsler bietet. Mit
Verfahrwegen (X/Y/Z) von 1.250 x 1.290 x 1.000 mm bei je-
weils 50 m/min Eilgangsgeschwindigkeit bietet es die glei-
chen Moglichkeiten (HSK100-Schnittstelle; 10.000 U/min;
800 mm lange Werkzeuge; Drehmomentbegrenzung;
sechs vollsimultane Achsen) wie die groere Schwester.
Fiir die Bearbeitung sehr groRer Bauteile bietet Stadler

Keppler die Fahrstandermaschine FS, die Verfahrwege bis
(X/Y/Z) 30.000 x 4.000 x 1.500 mm erméglicht.

Wichtig fiir den Geschéftsfithrer bei allen Modellen von
Stadler Keppler ist eine hohe Individualitdt und ein opti-
males Preis-Leistungs-Verhaltnis in Bezug auf Flexibili-
tat, Qualitat und Langlebigkeit in Kombination mit einem
moglichst groRen Bearbeitungsraum. , Unsere Maschinen
sind meiner Meinung nach fiir jeden Zerspaner - egal ob
Werkzeug- und Formenbau, Maschinenbau oder Lohn-
fertigung — hochinteressant!”, ist sich Hannes Stadler ab-
schlieend sicher.

In Osterreich werden die Bearbeitungszentren iibrigens
durch die SMG Milling Technologie von Silvester Gruber
vertrieben. Die ersten Erfolge haben sich bereits einge-
stellt und die gute Zusammenarbeit der beiden Geschafts-
partner Hannes Stadler, als erfahrenen Praktiker, und
Karlheinz Keppler, als ausgezeichneten Maschinenbau-
techniker, zeigt Friichte.

www.stadler-maschinenbau.de . www.smg-mt.com

Stadler Keppler Maschinenbau

Die Karl Keppler Maschinenbau GmbH wurde
2017 zur Stadler Keppler Maschinenbau GmbH.
Durch die mehrheitliche Ubernahme der
Stadler Gruppe kénnen die hohen Qualitats-
anspruche der Kunden mit Zufriedenheit
erfullt werden.

Hannes Stadler
und Silvester
Gruber (links) sind
von der hohen Be-
arbeitungsqualitat
der HDC-Baureihe
Uberzeugt.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

I MILLTURN

S Das multifunktionale Kundenportal
| -
| — my — -

_ : I y 1 .

/ 1\ Community ToolFinder

™ L] V
— My ==
* — my = CapaMax

Academy / .

Die Maximierung der Maschinenauslastung, E"*H E

Informationsaustausch und Vernetzung, 1#3.1 An m e I d u n g

perfekt abgestimmte Werkzeugldésungen

sowie Weiterbildungsmaoglichkeiten stehen E _;I_-‘:l h Ier

im neuen Portal im Fokus.

https://www.wfl.at/
myMILLTURN liefert echten Mehrwert extended-solutions/
dank des Komplettangebotes. mymillturn

EINMAL SPANNEN - KOMPLETT BEARBEITEN m

WEFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG | 4030 Linz | Austria | Wahringerstrale 36 | Tel +43 732 6913-0 | office@wfl.at | www.wfl.at

WEFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG | 74889 Sinsheim | Germany | Am Leitzelbach 20 | Tel +49 7261 9422-0 -
office@wfl-germany.com | www.wfl-germany.com




Mithilfe der Schunk-Magnetspannlésung
bearbeitet Kostwein auf einer Correa FOX M
Portalfrasmaschine gro3formatige SchweiR3-
konstruktionen bis 12.000 mm.

OPTIMIERTE
RUSTZEITEN DURCH
MAGNETSPANNTECHNIK

Tetris XXL auf einer Portalmaschine: Mit einem hochflexiblen Spannkonzept optimiert der Karntner Maschinen-
bauspezialist Kostwein an seinem Standort Varazdin in Kroatien die Aufspannung gro3formatiger SchweiRrahmen.
Wofur bislang jede Menge Erfahrung, Geduld und Fingerspitzengefuhl erforderlich waren, verschlankt die Magnet-
spannldésung von Schunk den Rustprozess und gewahrleistet auf Anhieb eine deformationsarme Spannung.

enn  Maschinenbediener Da-  die SchweiRkonstruktionen aufgelegt. Ein Knopfdruck
niel Varga die Schunk MAGNOS  geniigt, schon passen sich die beweglichen Polverlan-
Spannwiirfel und -quader mit  gerungen an die mehrere Meter langen Bauteile an und
bloRer Hand auf dem blanken Ma-  spannen diese verzugsarm, ohne die Zuganglichkeit
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schinentisch verschiebt, erinnert
das an Tetris im XXL-Format. Was spielerisch wirkt, hat
fiir die betriebliche Praxis elementare Vorteile: Wo bis-
lang Messuhren, Spannpratzen, Pendelauflagen, Unter-
legklotzchen und -bleche zum Einsatz kamen, werden
heute einfach die Spannbldcke positioniert, nach unten
magnetisch auf den Maschinentisch gespannt und oben

einzuschranken. Auf 60 bis 70 % taxiert Werkleiter Jo-
sef Malle die Einsparungen bei den Riistzeiten.

_Toleranzen von
wehnigen Hundertstel

In der Regel bewegt sich die Linge der SchweiRrah-
men, die Kostwein bearbeitet, in einem Bereich von

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



Shortcut

Aufgabenstellung: Aufspannung
groBformatiger SchweiBrahmen.

Lésung: Magnetspannlésung
MAGNOS von Schunk.

Nutzen: Enorme Einsparungen bei den
Rustzeiten, deformationsarme Aufspannung,
einfache Handhabung und Reinigung.

2.000 bis 7.500 mm, die Breite liegt bei bis zu 2.500
mm. Maximal sind Teileldangen bis 12.000 mm méglich.
Abhiangig von der GroRe liegen die herstellungsbeding-
ten Abweichungen bei bis zu 7,0 mm auf die Gesamt-
lange. ,Die beweglichen Polverlangerungen der Mag-
netmodule gleichen diese Unebenheiten automatisch
aus, sodass wir bei den Schweifrahmen zuverldssig To-
leranzen von wenigen Hundertstel einhalten”, konkreti-
siert der Werkleiter. , Die Bediener miissen nichts mehr
unterlegen und die Spannblécke lassen sich ganz leicht
manuell an jede beliebige Position des Maschinentischs
verschieben, sodass eine groftmogliche Flexibilitat ge-
wihrleistet ist.” Auf diese Weise kénnen unterschied-
lichste Bauteile ziigig gespannt und prazise bearbeitet
werden.

_Doppelseitige Magnetspannung

,MAGNOS Quadratpolplatten von Schunk gelten bis
heute als Geheimtipp fiir die Zerspanung ferromagneti-
scher Werkstiicke. Zur Bearbeitung wird das Werkstiick
einfach aufgelegt, ausgerichtet und die Magnetspann-
platte {iber einen kurzen Stromimpuls aktiviert”, erklart
Schunk-Fachberater Christian Schlintl den Spannvor-
gang. Innerhalb weniger Sekunden sorgt dann der Elek-
tropermanentmagnet fiir sicheren Halt, ohne dass an-

www.zerspanungstechnik.com
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schlielend eine weitere Energiezufuhr erforderlich ist.
,Je mehr Pole das Werkstiick abdeckt, desto grofer ist
die magnetische Haltekraft”, so Schlintl weiter. Diesen
Effekt macht sich das Team bei Kostwein gleich doppelt
zunutze: Es verwendet die Magnettechnologie sowohl
nach oben zur Spannung der Werkstiicke als auch nach
unten zur flexiblen Platzierung der Spannlosung auf
dem Maschinentisch.

Anhand des Teilespektrums wurde in enger Abstim-
mung mit Schunk die GroBe und Anzahl der Spann-
blocke definiert. Hier hat sich ausgezahlt, dass der
Spezialist fiir Greifsysteme und Spanntechnik bereits
in anderen Projekten Erfahrungen mit dem Prinzip
der doppelseitigen Magnetspannung gesammelt hatte.
Letztlich waren zwei Formate ausreichend: Quader mit
annahernd quadratischer Grundfliche (300 x 315 mm)
und Quader mit rechteckiger Grundflache (600 x 315
mm).

