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Die aktuelle Lage hat die österreichische Regierung er-

neut zu einem drastischen Schritt veranlasst: Hinein in 

den „Lockdown“, dem meiner Meinung nach Unwort des 

Jahres. Wieder hat die Gesundheitskrise klare wirtschaft-

liche Auswirkungen (alle anderen Probleme möchte ich 

hier mal außen vor lassen). Aber die Situation ist nun mal 

so, wie sie ist – da kann man sich wünschen oder ver-

drängen, was man will.

Anstelle ständiger Anfeindungen oder sich gegenseitig 

Vorwürfe zu machen, sollten wir hier mal „zu Potte kom-

men“, wie es die heutige Jugend gerne ausdrückt. Wir 

sitzen alle im gleichen Boot, die Auswirkungen spüren 

wir alle am eigenen Leib und daher gilt es, endlich po-

sitive Stimmung für eine gemeinsame Kraftanstrengung 

zu kreieren und Konzepte zu entwickeln, wie wir diese 

Krise bewältigen können. Es gibt hier genügend positive 

Beispiele (aus anderen Regionen dieser Welt) – lassen 

wir uns inspirieren und blicken wir positiv nach vorne!

	_Zur aktuellen Ausgabe
Das Schwerpunktthema der aktuellen Ausgabe ist der 

Werkzeug- und Formenbau. Die Lage der Branche, spe-

ziell im Umfeld der Automobilindustrie, war auch vor 

der Pandemie bereits sehr angespannt und wurde durch 

diese Gesundheitskrise nochmals verschärft. Die Unter-

nehmen sind dem globalen Wettbewerb ausgesetzt und 

müssen neben höchster Qualität mit Flexibilität, kürzes-

ten Lieferzeiten sowie niedrigsten Preisen punkten. Das 

ist wohl nur mit entsprechendem Know-how, bestens 

ausgebildeten Fachkräften, modernster Fertigungsmit-

tel sowie dem sukzessiven Einsatz von Automatisie-

rungs- und Digitalisierungstools zu managen. Zahlrei-

che positive Beispiele auf den Seiten 14 bis 43 belegen, 

wie es gehen kann.

	_Sonderausgabe 2020/21
Das bringt mich auch gleich zu unserem nächsten Heft, 

der Sonderausgabe 2020/21, die ganz im Zeichen der 

Themen Standardisierung, Automatisierung, Digitalisie-

rung sowie moderne Werkstoffe stehen wird.

Die aktuell wichtigste Aufgabenstellung für Hersteller 

und Anwender von Werkzeugmaschinen ergibt sich 

– nicht zuletzt aufgrund des aktuell schwierigen wirt-

schaftlichen Umfelds – aus der Standardisierung und 

Automatisierung bei gleichzeitiger Digitalisierung der 

Produktionsumgebungen. Wichtig dabei ist die Prozess-

integration unterschiedlicher Verfahren und das Thema 

Effizienzsteigerung auch für kleine Losgrößen.

Zudem bleibt die wirtschaftliche Bearbeitung moderner 

Werkstoffe im Fokus. Ein klarer Trend geht in Richtung 

immer leichterer und hitzebeständigerer Materialien. 

Diese sind jedoch zumeist schwer zerspanbar. Hier sind 

Schneidstoffe genauso gefordert wie hochgenaue Spann-

systeme, effektive Kühl- und Schmierstoffkonzepte sowie 

der Einsatz der richtigen Bearbeitungsstrategie. Unsere 

Sonderausgabe 2020/2021 widmet sich intensiv diesen 

Thematiken und wird daher einen ausgezeichneten Über-

blick über die Zerspanungstechnik der Zukunft bieten. 

PS: Zum Jahresabschluss möchte ich mich bei all unseren 

Lesern, Kunden und Partnern für das rege Interesse sowie 

die ausgezeichnete Zusammenarbeit bedanken. Auch in 

diesen schwierigen Zeiten konnten wir auf Ihre Unterstüt-

zung zählen und gemeinsam über die neuesten Entwick-

lungen aus der Welt der Fertigungstechnik berichten.

Editorial

GEMEINSAM  
DURCH DIE KRISE

Ing. Robert Fraunberger  
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK 

robert.fraunberger@x-technik.com



The New Look of 
PerformaNce.