_Blanker Maschinentisch
beschleunigt Reinigung

Um die Magnetspannlosung prozesssicher einsetzen zu
konnen, wurde der Maschinentisch der Correa FOX M
Portalfraismaschine komplett mit einer Platte abgedeckt
und {iberfrast, sodass eine plane Fliche ohne T- >>

1 Der Maschinen-
tisch wurde
komplett mit

einer Stahlplatte
abgedeckt und
Uberfrast. Auf dieser
spiegelblanken
Oberflache lassen
sich die Magnos
Spannmodule
ganz einfach
positionieren. Der
ideale Abstand der
Spannblécke wurde
in Versuchsreihen
erprobt.

2 Sobald die untere
Magnetplatte de-
aktiviert ist, kann
Bediener Daniel
Varga den Spann-
block miihelos per
Hand verschieben.

3 Anhand der
Anzeige kann der
Bediener jederzeit
erkennen, ob die
Magnetspannung
aktiviert ist (grtin)
oder nicht (rot).
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Nuten und Bohrungen entstand, auf der die Spannblo-
cke ganz einfach von Hand verschoben werden konnen.
Federgelagerte Kugelleisten an der Unterseite heben
die Spannquader automatisch um 1,5 mm an, sobald
die untere Magnetspannung geldst wird. , Friither gab es
héufig Probleme mit Kithlschmiermittel und Spanen in
den T-Nuten des Maschinentischs. Heute wird der Tisch
einfach mit Besen und Schieber sauber gewischt. Die
Losung ist auf das Maximum optimiert”, zeigt sich Mal-
le begeistert. Um auch weiterhin konventionell span-
nen zu konnen, steht eine Lochrasterplatte bereit, die
bei Bedarf auf den Magnetquadern gespannt wird. ,,So
lassen sich auch Edelstahlteile problemlos spannen und
auf der Maschine bearbeiten”, erganzt der Werkleiter.

_Testlauf Uiberzeugte

Der anfanglichen Zuriickhaltung auf Seiten der Mit-
arbeiter war man bei Kostwein aktiv begegnet: , Bislang
waren die Schweifrahmen auf allen Seiten abgefangen
worden, also nicht nur unten. Insofern war es nach-
vollziehbar, dass viele zunéchst kritisch waren, ob die
Spannlésung funktioniert”, erinnert sich Malle. Daher
habe man vor der Investition reale Tests auf Schunk
Magnetspannplatten gefahren. ,Am Ende wollten die
Mitarbeiter in Osterreich, wo der Test stattfand, die

in Varazdin/Kroatien

Magnetspannplatten gar nicht mehr hergeben, so tiber-
zeugend war das Ergebnis.” Mit der Losung erspart sich
Kostwein zudem die digitale Aufbereitung von komple-
xen Vorrichtungsaufbauten, um diese im Maschinensi-
mulator sichtbar darzustellen und mogliche Kollisionen
abzufangen.

_Einfaches Handling

Mittlerweile ist das System aus dem taglichen Betrieb
nicht mehr wegzudenken, zumal es sich ohne Kran
handhaben lasst. Damit bei der Bearbeitung keine
Schwingungen entstehen, hatte man in Versuchsreihen
den optimalen Abstand zwischen den Spannblocken
ermittelt. Grundlage fiir das jeweilige Spannquader-
muster ist jeweils ein Aufspannplan, der von der NC-
Abteilung bereitgestellt wird. Da jedes Teil individuell
angetastet wird, geniigt es, die Spannbldocke mithilfe ei-
nes Maflbandes grob zu positionieren. ,,3,0 mm Versatz
oder eine Koordinatendrehung spielen keine Rolle und
werden automatisch von der Maschine ausgeglichen”,
erlautert Malle.

Die anfangliche Uberlegung, ein Raster in den Maschi-
nentisch zu gravieren, habe man schnell fallen gelassen,
nachdem klar wurde, dass die Positionierung der Modu-

" Die grofiten Vorteile erzielen wir mit der
Magnetspannlosung beim deformationsfreien
Spannen sowie beim Auf- und Abrusten.

Bei den Ristzeiten sparen wir 60 bis 70 %.

Josef Malle, Werkleiter Kostwein Proizvodnja Strojeva d.o.o.

Die Spannquader
werden jeweils
anhand eines
individuellen Auf-
spannplans auf dem
Maschinentisch
positioniert. Nach
unten wurde eine
Polteilung von 70
mm gewahlt, da
stets eine voll-
flachige Auflage ge-
wahrleistet ist, nach
oben 50 mm.
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Gemeinsam
entwickelt und
realisiert (v..n.r.):
Bernhard Kraus,
Schunk Verkaufs-
leiter Osterreich,
Josef Malle, Werk-
leiter Kostwein
Varazdin, und
Christian Schlintl,
Schunk-Fachberater
Osterreich Region
Sud/Ost.

le ganz einfach mithilfe eines Rollmeters moglich war.
Anhand der Statusanzeige kann der Bediener jederzeit
den Spannzustand der oberen und unteren Magnet-
spannplatte eines Spannblocks ablesen, selbst wenn die
Magnetspannplatte zur Bearbeitung von der Steuerung
abgekoppelt wurde. Mithilfe einer mehrstufigen Haft-
kraftregulierung lassen sich die Teile ausrichten und
innerhalb von Sekunden {iber einen kurzen Stromim-
puls deformationsfrei spannen. Nach der Aktivierung
des Permanentmagnets ist keine weitere Energiezufuhr
erforderlich, sodass das Kabel zur Ansteuerung direkt
wieder entfernt werden kann.

__Kaum VerschleiB3 an den Kugelleisten

In der Praxis hat sich das Spannsystem bestens bewahrt
— sowohl in Bezug auf die deformationsarme Aufspan-

nung als auch in Bezug auf den Riistvorgang. Dass nach
mehreren Monaten Einsatz im Drei-Schicht-Betrieb
kein Abrieb an den Kugeln erkennbar sei, spreche nach
Ansicht von Josef Malle erst recht fiir die Losung. Wich-
tig sei, den Maschinentisch mit dem Besen oder Schie-
ber abzuziehen, bevor die Spannblocke bewegt werden.
Falls es doch einmal zu einem Schaden an den Kugeln
kommen sollte, dann lassen sich die standardisierten
Rollblockschienen des durchdachten Spannsystems je-
derzeit tauschen.

Und Josef Malle zeigt sich abschliefend hoch zufrieden:
,Durch den Einsatz der MAGNOS Quadratpolplatten von
Schunk konnten wir einen weiteren Vorteil bei der Positio-
nierung von Kostwein als schnellster Zulieferer im Bereich
der hochprazisen Grofteilebearbeitung generieren.”

— www.schunk.at

Anwender /ﬁ‘
Die Kostwein-Gruppe ist ein familiengeflhrter Zulieferer des
Maschinenbaus mit rund 1.100 Mitarbeitern, der sich auf die
anspruchsvolle Komplettfertigung von Maschinen und Komponenten
spezialisiert hat. Der Schwerpunkt liegt im Bereich der Werkzeug-,
Verpackungs-, Druck- und Textilmaschinen. Der Maschinenpark an
den vier Fertigungsstandorten in Osterreich, Kroatien und Indien
umfasst Uber 250 CNC-Maschinen. Inklusive Montage ist Kostwein an
insgesamt neun Standorten vertreten. Ein Kompetenzschwerpunkt
am Standort Varazdin, wo Uber 400 Mitarbeiter beschaftigt sind, liegt
im Bereich hochpraziser SchweiBrahmen. 2017 war der dortige Betrieb
als bestes Unternehmen der Region ausgezeichnet worden.

Kostwein Maschinenbau GmbH
Berthold-Schwarz-Str.51, A-9020 Klagenfurt, Tel. +43 463-43204
www.kostwein.at

Mithilfe der Rollblockschienen an der Unterseite lassen
sich die Spannquader im deaktivierten Zustand ganz ein-
fach platzieren. Sobald die Magnetplatte aktiviert wird, ist
der Spannquader sicher auf dem Maschinentisch gespannt.

www.zerspanungstechnik.com 83
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Das Bett Fras-, Dreh- und Schleifcenter TA-M
ermdglicht mehrere Bearbeitungsprozesse auf nur
einer Maschine. Dadurch erreichen Anwender hohe
Prazision und Werksttickqualitat, da Ungenauigkeiten
durch mehrfache Maschinenwechsel entfallen.

KUNDENANFORDERUNGEN
IM FOKUS

Bimatec Soraluce, in Osterreich vertreten durch TMZ, hat auch 2020 die aktuellen Anforderungen in den Bereichen
Prazision, Technologie und Service fest im Blick. Mit der Philosophie #MadeForYOU zeigt das Unternehmen, dass
es die Bedurfnisse der Kunden versteht und bietet mit einem noch starkeren Service-Aufgebot und innovativen
Technologien passgenaue Losungen fur die Herausforderungen der Zukunft.

ightech-Maschinen und erstklassiger ~ Jahr der Servicebereich um 50 % erweitert. Anfang
Service gehen bei Bimatec Soraluce 2020 hat das Unternehmen auBerdem sein bestehen-
Hand in Hand. Ab der ersten Anfrage des Schulungszentrum ausgebaut, um den Kunden eine
betreut das Unternehmen seine Kunden  zugeschnittene Plattform fir ihre technische Weiterbil-
mit ausfiihrlichen Analysen, unterstiitzt ~ dung zu bieten.

sie bei der Inbetriebnahme ihrer Maschinen, fiihrt

praxisnahe Schulungen durch und bietet langfristigen _ZuverléSSiger Partner,

Service. Das Unternehmen entwickelt sich in puncto  Stets im Einsatz

84

Service gezielt weiter und erreicht hohere Qualitat und
Geschwindigkeit in allen Dienstleistungsprozessen. Mit
21 neuen Mitarbeitern wurde bereits im vergangenen

Das Servicekonzept von Bimatec Soraluce umfasst eine
personalstarke Hotline, die im Schichtsystem das ganze
Jahr iiber erreichbar ist — und zwar auch an Wochen-
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enden und Feiertagen. Dariiber hinaus bietet das Un-
ternehmen nun einen neuen Service an: Zur besseren
Abstimmung technischer Details konnen Kunden iiber
WhatsApp einige Fotos ihrer Maschine an die Service-
Hotline senden. Die deutschlandweite Servicebusflotte
von Bimatec Soraluce wurde ebenfalls im vergangenen
Jahr aufgestockt und ist dank regionaler Zuordnung

und insgesamt zwo6lf Fahrzeugen schnell vor Ort. In der
Vergangenheit konnte man somit bereits rund 60 % der
Fehlerbehebungen noch am gleichen Tag vornehmen
und nachweislich zu kiirzeren Stillstandzeiten und einer
zuverldssigen Fertigung beitragen. Nachriistungen, Re-
trofit und Modernisierungen gehoren dariiber hinaus
ebenfalls zum Portfolio des Unternehmens. >>

Im Kern der Philosophie #MadeForYOU stehen unsere Kunden.
Wir horen ihnen genau zu und kennen daher ihre konkreten
Anforderungen. Indem wir besonders eng mit unseren langjahrigen
Technologiepartnern und Lieferanten zusammenarbeiten, konnen wir
fiir unsere Kunden neue, leistungsfahige Innovationen vorantreiben.

Andreas Lindner, geschiftsfiihrender Gesellschafter von Bimatec Soraluce

Das Fahrstander
Fras-, Dreh- und
Bohrcenter FLP
eignet sich far

die GroBteil-
bearbeitung im
Pendelbetrieb. Dank
des modularen
Maschinenkonzepts
ist das FLP eine
ideale Maschine

far verschiedenste
Anwendungen in
unterschiedlichen
Branchen.

Vischer & Bolli

lhr Partner
far Werkzeug Spanntechmk und Automation

Mll___

Wwww.vb-tools.com

Precision tools since 1957
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Dieser kundennahe Service ist eine von vier tragenden Sau-

len der Unternehmensphilosophie #MadeForYOU. Dazu
gehoren aulerdem Prazision, Multitasking-Funktionen
sowie die Technologien der intelligenten MaschinePlus.

_Prazision und Effizienz vereint

,Im Kern der Philosophie #MadeForYOU stehen unsere
Kunden. Wir horen ihnen genau zu und kennen daher
ihre konkreten Anforderungen”, betont Andreas Lindner,
geschaftsfihrender Gesellschafter von Bimatec Soraluce.
,Indem wir besonders eng mit unseren langjahrigen Tech-
nologiepartnern und Lieferanten zusammenarbeiten, kon-
nen wir fiir unsere Kunden neue, leistungsfahige Innova-
tionen vorantreiben. Mit Multitasking-Funktionen und den
Technologien der intelligenten MaschinePlus erreichen
wir fiir sie hochste Prazision und machen ihr Werkstiick
zum Meisterstiick.”

Die Maschinen von Bimatec Soraluce erfiillen mit ihren
technologischen Eigenschaften genau diese Anforde-
rungen. Dank moderner Linearwalzfithrungen erreichen
sie gleichbleibend hohe Prizision. Uber die gesamte Le-
bensdauer entstehen somit geringere Wartungskosten.
Die hohe Dynamik in den Achsen und die grundlegende
Stabilitat der Maschinen liefern die richtigen Eigenschaf-
ten, um eine moglichst durchgehend prazise Bearbeitung
bei anspruchsvollen Werkstiicken zu ermoglichen. Unter
realen Werkstattbedingungen sorgen zudem eine solide
Gusskonstruktion und eine spezielle Fraskopftechnologie
fiir hohe Fertigungsgenauigkeit.

_Frasen, Drehen und

Schleifen in einer Maschine

Mit dem Bett Fras-, Dreh- und Schleifcenter TA-M sind
mehrere Bearbeitungsprozesse auf nur einer Maschine
moglich. Dadurch erreichen Anwender hohe Prazision und
Werkstiickqualitat, da Ungenauigkeiten durch mehrfache
Maschinenwechsel entfallen. Im weiteren Produktionsver-
lauf reduzieren sich folglich auch die notwendigen Riist-
zeiten. Dank der kompakten Bauweise ldsst sich die TA-M

Die Maschinen von
Bimatec Soraluce
lassen sich mit der
Schwingungs-
dampfung DAS+
ausstatten. Das
System erkennt
Schwingungen

in der Maschine
bereits im An-

satz und steuert

in Echtzeit mit
Gegenfrequenzen
gegen, um diese zu
eliminieren.

einerseits ohne separates Fundament aufstellen, wahrend
man andererseits mit einer Tischbelastung von 7.800 kg
weiterhin groe Werkstiicke bearbeiten kann. Die TA-M
erreicht Verfahrwege von 3.500 mm (X) in Langsrichtung,
1.200 mm (Y) quer und bis zu 1.500 mm (Z) in vertikaler
Richtung. In den Maschinentisch kann auBerdem ein Ka-
russelldrehtisch mit @ 1.250 mm integriert werden, sodass
diese Multifunktionsmaschine nicht nur frédsen, sondern
auch drehen kann. Auf Wunsch lasst sich diese Maschine
auBerdem mit einer Schleiffunktion ausstatten. Somit ist
es moglich, AuBen- und Innenrund- sowie Planschleifen
durchzufiihren. Der Universalfraskopf erlaubt schlieflich
die Bearbeitung in jeder gewiinschten Winkellage — selbst
beim Drehen und Schleifen. Die TA-M ermoglicht Rund-
und Ebenheitsgenauigkeiten von jeweils unter 0,005 bzw.
0,010 mm sowie eine Rautiefe Ra kleiner 0,4.

_ GroBteilbearbeitung
im Pendelbetrieb

Das Fahrstander Fras-, Dreh- und Bohrcenter FLP eignet
sich fiir die Grofteilbearbeitung im Pendelbetrieb und
bietet damit eigene Effizienzpotenziale. Diese Baureihe
bietet dank des modularen Maschinenkonzepts hohe Fle-
xibilitat und kann exakt den Wiinschen der Kunden ange-
passt werden. Dadurch ist das FLP eine ideale Maschine
fir verschiedenste Anwendungen in unterschiedlichen
Branchen.