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

Ein Bearbeitungszentrum, das für jeden Bedarf eine maßgeschneiderte 
Lösung bereithält. Ein neues Design, das durch seine optimierte 
Ergonomie Standards setzt. Und Automatisierungsmöglichkeiten, 
die Ihre Prozesse auf ein neues Level heben. Mit ihren kompakten 
Abmessungen und den Fräs- und Drehbearbeitungen in einer 
Aufspannung garantiert die neue UMILL 1500 ein perfektes 
Zeitmanagement und höchste Präzision selbst bei komplexen 
Werkstückbearbeitungen. Das Ergebnis? Ein spürbarer Schub für Ihre 
Produktivität!

UMILL 1500

www.emco-world.com

EMCO_NEW LOOK_UMILL1500_A4_RZ_DE.indd   1 07.10.19   17:01



6 FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2020

INHALT

COVERSTORY

WERKZEUG- UND  
FORMENBAU DER  
ZUKUNFT� 14

GREEN FIELD PROJEKT –  
ALLES AUS EINER HAND� 40

HÖCHSTE STABILITÄT 
IN VIER ACHSEN� 56

WERKZEUGMASCHINEN
Hightech-Lasersysteme	 44
Trochoidalfräsen als Standardoption 	 47
Erfolgreiche Suche nach dem µm – Reportage	 48
Universal-BAZ für höchste Präzision 	 52
Positioniergenauigkeiten im Nanobereich 	 53

Höchstmaß an Präzision	 54
Höchste Stabilität in vier Achsen – Reportage	 56
Feinschliff in der Fertigung – Reportage	 60
Offensiv in Richtung Automatisierung 	 64
Innovatives Fahrständerkonzept	 68
Drehen für Berufseinsteiger – Reportage	 70

MESSTECHNIK UND 
QUALITÄTSSICHERUNG
Fünf meisterliche Messexperten 	 74

SPANNSYSTEME
(Er)greifend produktiver fräsen – Reportage	 78

SOFTWARE
ESPRIT mit zahlreichen Updates	 82
VERICUT mit neuen Features	 84
Walter setzt auf classmate CLOUD	 85

SPECIAL WERKZEUG-  
UND FORMENBAU
Werkzeug- und Formenbau der Zukunft – Reportage� 14
Präzision und Prozesssicherheit – Interview� 20
Hochleistungsfräser mit Kugelkopf� 24
Mit dem Spannkonfigurator Kosten sparen � 25
Fairplay in der Industrie? – Interview� 26
Direkt spannen, frei formen – Reportage� 30
Überzeugendes Software-Gesamtpaket – Reportage� 34
Präzision mit Wirtschaftlichkeit vereint� 38
Alles aus einer Hand – Reportage� 40



7www.zerspanungstechnik.com

PRÄZISION UND  
PROZESSSICHERHEIT� 20
Wie Mapal sein Know-how in Bezug auf 
Präzision, Standzeit und Prozesssicherheit 
auch dem Werkzeug- und Formenbau zur 
Verfügung stellt, erklärt uns Uwe Rein, Sales 
Director Die & Mould bei Mapal.

FAIRPLAY IN DER INDUSTRIE?� 26
Udo Staps, stellvertretender Vorsitzender des 
VDMA, spricht über die angespannte Situati-
on im Werkzeug- und Formenbau und zeigt 
die Vorteile partnerschaftlichen Handelns im 
internationalen Wettbewerb auf.

NACHGEFRAGT

FEINSCHLIFF IN DER FERTIGUNG� 60
NEUES KONZEPT  
ZUR MIKROBEARBEITUNG� 90

(ER)GREIFEND  
PRODUKTIVER FRÄSEN� 78 DREHTEILE IN PERFEKTION� 98

ZERSPANUNGSWERKZEUGE
Die richtige Wendeschneidplatte als Erfolgsfaktor	 86
Neues Konzept zur Mikrobearbeitung 	 90
Effektives Kühlkonzept – Interview	 91
Tiefe Bohrungen, hohe Schnittgeschwindigkeiten	 92
Doppelter Vorschub mit neuer Stechstrategie – Reportage	 94
Drehteile in Perfektion – Reportage	 98
Glänzende Ergebnisse – Reportage	 104
Effizientes Schulterfräsen	 108
Fräsen von Aluminiumlegierungen	 109 
Feinschlichten von Gusseisen	 110
Gesinterte Hartmetalle wirtschaftlich fräsen 	 111
Stahlbearbeitung bis 54 HRC	 112
Allround-Fräser in Kurz- und Langversion	 114
Werkzeugprogramm zur Aluminiumzerspanung	 116