Der Hauptspindelmotor dieser Maschine verfiigt iiber eine
Leistung von 43 kW und ist direkt im Frasschieber integ-
riert. Im Gegensatz zu herkémmlichen Getrieben entfallt
dadurch die kostenintensive Wartung. Auflerdem ist die
direkte Kraftibertragung ohne Riemen besonders leis-
tungsstark. Die Antriebswelle des wassergekiihlten Inline
Hauptspindelmotors ist zudem kiirzer, sodass eine Un-
wucht vermieden wird und die Maschine exakter arbeitet.
Um gleichbleibend hohe Prazision und Zuverlassigkeit zu
gewahrleisten, kommt beim FLP eine Wasserkiihlung zum
Einsatz. Der Langsverfahrweg (X) ist praktisch unbegrenzt
und die FLP erreicht vertikal einen Verfahrweg von bis zu
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Ilhr Partner fiir moderne Zerspanung
und Maschinenausriistung

2.200 mm (Y) sowie quer 1.500 mm (Z). Im Arbeitsbereich

konnen je nach Kundenwunsch individuelle Aufspannti- I ﬁ I
sche, NC-Dreh- und Verschiebetische sowie Spannvor- ) nom oo s

GERMAN TOOLS GROUP

richtungen jeder Art eingesetzt werden. Dank Multitas-
king-Funktionen sind dabei nicht nur Frasen und Drehen,

Tieflochbohren der neuen Generation

Sicheres Bohren ohne Entspanen von 15xD bis 30xD

{"L:jas o @3 [ ‘ L

sondern auf Wunsch auch Rund- und Flachschleifen mog-
lich. Das Nachriisten dieser Funktionen ist auch bei alte-
ren Maschinen moglich.

_Moderne Technologien
fur intelligente Fertigung

Die intelligente MaschinePlus von Bimatec Soraluce ist

o

ein weiterer Teil der Philosophie von #MadeForYOU und
stellt den Kunden — genauer gesagt den Maschinenbedie-
ner — in den Fokus. Das moderne Maschinenkonzept un-
terstiitzt die Bediener tatkraftig bei ihrer taglichen Arbeit,
indem die eingesetzten Technologien die Benutzerfreund-
lichkeit und Effizienz sowohl spiirbar als auch messbar er-
hohen. Gleichzeitig reduzieren sie den Verschleifl sowie
die Zyklus- und Stillstandzeiten der Produktion.

Die Maschinen von Bimatec Soraluce lassen sich zum
Beispiel mit der Schwingungsdampfung DAS+ ausstat-
ten. Das System erkennt Schwingungen in der Maschine
bereits im Ansatz und steuert in Echtzeit mit Gegenfre-
quenzen gegen, um diese zu eliminieren. Das klassische
Rattern und die entsprechende Unruhe wahrend der Be-
arbeitung gehoren damit der Vergangenheit an. ,,DAS+
reduziert den Werkzeugverschlei um 25 % und die Fer-
tigungszeit sogar um 45 %, sodass Kunden die Leistung
ihrer Maschine tatséchlich zu 100 % ausnutzen kénnen”,
unterstreicht Lindner.

_Bessere Oberflachenqualitat,
hohe Werkzeugstandzeiten

Das mobile Dampfungssystem DWS wiederum eliminiert
Schwingungen bei der Bearbeitung von instabilen Werk-
stlicken. Diese patentierte Produktneuheit sorgt somit
vor allem bei diinnen Werkstiicken fiir hohe Stabilitat.
DWS ist nicht maschinengebunden, sondern leicht und
mobil, sodass es schnell an verschiedenen Werkstiicken
eingesetzt werden kann. Es ermoglicht einen schnelleren
Vorschub der Maschinen und damit eine Steigerung der
Produktivitat. Zeitgleich profitieren Anwender von einer
Verbesserung ihrer Werkstiickoberflache.

Ein weiteres Beispiel fiir die Leistungsfahigkeit der intel-
ligenten MaschinePlus ist das Adaptive Control System.
Es passt die Vorschubgeschwindigkeit je nach Material-
aufmafR effektiv an. Steigt das AufmaR, wird der Vorschub
reduziert. Erkennt das System ein geringeres Mate-
rialaufmaR, erhoht es die Geschwindigkeit. Die Bearbei-
tung geht damit schneller von der Hand, ein manueller
Eingriff ist nicht nétig. AuBerdem reduziert das System
durch eine Reduktion der Geschwindigkeit die Gefahr von
Werkzeugbriichen.

www.bimatec.de s www.tmz.co.at

Metall Kofler GmbH @ Industriezone B14 ® A-6166 Fulpmes

WWW.zerspanun hnik.com 7
erspanungstec co 8 Tel.: +43 (0)5225 62712 ® mkofler@mkofler.at ® www.mkofler.at
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Die horizontalen Flachbett-Drehmaschinen

mit hydrostatischer Fihrung GHD von Gurutzpe
basieren auf einer Bauweise mit zwei Maschinen-
betten aus gehartetem, geschliffenen Guss.

EIN WAHRER KOLOSS

Der spanische Werkzeugmaschinenhersteller Gurutzpe, in Osterreich vertreten durch Planche Werkzeug-
maschinen, liefert Horizontaldrehmaschinen fur die Bearbeitung strategischer Teile in den anspruchsvollsten
Sektoren. Mit Uber 60 Jahren Erfahrung im Industriesektor bietet Gurutzpe seinen Kunden individuelle, innovative
Fertigungsldsungen auf hochstem Niveau. Entsprechend der im letzten Strategieplan vorgesehenen weltweiten
Geschafts- und Produktlinienerweiterungsstrategie hat man gerade die groBte horizontale Multitasking-CNC-
Drehmaschine ausgeliefert, die jemals im Baskenland gebaut wurde.

as Modell GHD40 ist eine CNC-Drehma- als der eines Betonfahrmischers. ,Der qualitative und
schine, die in der Lage ist, Werkstiicke  quantitative Sprung bei Planung und Fertigung dieses
mit bis zu 4,0 m Durchmesser, 120 t Ge- Riesen ist bedeutend und stellt einen bemerkenswerten
wicht und 18 m Lange zu bearbeiten. Erfolg der Entwicklungs- und Fertigungsingenieure von
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Gurutzpe hatte zwar bereits Maschinen
fiir Werkstiicke mit bis zu 25 m Lange konstruiert, doch
diese gingen nicht iiber Durchmesser von 2,50 m und
60 t Gewicht hinaus. Dieser Koloss wagt sich dagegen
auch an Werkstiicke mit Durchmessern, die grofSer sind

Gurutzpe dar, das sich hierdurch als eines der fiihren-
den Konstruktionsunternehmen fiir diese Art der Aus-
stattung positioniert”, ist sich Alexander Planche, der
seit heuer die Osterreich—Vertretung innehat, sicher.
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Uber Gurutzpe 0

Gurutzpe konstruiert und fertigt horizon-
tale Multitasking-CNC-Drehmaschinen. Die
Produktpalette umfasst eine Werkstuck-
Bearbeitungskapazitat von 1.000 bis zu @
4,000 mm und 5 t bis zu 200 t Gewicht,
wobei die Maschinen sowohl mit einem
hydrodynamischen als auch -statischen
FUhrungssystem ausgestattet sind.

_In einer einzigen Aufspannung

Basierend auf einer Bauweise mit doppeltem Ma-
schinenbett und hydrostatischer Schlittenfiihrung
(Anm.: unbeschrankte Lebensdauer dank eines
2,0 Mikrometer dicken Olfilms, auf dem die beweg-
lichen Maschinenteile verfahren) verfugt die Dreh-
maschine iiber drei unabhangige Moduleinheiten
zum Drehen, Frasen und Schleifen, wobei die an-
spruchsvollsten geometrischen Toleranzen und
Prazisionen des Energieerzeugungssektors jeder-
zeit gewdhrleistet sind. Fiir einen der weltweit wich-
tigsten Hersteller fiir die Bearbeitung von Turbi-
nenrotoren konzipiert, kann die Drehmaschine alle
Bearbeitungstatigkeiten am Rotor in einer einzigen
Aufspannung durchfithren, ohne dass das Werk-
stlick aus der Maschine genommen werden muss
(Anm.: Drehen der Welle, Frasen der Schaufeln, Ge-
windeschneiden, Axial- und Radialbohren bis hin
zum Schleifen von Lagersitzen und Schaufelenden).
Dadurch spart das Unternehmen enorm Zeit und re-
duziert Handhabungsaufwand sowie Risiko.

_Worldplayer des Energiesektors

Nach den unter Anwesenheit des Kunden durchge-
fithrten Abnahmepriifungen hat dieser seine Zufrie-
denheit zum Ausdruck gebracht und Gurutzpe fiir
die wahrend der Bearbeitungspriifungen erzielten
Qualitatsgrade beglickwinscht (Anm.: Der Kunde
hatte bereits Erfahrung mit analogen Maschinen
fihrender deutscher Hersteller).

Durch dieses Projekt ist Gurutzpe zu einem Teil der
ausgewahlten Gruppe der fiinf weltweit besten und
wichtigsten Hersteller geworden, die diese Techno-
logie beherrschen. Zudem verfiigt der spanische
Hersteller iiber ein bedeutendes Portfolio laufender
Projekte fiir ahnliche GHD-Maschinen, wodurch er
sich als ein Worldplayer des Energiesektors und ei-
ner der weltweit wichtigsten strategischen Anbieter
auf diesem Gebiet konsolidieren kann.

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

STADLER

KEPPLER

MASCHINENBAU

#schruppen #schlichten #tieflochbbohren #einefUralles #besserfrasen

Ihr Ansprechpartner in Osterreich:
Silvester Gruber

+43 664 200 11 28
silvester.gruber@smg-mt.com
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| Das Gehduse hat ein Gewicht von knapp zwei Tonnen, der Spannrahmen | m

e | von Vischer & Bolli nochmals drei Tonnen. Solch eine Anordnung vertikal
auf den Maschinentisch zu stellen, ist bislang in der Praxis nicht tblich.

DURCHLAUFZEITEN HALBIERT

Die Ziele waren hochgesteckt. Durch ein zukunftsorientiertes Projekt wollte das Unternehmen Kocks Manufacturing in
Bremen eine bis dahin ausgelagerte Wertschdpfung wieder ins Haus holen. Die Basis hierfUr war eine automatisierte
Fertigung. Mit einem vermeintlich ,banalen” Spannrahmen von Vischer & Bolli auf einem Bohrwerk ist es den Ver-
antwortlichen aber gelungen, die Durchlaufzeiten nahezu zu halbieren und die Maschinenstunden zu verdoppeln.

m Rahmen des Projekts KM 2020 sollten bei Og.
Kocks Manufacturing unter anderem ein schon Shortcut #
etwas alteres Bohrwerk so aufgeriistet werden, Aufgabenstellung: Aufriisten eines
dass man darauf auch nachts mannlos fertigen Bohrwerks fiir mannlose Fertigung.

konnte. Damit verfolgte man das Ziel, die teilwei- . .
Losung: Spezieller Spannrahmen

se outgesourcte Fertigung und damit die Wertschop- et Viseler @ Bl

fung wieder ins Haus holen zu wollen. Bei den Inves-
Nutzen: Halbierung der Gesamtdurchlauf-

zeiten; Erhdhung der Maschinenstunden
von ca. 70 %.

titionen in neue Maschinen war dieses Vorhaben kein
Problem, denn die neuen Maschinen waren bereits ent-
sprechend ausgelegt. Die Idee dagegen, ein bestehen-

des Bohrwerk aufzuriisten, wurde aber intern zunachst
skeptisch betrachtet.

der er Spannmittellésungen von Vischer & Bolli auf
Betriebsleiter Carsten Aeilts erinnerte sich zu dem Zeit-  einem Bohrwerk sah. Das gezeigte Konzept war gegen-
punkt allerdings an eine Hausmesse in Hamburg, bei  iiber klassischen Spannmethoden vollig neu und fiir die
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Anwendung bei Kocks interessant. Und so wurden
mit Norbert Schein, Vertriebsingenieur bei Vischer
& Bolli, erste Gesprache gefithrt und eine Losung
mit einem speziellen Spannrahmen entwickelt —
ein Spannrahmen, der im siiddeutschen Raum be-
reits eingesetzt wird und auch vor Ort begutachtet
wurde.

_Zwei-Seiten-Bearbeitung
in einer Aufspannung

Konkret geht es dabei um einen Spannrahmen, mit
dem man Werkstiicke nicht wie tiblich liegend auf
einem Maschinentisch, sondern hochkant fixiert.
Diese zunachst vermeintlich banale Losung bringt
allerdings enorme Zeit- und Kostenvorteile, denn in
der vertikalen Ausrichtung wird eine Zwei-Seiten-
Bearbeitung in einer Aufspannung maoglich. Bei der
Wirtschaftlichkeitsberechnung sind die Verantwort-
lichen bei Kocks davon ausgegangen, dass man mit
diesem Konzept nachts drei Stunden mannlos ferti-
gen kann. 2019 wurde dann in Nullpunktspannsys-
teme und diesen speziellen Spannrahmen investiert.

Eine Entscheidung, die fiir Norbert Schein zwar rich-
tig, aber nicht unbedingt tiblich ist: , Es geht hier bei
Kocks um Walzgeriistgehduse mit einem Gewicht
von knapp zwei Tonnen, der Spannrahmen wiegt
nochmals drei Tonnen. Ein Werkstiick mit diesen
Abmessungen und dem Gewicht wiirde man in der
Praxis, auch aufgrund der Vorschubkrafte, normaler-
weise nie hochkant bearbeiten. Die Werkstiicke aber
liegend zu bearbeiten, hat einerseits den Nachteil,
dass sich das Werkstiick beim Spannen verzieht. An-
dererseits muss das Werkstiick fiir die gegeniiberlie-
gende Seite wieder neu ausgerichtet werden.”

Das heif3t, die Werkstiicke hochkant zu spannen, hat
den Vorteil, dass sich in einer Aufspannung beide

Seiten bearbeiten lassen. Voraussetzung dafir ist oben Vischer & Bolli setzt bei den Spannrahmen Spannspitzen ein, die
tiirlich. d der S h das Werkstiick mit einem definierten Spanndruck zur Plananlage kommen. So entsteht ein
naturiich, dass der opannrafimen das Werkstuc Formschluss, der flachenmafBig entsprechend groB ist.

entsprechend stabil fixiert, denn bei Kocks frast
unten Dieser dreieckige Kern muss freigeschruppt werden. Auf Empfehlung

man mit Messerkopfen von 160 und 200 mm Durch- eines Werkzeugherstellers ist man von einem Hochvorschubfraser zum
messer und einer Antriebsleistung von 40 kW. >3 Plantschen auf einen Eckmesserkopf Uibergegangen.

Mit MES On-Time-Delivery um 15% verbessert PR())(i A
,Mit Einfihrung des PROXIA Leitstandes konnten wir den Planungspro- The MES Company
zess in unserer Fertigung wesentlich effizienter gestalten. Das Ergebnis
ist eine messbar gesteigerte Termintreue um 15%. Schnelle Simula-
tionsergebnisse durch eine hohe Softwareperformance verhelfen

uns zu mehr Flexibilitdt sowie einer verbesserten Forecast-Planung” Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

Bjorn Schank, Leiter Produktionsplanung und -vorbereitung

J%SHBI' chmii

MES-Software

Leitstand - Feinplanung - MDE - BDE - PZE - CAQ - TPM - MES-Monitoring - KPl.web - OEE ‘; WWw.proxia.com <] info@proxia.com \ +49 809223230
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Bei diesen Anforderungen an das Spannmittel sondiert
sich, so Carsten Aeilts, der Markt sehr schnell. ,Wir ha-
ben Vischer & Bolli den Datenfile, die TischmaRe und
die Maschinendaten zur Verfiigung gestellt. Den Spann-
rahmen dann entsprechend der Vorschubkrafte, auch in
einer Hohe von zwei Metern, so auszulegen, ist Know-
how und Engineering. Das hat uns kein anderer Spann-
mittelhersteller so angeboten.” Vischer & Bolli setzt bei
solchen Spannrahmen sogenannte Spannspitzen ein,
die mit einem definierten Spanndruck zur Plananlage
kommen. Das heift, es kommt zu einem Formschluss,
der flichenmaRig entsprechend groR ist.