STANDARDS: Editorial 4 | Aktuelles 8 | Produktneuheiten 118 
Firmenverzeichnis | Impressum | Vorschau 120

EFFEKTIVES KÜHLKONZEPT� 91
Was hinter dem neuen Kühlkonzept Dixi 
Cool+ für Hochleistungs-Mikrofräser steckt, 
erläutert Markus Doppler, Geschäftsführer 
von Dixi Polytool Austria GmbH.



Aktuelles

8 FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2020

Seit dem 1. Oktober verantwortet Melanie Fritsch die Mar-
keting- und Vertriebsaktivitäten der Marktspiegel Werk-
zeugbau eG. Die gelernte Redakteurin fungiert damit als 
wichtige Stütze für den Vorstand der Genossenschaft, der 
sich aus Benedikt Ruf (Gindumac GmbH), Dr. Claus Hornig 
(Claho GmbH), Jens Lüdtke (Tebis AG) und Prof. Dr. Tho-
mas Seul (Vdwf e.V.) zusammensetzt. 

Bislang führten die Vorstandsmitglieder die Vermarktungs- und 

Vertriebstätigkeiten ehrenamtlich aus. Mit der Einstellung ei-

ner Vollzeitkraft möchten sie der Entwicklung des Projekts nun 

mehr Durchschlagskraft verleihen. Melanie Fritsch übernimmt 

in ihrer neuen Position eigenverantwortlich die Aufgaben der 

Vermarktung und des Vertriebs des Dienstleistungsportfolios 

der Marktspiegel Werkzeugbau eG und wirkt gemeinsam mit 

dem Vorstand maßgebend an der Erweiterung des Leistungs-

portfolios und der Produktentwicklung mit. Darüber hinaus ist 

sie ab sofort direkte Ansprechpartnerin für Interessenten sowie 

alle Genossenschaftsmitglieder, Sponsoren und Förderer.

www.marktspiegel-werkzeugbau.comwww.marktspiegel-werkzeugbau.com

PERSONELLE  
UNTERSTÜTZUNG 

Melanie Fritsch 
übernahm mit  
1. Oktober 2020 die 
Vermarktungs- und 
Vertriebstätigkeiten 
der Marktspiegel 
Werkzeugbau eG.

Die Gindumac-Gruppe mit Standorten in Deutschland, 
Spanien und Indien ist Spezialist für das Plattformgeschäft 
im Gebrauchtmaschinenhandel und einer der Marktführer 
in Europa. Per Oktober 2020 ist die Schuhe24-Gruppe als 
Mehrheitsgesellschafter bei Gindumac eingestiegen. 

„Gindumac ist eine stark wachsende Plattform für Maschinen, die 

weltweit verkauft und einzigartig ist. Wir haben uns daher ent-

schieden, als Mehrheitsgesellschafter das Wachstum zu begleiten 

und das Plattform-Geschäft weiter auszuweiten“, so Dr. Dominik 

Benner, Geschäftsführer der Schuhe24-Gruppe in Wiesbaden. 

Die Gründer und Geschäftsführer, Janek Andre und Benedikt Ruf, 

werden an Bord bleiben und ihren erfolgreichen Wachstumskurs 

fortsetzen. Gesellschafter der Gindumac-Gruppe sind nach Ein-

stieg von Schuhe24 somit Krauss-Maffei, die Leis-Holding, die 

beiden Gründer und Schuhe24. Für die künftige Wachstumsstra-

tegie wollen die Partner einen klaren Expansionskurs einleiten, 

der auch neue Länder umfasst. Bisher werden die Maschinen von 

Gindumac in über 30 Ländern verkauft.

www.gindumac.comwww.gindumac.com

SCHUHE24-GRUPPE 
STEIGT BEI GINDUMAC EIN

Die Gründer und 
Geschäftsführer 
von Gindumac 
Janek Andre (links) 
und Benedikt Ruf 
(rechts) mit Dr. 
Dominik Benner, 
Geschäftsführer der 
Schuhe24-Gruppe.