_Kontinuierliche Optimierung

Zu welch enormen Zeit- und Kosteneinsparungen die-
ser Spannrahmen fiihrt, machen unterschiedliche Be-
trachtungen deutlich. Zunachst sind es die Riistzeiten,
die sich nahezu halbiert haben, weil das hauptzeitparal-
lel erfolgt. Da durch die vertikale Bearbeitung eine Auf-
spannung entfallt, konnten aber auch die Laufzeiten pro
Werkstiick um bis zu fiinf Stunden reduziert werden.
Zusatzlich ist es auch die definierte mannlose Schicht
in der Nacht, die zu diesen Einsparungen beitragt. In
der Summe fithrt das zu einer Erhéhung der Maschi-

Anwender

Kocks ist ein unabhangiges, mittelstandisches Unter-
nehmen mit mehr als 175 Mitarbeitern und entwickelt

3-Walzenblocke flr die Produktion von hochwertigen Lang-
produkten. Moderne Simulations-Software erlaubt es zudem,
den gesamten Walzprozess digital zu simulieren. Kocks gilt als
der Prozessspezialist mit entsprechenden Automatisierungs-

I6sungen, wenn es um die 3-Walzentechnologie geht.

www.kocks.de

Carsten Aeilts
(links), Betriebs-
leiter bei Kocks,
und Norbert Schein,
Vertriebsingenieur
bei Vischer & Bolli,
sind sich einig:
,Dieser vermeintlich
banale Spann-
rahmen bringt
enorme Zeit- sowie
Kostenvorteile und
erhéht zugleich die
Flexibilitat, denn
damit wird eine
Zwei-Seiten-Be-
arbeitung in einer
Aufspannung
moglich.”

nenstunden von ca. 70 % und zu einer Halbierung der
Gesamtdurchlaufzeiten. Diese Produktivitatssteigerung
wurde bei Kocks allerdings durch eine kontinuierliche
Optimierung erreicht.

Das fiihrt dazu, dass man die Gehause frithzeitig fiir das
Entgraten und Lackieren zu Verfiigung stellen kann.
Trotz dieser Zeiteinsparungen und der gewonnen Fle-
xibilitat ist Carsten Aeilts aber noch nicht zufrieden und
weiter am Optimieren: , Unser Ziel ist, zur Bearbeitung
die Laufzeit unserer Geriistgehduse um 35 % zu verrin-
gern. Deshalb sind wir derzeit im Gesprach mit einem
entsprechenden Werkzeughersteller, der uns bereits
sehr effizient unterstiitzt hat.” Mit effizient meint er u.a.
einen dreieckigen Kern im Gehause, der freigeschruppt
werden muss. Bislang hat man das in Bremen mit ei-
nem Hochvorschubfraser bewerkstelligt. Nachdem hier
aber die Werkzeugkosten explodiert sind, ist man auf
Empfehlung zum Plantschen mit einem Eckmesserkopf
ibergegangen — eine Bearbeitung, die den Spannrah-
men zusatzlich fordert, aber der héilt, steht stabil und
Vibrationen sind auch kein Thema.

www.vb-tools.com

4\
ﬁ Zuden Kern-
elementen

der Kocks
3-Walzen-
blécke zéhlen
u.a. Walz-
gerustgehause,
deren Gesamt-
durchlaufzeiten
inklusive des
Lackierens
halbiert werden
konnten.
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Bei der Schwerzerspanung eine$ Stahl-Bauteils
fur GroBwellen erzielt Wankmuller hohe Schnitt-
geschwindigkeiten und verbessert die Produktivitat
damit deutlich. Das Zeitspanvolumen der DOVE IQ

TURN-Werkzeuge von Iscar liegt bei 924 cm3/min.
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STARKE LEISTUNG IN
DER SCHWERZERSPANUNG

Die Wankmuller Prazisionsmechanik GmbH ist ein gefragter Partner, wenn Kompetenz in Sachen Drehen, Frasen,
Schleifen oder Bohren gefordert ist. Das Unternehmen bearbeitet eine Vielzahl an Werkstlcken in unterschied-
lichen Materialien. In der Schwerzerspanung eines Stahlbauteils fur GroBwellen setzt der deutsche Lohnfertiger
auf die Produktreihe DOVE IQ TURN von Iscar und erhéht damit die Produktivitat deutlich.

94

egriindet 1974 im baden-wiirttembergi-
schen Straubenhardt, produzierte Wank-
miiller zunachst Hydraulikkomponenten.
Im Laufe der Jahre wurden CNC-Maschi-
nen angeschafft, auf denen die Mitarbei-
ter eine Vielzahl von Bauteilen drehen, frasen, bohren
und rundschleifen. Die Bandbreite reicht von einem bis
800 mm Durchmesser. Kunden kommen aus dem Ma-
schinen- und Anlagenbau, der Elektrotechnik und der
Medizintechnik. ,Wir sind die Spezialisten fiir schwie-
rige Falle und schrecken vor nichts zuriick”, scherzt
Geschéftsfithrer Tobias Wankmdiiller, der den Familien-

betrieb in dritter Generation fithrt. Dann entsteht auch
schon mal ein Totenkopf aus Aluminium als hochwerti-
ges Designteil.

_Leistungsstarke
CAD/CAM-Abteilung

Tatkraftig unterstiitzt wird die Fertigung von einer leis-
tungsstarken CAD/CAM-Abteilung, in der sechs der
insgesamt 18 Beschiftigten arbeiten. In jlingster Ver-
gangenheit landete ein besonders grofer Brocken im
Auftragsbuch: Aus einem 500 kg schweren Rohling aus
dem Baustahl ST 52 sollte ein Bauteil fiir GroRwellen
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leitz

LOsungen
IN neuen
Dimensionen.

Fur Schrupp-Drehbearbeitungen der DOVE IQ TURN-Werkzeuge hat Iscar einen
Plattensitz mit Schwalbenschwanzgeometrie in Kombination mit einem Knie-
hebelmechanismus entwickelt. Dieses System fixiert die Platte sicher und verhindert,
dass diese durch die Schnittkrafte angehoben wird.

o
Shortcut o’*
Aufgabenstellung: Schwerzerspanung von Stahl.
Lésung: Drehwerkzeuge der Reihe DOVE IQ TURN von Iscar.

Nutzen: Hohe Abspanraten und Schnittgeschwindigkeiten;
Bearbeitungszeit signifikant verklrzt; Standzeit deutlich ernéht;
Werkzeug- und Fertigungskosten gesenkt.

entstehen. Anfangs erledigte ein kleineres Werkzeug aus der DOVE IQ Reihe von
Iscar diese Schruppbearbeitung. Bis das Bauteil fertig ist, miissen 340 kg Material
abgetragen werden. Um mehr Effizienz zu erreichen, beschloss Tobias Wankmdiller,
die hohere Antriebsleistung einer anderen Maschine zu nutzen. Dazu war >>

DER BESTE SCHNITT

m Individuelle Werkzeuge
in LosgréBe 1

m Kompetenzzentrum flr
Hochleistungsbeschichtungen

m Professioneller Service mit
Hol- und Bringdienst

Wankmuiller setzt die vierschneidigen Platten aus der Reihe DOVE IQ TURN
erfolgreich in der Schwerzerspanung von Stahl ein.

. www.leitz.or
www.zerspanungstechnik.com 95 9
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allerdings ein groReres Werkzeug erforderlich. , Da ha-
ben wir uns fachlichen Rat geholt”, schildert er. Jonas
von Kahlden, Produktspezialist Drehen bei Iscar, nahm
sich der Aufgabe an. Wankmiiller steht seit Jahren in
regelmafigem Kontakt mit dem Hersteller aus Ettlin-
gen und schatzt die Qualitat der Werkzeuge — der ge-
eignete Projektpartner war so also schnell gefunden.

_Hohe Abspanraten gefordert

,Wir benétigten ein leistungsstarkes Werkzeug. Denn
der Schnittdruck ist bei dieser Bearbeitung sehr hoch”,
beschreibt der Iscar-Experte die Herausforderung.
AuRerdem muss eine hohe Abspanrate gegeben sein.
Jonas von Kahlden sah sich die Anwendung vor Ort an
und stellte Funktionsberechnungen an. AnschlieBend
wurde an der Maschine getestet — mit Erfolg. Damit
war der Weg frei fiir den Einsatz einer DOVE IQ TURN
Drehwendeschneidplatte in Kombination mit dem inno-
vativen Klemmsystem fiir Dreh-Schruppanwendungen.