Sandvik Coromant hat Helen Blomqvist zur neuen Präsi-
dentin berufen. Ihre Aufgabe wird es sein, die Führungsrolle 
von Sandvik Coromant bei Werkzeugen und Zerspanungs-
lösungen auszubauen und das Know-how zu teilen, welches 
die Fertigungsindustrie vorantreibt. 

In ihrer neuen Position gehört Helen Blomqvist dem Führungsteam 

von Sandvik Machining Solutions an und berichtet an ihre Vor-

gängerin Nadine Crauwels, die zur neuen Präsidentin von Sandvik 

Machining Solutions ernannt wurde. Helen Blomqvist ist seit 17 

Jahren bei Sandvik Coromant. Die Schwedin promovierte in Struc-

tural Chemistry an der Universität Stockholm und startete 2003 

als Forschungsingenieurin im Unternehmen. Seitdem hat sie ver-

schiedene Führungspositionen in den Bereichen Produktmanage-

ment, F&E und Vertrieb übernommen – unter anderem als General 

Managerin für den Vertriebsbereich Nordeuropa. Sie besitzt zwei 

Patente und wurde 2018 mit dem Titel „Sandvik Coromant Leader 

of the Year“ ausgezeichnet.

www.sandvik.coromant.com/atwww.sandvik.coromant.com/at

NEUE PRÄSIDENTIN BEI SANDVIK COROMANT

Helen Blomqvist 
ist neue Präsidentin 
von Sandvik 
Coromant.
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Knapp 30 Jahre nach der Firmengründung übergibt 
Siegfried Kobencic die Leitung der Kowe CNC GmbH 
an seinen Sohn Paul Kobinger. Was 1993 im Keller von 
Siegfried Kobencic begann, ging nun in die nächste 
Generation über. Aus dem Ein-Mann-Betrieb, der Ein-
zelteile und Kleinstserien gefertigt hatte, ist mittler-
weile ein 40 Mitarbeiter starker Lohnfertiger im Be-
reich CNC-Dreh- und Fräsbearbeitung geworden. 

Im Jahr 1994 übersiedelte der Betrieb aus der Kellerwerk-

statt nach Mehrnbach (OÖ) in eine gemietete Halle. Dort 

wurde ein bestehender Maschinenpark übernommen und 

in den Folgejahren ständig erweitert. Zur Jahrtausendwen-

de platzte diese Halle aus allen Nähten. Da es am damaligen 

Standort keine Expansionsmöglichkeit gab, entschloss man 

sich, den Ort komplett zu verlassen und in Moosham, Ge-

meinde Geinberg, ein neues Firmengebäude zu errichten. 

Alle damaligen Mitarbeiter blieben dem Unternehmen treu 

und es entwickelte sich stetig. Erweiterungen folgten in den 

Jahren 2007 mit einer eigenen Lehrwerkstätte und 2012 mit 

einer zusätzlichen Halle für die Fräsbearbeitung.

	_Übernahme trotz Corona-Krise
Die Finanzkrise in den Jahren 2008/09 war eine große Her-

ausforderung. Ebenso herausfordernd ist die aktuelle Situa-

tion aufgrund der Covid-19-Pandemie. Eine Übernahme zu 

so einem Zeitpunkt ist kein einfacher Schritt und mit zahl-

reichen Schwierigkeiten verbunden. Dennoch hat sich Ge-

schäftsführer Paul Kobinger dazu entschieden, das mit viel 

Fleiß und Engagement aufgebaute, elterliche Unternehmen 

fortzuführen. 

Ing. Paul Kobinger ist 1992 in Braunau geboren und hat 

an der örtlichen HTL im Fachbereich Elektronik matu-

riert. Nach einigen Semestern an einer Linzer Hochschule 

und gesammelter Erfahrung als technischer Angestell-

ter begann er im August 2016 im elterlichen Betrieb zu 

arbeiten. Als Produktionsleiter konnte er über mehrere 

Jahre die Abläufe im eigenen Unternehmen bestens ken-

nenlernen und absolvierte berufsbegleitend die Lehre zum 

Maschinenbautechniker.

www.kowe-cnc.comwww.kowe-cnc.com

ZERSPANUNG IM (GENERATIONEN-)WANDEL

Bereits im 
August 2020 
trat Paul Ko-
binger die 
Führung der 
Kowe CNC 
GmbH an und 
übernahm 
damit das 
Lebenswerk 
seines Vaters 
und Firmen-
gründers 
Siegfried 
Kobencic. 

Mit etwa 40 Mitarbeitern 
und einem modernen 
Maschinenpark werden 
bei Kowe am Standort 
Geinberg hochkomplexe 
und präzise Bauteile für 
Kunden aus vielfältigen 
Branchen hergestellt.
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DP Technology hat eine Vereinbarung unterzeich-
net, das Smart Manufacturing-Portfolio von Hexa-
gon im Rahmen einer strategischen Übernahme 
zu ergänzen, um das Beste der Intelligenten Ferti-
gung einem breiteren Kundenstamm zugänglich 
zu machen.

Hexagon bedient mit seinen Sensoren, Software- und 

autonomen Lösungen eine Vielzahl von Ökosystemen. 

Das ESPRIT CAM-System wird in den Geschäftsbereich 

Manufacturing Intelligence von Hexagon aufgenom-

men. „Das passt natürlich, denn Fertigungsintelligenz 

ist genau das, worum es bei ESPRIT geht“, unterstreicht 

Paul Ricard, Mitbegründer und Präsident von DP Tech-

nology, und ergänzt: „Letztendlich ermöglicht uns die 

Übernahme von ESPRIT, unsere Kunden besser zu 

bedienen.“

	_Verstärkung der Qualitäten
Die Mission von ESPRIT – der Welt leistungsfähige 

Lösungen zur Förderung der Automatisierung in der 

Fertigung zu liefern – ist synchron mit der Mission von 

Hexagon, Daten zu nutzen, um autonome, verbundene 

Ökosysteme zu ermöglichen, die die Effizienz, Produkti-

vität und Qualität für ihre Kunden steigern. „Wenn wir in 

 

Hexagon integriert werden, werden wir eine Verstär-

kung der Qualitäten sehen, die ESPRIT zu einem Bran-

chenführer machen, insbesondere jene, die von unseren 

Kunden am meisten geschätzt werden. Indem wir die 

Stärken eines multinationalen Unternehmens nutzen, 

werden wir eine größere Geschwindigkeit bei der Ex-

pansion unserer Produkte und Dienstleistungen auf 

dem globalen CAM-Markt erreichen“, so Chuck Mat-

hews, Executive Vice Präsident von DP Technology. 

www.dptechnology.comwww.dptechnology.com ·  · www.hexagonmi.com/de-ATwww.hexagonmi.com/de-AT
www.pimpel.atwww.pimpel.at

HEXAGON ÜBERNIMMT DP TECHNOLOGY

Das ESPRIT 
CAM-System 
wird in den Ge-
schäftsbereich 
Manufacturing 
Intelligence von 
Hexagon auf-
genommen.

Der Spanntechnikspezialist Hainbuch kaufte zum 
1. Oktober 2020 Vischer & Bolli Automation in  
Lindau (D). Damit baut Hainbuch konsequent sei-
ne Kompetenzen im Bereich der Automatisierung 
weiter aus, um in Zukunft seinen Kunden auch 
Komplettlösungen für die Automatisierung anbie-
ten zu können. 

Vischer & Bolli Automation setzt bereits seit 15 Jahren 

Automatisierungslösungen im Markt um und seit eini-

gen Jahren tritt man auch als Generalunternehmer auf. 

Neben Sonderlösungen im stationären Bereich liegen 

der Fokus und das Know-how ganz klar auf der Auto-

matisierung. So ist man in der Lage, dem Kunden alles 

aus einer Hand zu bieten – vom Spannmittel über die 

Roboterzelle, der Montagevorrichtung, dem Greifer, 

die Lagerung bis zur Sensorik und Software. „Wer in 

Deutschland in Zukunft wirtschaftlich produzieren will, 

wird um die Automatisierung von kleinen Losgrößen 

nicht herumkommen. Wir bieten ab sofort nicht nur 

die Lösung für das Spannmittel und die Schnittstelle 

für den automatisierten Spannmittelwechsel, sondern 

alles aus einer Hand, quasi ein Rundum-sorglos-Paket 

an“, unterstreicht Sylvia Rall, geschäftsführende Gesell-

schafterin von Hainbuch.