Bei Wankmiiller arbeiten doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit negativem seitlichem
Freiwinkel von sieben Grad fiir die Schwerzerspa-
nung von Stahl. Fiir Schrupp-Drehbearbeitungen der
DOVE IQ TURN-Werkzeuge hat Iscar einen Platten-
sitz mit Schwalbenschwanzgeometrie in Kombination
mit einem Kniehebelmechanismus entwickelt. Dieses
System fixiert die Platte sicher und verhindert, dass
diese durch die Schnittkrafte angehoben wird. Her-
kommliche Wendeschneidplatten fiir die Schwerzer-
spanung verfiigen ilber sogenannte Spannpratzen, um
den hohen Kraften standzuhalten. Spane konnen sich
darin jedoch verklemmen und die Pratze schnell ver-
schleifen. Die sichere Klemmung durch die Schwal-
benschwanzgeometrie macht eine Spannpratze iiber-

Bei der Bearbeitung
des Stahlbauteils
entstehen durch
einen speziellen
Spanformer Metall-
reste, die leicht
abgefiihrt werden
kénnen.

dengeometrie fiir geringere Schnittkrafte. Verstarkte
Schneidkanten mit negativer Fase ermoglichen lange
Standzeiten. ,Wir haben dieses Standardwerkzeug
ausgebaut und bieten mit Eckenradien von 0,8 bis
2,4 mm ein umfassendes Angebot”, erkldrt Jonas von
Kahlden.

Der Einsatz der DOVE 1Q TURN-Werkzeuge hat sich
fir Wankmdtller voll ausbezahlt. ,Wir fahren heute
den mehr als doppelten Vorschub und konnten die
Bearbeitungszeit signifikant verkiirzen”, beschreibt
Frederic Stantscheff, Fertigungsleiter Drehen. Dar-
iuber hinaus hat sich die Standzeit im Vergleich zum
vorher eingesetzten Werkzeug deutlich erhoht. ,Mit
nur einer Schneide konnen wir bis zu zwei Bauteile
bearbeiten. Dies hat die Werkzeug- und Fertigungs-
kosten gesenkt”, ergdnzt Stantscheff. Der CNC-Spezia-
list arbeitet mit bis zu 70 bar Hochdruckkiihlung. ,Wir
geben hier Vollgas und erzielen stets die gewiinschten
Resultate.”

_Kraftpaket Drehwerkzeug

Zudem leisten die Werkzeuge Schwerarbeit. Das
Zeitspanvolumen der DOVE IQ TURN-Version liegt
bei 924 cm3/min. Zuvor waren es lediglich 385 cm3.
Wankmiller fahrt mit durchschnittlichen Schnitt-
geschwindigkeiten von 220 m/min, Vorschiiben von
0,7 mm pro Umdrehung und Schnitttiefen bis 6,0 mm
— allesamt Werte, die deutlich tiber denen des Vorgan-
gers liegen. Verbessert hat sich auch die Entsorgung

Anwender

@

Die Wankmiiller Prazisionsmechanik GmbH ist ein Fertigungsbetrieb,

der komplette Bearbeitungen bis zum fertigen Teil oder der fertigen
Baugruppe durchfihrt. Die Starke des Unternehmens liegt bei klei-
neren Serien von 1 bis 1.000 Teilen pro Los, aber auch bei Einzelteilen,
Ersatzteilen und Prototypen. Das Unternehmen ist in den Bereichen
Hydraulik, Pneumatik, Maschinenbau, Vorrichtungsbau, Rennsport,
Medizintechnik, Anlagenbau, Edelstahlbau, Messtechnik, Ultraschall
sowie Mechanik flir Optik und Elektronik tatig.

fliissig: Der Span kann ungehindert abflieSen.

_Lange Standzeiten
mit verstarkten Schneidkanten

Um das Entstehen von langen, die Bearbeitung storen-
den Spanen zu verhindern, verfiigen Schneidplatten
der Baureihe DOVE IQ TURN iiber einen speziellen

Spanformer. Er verbessert die Spankontrolle zusatz- www.zerspanungsmechanik.de

lich. Die Werkzeuge besitzen eine positive Schnei-
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des abgetragenen Materials. ,,Die Werkzeuge erzielen
Spane in der geeigneten GroRe, die sich problemlos
abfithren lassen. Groen Wert legt Tobias Wankmdiller
auf eine gute Zusammenarbeit mit den Projektpart-
nern: ,,Wir verlieren keine Zeit mit Bauchladengeschaf-
ten an der Firmentir. Stattdessen konzentrieren wir
uns auf starke Partner wie Iscar.” Sehr gut bewertet der
Geschaftsfithrer auch die Liefertreue: ,,Wenn die Plat-
ten rar werden, geht die Bestellung an Iscar raus und
die Lieferung erfolgt prompt.” Eine wichtige Voraus-

Grossteilebearbeitung

setzung dafiir, dass Prozesse mit hohem Spanvolumen
schnell und reibungslos erfolgen konnen. Der personli-
che Kontakt und der standige Erfahrungsaustausch mit
Iscar sind fiir Tobias Wankmiiller bedeutende Erfolgs-
faktoren — ebenso wie eine gute Betreuung. ,,Wir sind
mit dem Service von Iscar top zufrieden und kénnen
auf die Leistungsfahigkeit der Werkzeuge voll vertrau-
en”, so der Geschéftsfiihrer abschliefend.

www.iscar.at

In partnerschaft-
licher Zusammen-
arbeit die
Herausforderung
gemeistert (v.l.n.r.):
Tobias Wankmduller,
Geschaftsfuhrer
der Wankmuller
Feinmechanik
GmbH, Dreher
Sascha Scheffel,
Frederic Stantscheff,
Fertigungsleiter
Drehen, beide
Wankmduiller, Florian
Weif3, Technik und
Verkauf des Iscar-
Vertragshandlers
Willi Kraus Zer-
spanungstechnik,
und Jonas von
Kahlden, Produkt-
spezialist Drehen
von Iscar.

FLEXIBILITAT TRIFFT
TRANSPARENZ.
FUR IHREN ERFOLG.

RoboCell ONE — perfekt fur schwerere
Werkstiicke in verschiedenen Losgrof3en

Setzt neue ProduktivitatsmaRstabe im Werk-
stuckhandling fr die flexible Losgréf3enfertigung:
RoboCell ONE brilliert, wo bestehende Automati-
sierungssysteme an ihre Grenzen stof3en — ob beim
Werkstuckgewicht, bei der Produktionstransparenz
oder beim Bedienkomfort!

Einfache Automatisierung von bis zu zwei
Werkzeugmaschinen mit nur einem Roboter
Handling von Werkstticken mit bis zu 80 kg
Echtzeit-Konfiguration ohne spezielle
Roboter-Kenntnisse — dank hochintuitiver
Management Manufacturing Software (MMS)

ey Fastems

fastems.delproduct/robocell-one
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Die Franken
Trochoidal-
Schaftfraser sind

in verschiedenen
Baulangen, mit
unterschiedlicher
Schneidenanzahl
und fur verschiedene
Werkstoffe verfligbar.