	_Perfekte Ergänzung
Hainbuch arbeitet schon seit Jahren an der Entwicklung 

entsprechender Produkte und Lösungen, um Spannköp-

fe, Anschläge und ganze Spannmittel automatisiert zu 

wechseln. Die beiden Zukunftsfelder Automatisierung 

und Digitalisierung werden konsequent weiter auf- und 

ausgebaut. Die Akquisition von Vischer & Bolli Automa-

tion war da die perfekte Ergänzung.

www.hainbuch.atwww.hainbuch.at ·  · www.vb-tools.comwww.vb-tools.com

HAINBUCH ÜBERNIMMT VISCHER & BOLLI AUTOMATION 

Komplettlösung 
von Vischer & Bolli 
mit Roboterzelle, 
Spanntechnik, 
Liftsystem und Leit-
rechnersoftware.
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	_Leitbetrieb dank starker Mitarbeiter
ABW ist ein österreichischer Leitbetrieb, der nach ISO 

9001 und ISO 14001 qualitäts- und umweltzertifiziert ist. 

Die Säulen des Erfolgs sind die Mitarbeiter: Viele davon 

bleiben ABW von der Lehre bis zur Pension treu. „Sie 

übernehmen mit ihrer Erfahrung und enormen fachli-

chen Kompetenz Verantwortung und sind sich bei ABW 

auch in einer Krise wie der jetzigen ihres Arbeitsplatzes 

gewiss“, betont Geschäftsführer Josef Paarhammer.

	_Große Fertigungsbandbreite
Bei der Fertigung greift man auf einen großen, moder-

nen Maschinenpark zurück. Auf über 100 verschiede-

nen Werkzeugmaschinen werden jährlich mehr als 

1.000 Tonnen Material verarbeitet. Durch die Nutzung 

der CNC-Technologie wie auch kurvengesteuerter 

Drehmaschinen in Kombination mit einem eigenen 

Automatisierungsbereich bietet ABW immer die idea-

le Fertigungsmöglichkeit – ob für einfache Bolzen,  

Buchsen oder präzise CNC-Drehteile.

	_ABW-Drehteile  
drehen sich um die ganze Welt
ABW-Erzeugnisse sind unscheinbare, aber wesentliche 

Bestandteile, die in beinahe allen Branchen benötigt 

werden. Von über 500 Kunden werden die Drehteile 

weltweit in den verschiedensten Produkten verbaut. 

„Ob beim Aufdrehen der Dusche, in der Küche oder 

im Auto, Zug oder Flugzeug – Drehteile von ABW sind 

treue Weggefährten im Alltag“, so Josef Paarhammer 

abschließend.

Seit 1970 beliefert der oberösterreichische Drehteilehersteller ABW Unternehmen aller Branchen. 
Die Zahl 50 ist in diesem Jahr gleich mehrfach von Bedeutung: Jährlich werden aktuell in Oberwang 
(Salzkammergut) von 50 Mitarbeitern rund 50 Millionen Drehteile produziert und heuer wird im 
Dezember der 50-tausendste Produktionsauftrag der Firmengeschichte abgewickelt. 

50 JAHRE DREHTEILE VON ABW

Über ABW

Die ABW Automatendreherei Brüder Wieser GmbH aus Oberwang 
ist seit nun bereits 50 Jahren auf die Herstellung von Drehteilen aus 
allen zerspanbaren Materialien bis 65 mm Durchmesser in Serien ab 
500 Stück spezialisiert. Die Kunden kommen unter anderem aus der 
Automobil-, Flugzeug-, Beschläge-, Sanitär-, Elektronik- und Unter-
haltungsindustrie. Im letzten Jahr konnten die rund 50 Mitarbeiter 
die Marke von 50 Millionen gefertigten Drehteilen pro Jahr knacken. 
Insgesamt sind bei ABW 20 Sechsspindel- und 30 Einspindel-Kurven-
drehmaschinen sowie 25 CNC-Drehmaschinen im Einsatz.

ABW Automatendreherei Brüder Wieser GmbH
Gewerbestraße 2, A- 4882 Oberwang, Tel. +43 6233-20055
www.abw-drehteile.atwww.abw-drehteile.at

ABW fertigt mit 
50 Mitarbeitern in 
Oberwang auf einer 
Produktionsfläche 
von 7.000 m² jährlich 
rund 50 Millionen 
Drehteile für die 
unterschiedlichsten 
Branchen.

Die Kunden kommen unter anderem aus der Automobil-, Flugzeug-, 
Beschläge-, Sanitär-, Elektronik- und Unterhaltungsindustrie.

Insgesamt sind bei ABW 20 Sechsspindel- und  
30 Einspindel-Kurvendrehautomaten sowie 25 CNC-
Drehmaschinen im Einsatz. Ergänzt wird das Portfolio 
durch 20 automatisierte Bestückungsanlagen und drei 
vollautomatische Prüfanlagen, um die stetig steigenden 
Qualitätsansprüche zu erfüllen.
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DMGMORI.COM

Uneingeschränkte Beladung
+ Kranbeladung von oben
+ Direkt von vorne in den Arbeitsraum

Nachträglich
flexibel erweitern

12 Paletten bis 500 × 500 mm
16 Paletten bis 400 × 400 mm
20 Paletten bis 320 × 320 mm

Separater  Rüstplatz

Ergonomisches und  
hauptzeitparalleles 
Rüsten der Paletten

MODULARES KONZEPT 
VON 9 BIS 40 PALETTEN

DMU 65 monoBLOCK mit PH CELL 

10.7 m²
Aufstellfläche

PH CELL

Separater  Rüstplatz Nachträglich
flexibel erweitern

12 Paletten bis 500 × 500 mm
16 Paletten bis 400 × 400 mm
20 Paletten bis 320 × 320 mm
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Walter Formenbau setzt auf umfangreiches Know-how von Mapal: „Wenn autonomes Fahren möglich ist, 
müssen wir auch autonom fertigen können“, sagt Dr. Jens Buchert, Inhaber der Karl Walter Formen- und 
Kokillenbau GmbH & Co. KG. Sein höchst ambitioniertes Ziel ist eine komplett vernetzte Produktion. Um 
dieses Ziel zu erreichen, hat er sich Mapal ins Boot geholt – nicht nur als Werkzeuglieferant, sondern als 
Komplettanbieter inklusive Dienstleistungen rund um Prozessoptimierung und Vernetzung der Fertigung.

WERKZEUG- UND  
FORMENBAU DER ZUKUNFT

Walter Formen-
bau setzt sowohl 
auf hochwertige 
VHM-Werkzeuge 
als auch stabile 
Spannsysteme 
von Mapal.
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D
ie Karl Walter Formen- und Kokillenbau 

GmbH & Co. KG (Walter Formenbau) ist 

ein führender Hersteller für Formen von 

Aluminiumfelgen und Gussteilen für die 

Automobilindustrie. Auf rund 3.000 m² 

fertigen die 32 Mitarbeiter darüber hinaus auch hoch-

wertige Maschinenbauteile. Das Unternehmen mit Sitz 

im Industriegebiet von Ursenwang (D), einem Vorort 

von Göppingen, wurde bereits 1960 gegründet.

Vor vier Jahren hat Dr. Jens Buchert den Spezialisten für 

Formen- und Kokillenbau mit dem Ziel, eine durchgän-

gige digitale Produktion auf die Beine zu stellen, über-

nommen. Das ist sein Anspruch und mit weniger will 

er sich nicht zufriedengeben... denn: „Wenn autonomes 

Fahren möglich ist, müssen wir auch autonom fertigen 

können“, ist er sich sicher. Das sei sogar ungleich einfa-

cher: „Im Fertigungsprozess sind keine anderen Fahrer 

beteiligt, es läuft kein Kind auf oder über die Straße. 

Wenn alles sauber geplant ist, kann wenig Unvorher-

gesehenes passieren“, betont Buchert. Und doch ist es 

absolut kein einfacher Weg, ein bestehendes Unterneh-

men durchgängig so zu vernetzen, um komplett auto-

matisiert fertigen zu können. 

	_Der Anfang ist gemacht
„Nach und nach digitalisieren wir unsere Produktions-

prozesse und arbeiten so intensiv an der optimalen 

Fertigung“, erläutert der Geschäftsführer seinen 

Gerüstete Werkzeuge, die auf ihren Einsatz in der 
Maschine warten. Bei Walter Formenbau sind diese 
über einen Barcode eindeutig identifizierbar.  
80 Prozent der Werkzeuge und Spannfutter  
bezieht der Formenbauer von Mapal.