MEHR VORSCHUB BEI
TROCHOIDALER BEARBEITUNG

Franken hat seine Fraser fiir die Trochoidal-Bearbeitung mit
weiteren Grofen in zwei Geometrien erganzt, um noch mehr
Zerspanungsleistung zu ermoglichen. Die Trochoidal-Schaftfra-
ser gibt es in Jet-Cut-Geometrie fiir Anwendungen in Stahl- oder
Gusswerkstoffen und in TiNox-Cut Geometrie fiir Anwendungen
in nichtrostenden Stahlwerkstoffen und diversen Legierungen.
Fir optimale Abstimmung der Schneidenlange an die Frasbe-
arbeitung sind beide Varianten in den Baulangen 2xD, 3xD, 4xD
und 5xD erhaltlich. Um den Anforderungen der trochoidalen
Zerspanung gerecht zu werden, sind die Schaftfraser mit vibra-
tionsdampfenden Merkmalen wie ungleiche Teilung, ungleiche
Drallwinkel und einer neuen Mikrogeometrie versehen.

www.emuge-franken.at

KLEINER SAUBERMANN

Der bayerische Hersteller Ossberger
hat seine Vibrationstechnik in der
Trockenreinigung nun mit minima-
lem Platzbedarf fiir die Linieninteg-
ration umgesetzt. Der Coli-Cleaner
XS verbindet die Vorteile der bis-
herigen Anlagenserien und bringt
sie auf einer Stellfliche von gerade
einmal 60 x 60 cm unter. Im Coli-
Cleaner-Verfahren wird das Werk-
stlick in Vibration versetzt, wodurch
sich anhaftende Teile 16sen und im
Luftstrom abgesaugt werden. Durch
den Dauer-Impuls ,schwebt” das
Werkstiick ohne feste Auflagefliche
und wird so rundum sauber. Da die
Reinigung nicht chemisch, sondern
physikalisch  stattfindet, werden
Reinigungsmedien gespart und das

Bauteil ist nach der Reinigung im

Prozess sofort weiter verarbeitbar. Der Coli-Cleaner XS ist

maximal klein, dabei

voll im Takt und zudem
bei definierter OI-Rlck-
gewinnung CO,-neutral.

www.map-pam.at
www.ossberger.de

Die neuen
I-Absorber Ver-
langerungen von
Ingersoll bieten
eine bessere
Dampfung bei
Frasbearbeitungen
mit unglnstigem
Langen-Durch-
messer-Verhaltnis
als Standardver-
langerungen.

SCHWINGUNGSGEDAMPFTE
VERLANGERUNGEN

Das modulare Aufnahmesystem Innofit wird durch neue schwin-
gungsgedampfte Verlangerungen fiir Aufsteckfraser in der Lange
200 mm erweitert. Ingersoll hat die neuen I-Absorber Verlange-
rungen auf Basis der schwingungsgedampften T-Absorber Bohr-
stangen mit ,aktiver” Schwingungsdampfung entwickelt. Sie sind
vor allem dann einzusetzen, wenn extrem lange Auskraglangen
bei radialer Belastung (Frasen) realisiert werden miissen. Bei Aus-
kraglangen iiber 4xD bieten die neuen schwingungsgedampften
Verlangerungen Vorteile durch hohere Standzeiten, gesteigerte
Produktivitat (groRere Schnitttiefen und Vorschiibe) und bessere
Oberflachen. Die I-Absorber Verlangerungen konnen modular mit
allen standardisierten Grundaufnahmen kombiniert werden.

www.ingersoll-imc.de

Die neue Spanleitstufe sorgt bei der Feinbearbeitung von
Stahlwerkstoffen flr den zuverlassigen Spanbruch.

DEN SPAN BEHERRSCHEN

Wenn bei der Feinbearbeitung mit Fihrungsleistenwerkzeu-
gen lange Spane entstehen, hat dies negative Auswirkungen
auf die Oberflichengiite, die MaRhaltigkeit sowie den automa-
tisierten Ablauf des Prozesses. Wickeln sich die langen Spane
um das Werkzeug, kann dieses zuséatzlich beschadigt werden.
Um diesen Problemen entgegenzuwirken, hat Mapal fiir die
Stahlzerspanung eine neue Spanleitstufe entwickelt. Durch
ihre spezielle Geometrie werden die Spane prozesssicher ge-
brochen, automatisierte Ablaufe nicht gestort. Die Spanleitstufe
ist kompatibel mit allen Schneidplatten mit AS-Anschnitt sowie
jeder Beschichtung: Sie kann unabhdngig vom jeweiligen An-
wendungsfall in die entsprechende Schneide integriert werden
und schafft Prozesssicherheit.

www.mapal.com

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2020



Horn bietet die
Axial-Halter in den
folgenden Varianten
an: LAK (links auB3en),
RAK (rechts auBBen),
LIK (links innen) sowie
RIK (rechts innen).

NEUE HALTERVARIANTEN
ZUM AXIALSTECHEN

Fiir axiale Stechoperationen der Durchmesserbereiche von 38
bis 1.000 mm bietet Horn neue Haltervarianten des Stechsystems
S224. Mit den Spannkassetten baut der Werkzeughersteller den
Modul-Gedanken weiter aus. Damit lassen sich unterschiedliche
Kassettenvarianten mit einem Grundhalter spannen. Die innere
Kiihlmittelzufuhr ermdglicht die direkte Kithlung der Kontaktzone
und erhoht gleichzeitig die Standzeit. Dariiber hinaus sorgt der
hohe Kiihlmitteldruck fiir einen verbesserten Spanabtransport
aus der Nut. Durch eine hohe Vielfalt an Spanformgeometrien
und Substraten des zweischneidigen Systems S224 lasst sich das
Werkzeugsystem leicht auf die Bearbeitungsaufgabe sowie auf
den zu zerspanenden Werkstoff anpassen.

www.phorn.de s www.wedco.at

Produktneuheiten

E Versprechen hohere Prozesssicherheit, Prazision
5 1y kM und Produktivitat: schwingungsgedampfte
Walter Accuretec Aufnahmen ACOOT und Bohr-
E stangen A3000 mit QuadFit-Wechselkopfsystem.

VIBRATIONSFREIE
BEARBEITUNG

Mit Accure-tec stellt Walter ein Dampfungssystem speziell fiir das
Drehen und Frasen mit langauskragenden Werkzeugen vor. Die
Schwingungsddmpfung durch das axial und radial elastisch gelager-
te Dampferelement ist ab Werk voreingestellt. Die Werkzeuge sind
damit ohne Einstellaufwand direkt einsetzbar. Drehbearbeitungen
bis 10xD lassen sich mit den Bohrstangen A3000 prozesssicher und
mit guten Oberflachengiiten realisieren. Die ebenfalls neuen Quad-
Fit-Schnellwechselkdpfe ermoglichen einen schnellen Werkzeug-
wechsel und erhohen die Wiederholgenauigkeit (+/-2 um). Beim
Frasen sind Accure-tec Aufnahmen AC001 bis 5xD mit bis zu drei-
mal hoheren Schnittdaten als konventionelle Werkzeuge einsetzbar.

www.walter-tools.com

Clever drehen

IRCO Multi-Universal-Kurzstangen-
Ladeautomat ILS-MUK

B BREUNING yyv’)

IRCO Drehmaschinen-
Entladeautomat ILS-REX
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realizing theory

eberstaller.at

Foto: NASA
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Walter Innovationen
setzen Maf3stabe.

Walter Innovationen setzen MaBstdbe weltweit

Als Premiumhersteller fiir Werkzeuge zur Metallzerspanung genieB3t Walter einen exzellenten Ruf bei Kunden
und Anwendern weltweit. Ob innovative Fraskorper und Wendeschneidplatten, neue Bohrer-Konzepte oder
mehrstufige Gewindefraser: Walter setzt Maf3stabe im Drehen, Frasen, Bohren und Gewinden — branchenweit.
Mehr als 35 % der von uns verkauften Produkte sind jiinger als 5 Jahre. Mit unseren Innovationen sorgen wir
dafiir, dass Werkzeuge von Walter auch in Zukunft zu den Besten gehdren.

walter-tools.com
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SPITZENTECHNOLOGIE
UND EIN EIGENES TEAM IN OSTERREICH

Machen Sie jetzt den Sprung
in die 5-Achsen Bearbeitung!

CV5-500

Das neue Einstiegsmodell in die 5-Achsen Simultanbearbeitung
ist in ihrer Kategorie einzigartig.

Klein in puncto Stellflache - rieBig in Sachen 5-Achsen-Bearbeitung!

Das Mazak Team in Osterreich stellt Ihnen die kompakte
Bearbeitungsldsung vor!

Ihre direkten Ansprechpartner vor Ort
Mazak Technologiezentrum Osterreich in Puch bei Hallein

Tel: +43 (0) 6245 2 15 04
E-Mail: vertrieb@mazak.at

DISCOVER MORE WITH MAZAK™ IYIE"ZE'k

www.mazak.at Your Partner for In