Shortcut

Aufgabenstellung: Vernetzte Fertigung  
im Werkzeug- und Formenbau.

Lösung: Unterschiedliche Produkte  
von Mapal inklusive der Open-Cloud- 
Plattform-Lösung c-Com.

Nutzen: Transparente Fertigung, erhöhte 
Maschinenauslastung, reduzierte Stillstand-
zeiten, übersichtlicher Werkzeugbedarf.

Wenn autonomes Fahren möglich ist, müssen 
wir auch autonom fertigen können. Mit Mapal 
haben wir dafür den richtigen Partner gefunden.

Dr. Jens Buchert, Geschäftsführer und Inhaber der Karl Walter 
Formen- und Kokillenbau GmbH & Co. KG

>>
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Plan. Dafür müssen die gesamten Abläufe vom Auf-

tragseingang bis zur Auslieferung der fertigen Formen 

betrachtet werden. Darunter fallen auch die Zerspanung 

an sich und alle Prozesse rund um die Zerspanung. 

„Ich habe deshalb nach einem Partner gesucht, der in 

diesen beiden Bereichen kompetent ist und einen ge-

samtheitlichen Überblick bietet.“ Diesen Partner habe 

er mit Mapal gefunden: „Mapal ist der einzige Werk-

zeughersteller, der die komplette Prozesskette abbilden 

kann. Vom Zerspanungswerkzeug, der Werkzeugvor-

einstellung über die Spanntechnik bis hin zur Werk-

zeugverwaltung, und mit c-Com sogar die Vernetzung 

des Maschinenparks.“

Bereits Ende 2017 setzte Walter Formenbau die ers-

ten Produkte von Mapal ein. „Wir haben als Allerers-

tes keine Zerspanungswerkzeuge, sondern Spannfutter 

geliefert“, erinnert sich Alfred Baur, der Walter als zu-

ständiger Mapal-Außendienstmitarbeiter betreut. Kurz 

danach orderte das Unternehmen allerdings auch die 

ersten Werkzeuge – Reibahlen und Bohrer aus Vollhart-

metall. Mehr und mehr Aufträge folgten und Walter For-

menbau stellte sukzessive auf Produkte von Mapal um. 

	_Qualität und  
Leistungsfähigkeit überzeugen
Heute bezieht Walter Formenbau 80 Prozent seiner 

Spannfutter und Werkzeuge von dem in Aalen (D) be-

heimateten Präzisionswerkzeughersteller. Mapal hat ein 

umfangreiches Portfolio und ist nicht nur ein Komplett-

anbieter im Bereich Zerspanungswerkzeuge inklusive 

Aussteuerwerkzeuge, sondern bietet auch ein breites 

Spanntechnikprogramm, hochpräzise Einstell-, Mess- 

und Prüfgeräte sowie automatisierte Werkzeugausga-

besysteme. Durch die Integration der Marke voha-tosec 

in die Mapal-Gruppe vor rund 2,5 Jahren hat man zu-

dem das Programm für den Werkzeug- und Formenbau 

nochmals deutlich ausgebaut und bietet nun alle dafür 

1 Am Werkzeugein-
stellgerät UNISET-C 
bereitet David 
Frommhold das 
Werkzeugsystem 
auf den Fertigungs-
einsatz vor. Das 
Messprogramm 
erhält er direkt aus 
dem CAM-System. 
Das Messprotokoll 
wird dann über 
c-Com und die 
c-Connect Box an 
die Maschine über-
geben. 

2 Komplexe 
Freiformflächen 
zeichnen die ge-
fertigten Kompo-
nenten von Walter 
Formenbau aus. 
Hier am Beispiel 
einer Form für eine 
Batteriewanne eines 
Elektrofahrzeugs.

Walter Formenbau 
hat zwei UNIBASE-M 
Ausgabesysteme 
von Mapal in Ver-
wendung. Damit 
wird massiv Zeit, die 
zuvor für die Suche 
von Werkzeugen 
aufgewendet wurde, 
eingespart.

1 2
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benötigten Standard- sowie Sonderwerkzeuge zum Frä-

sen, Bohren und Reiben an. „Mich überzeugt an den 

Mapal-Produkten nicht nur deren hohe Qualität und 

Leistungsfähigkeit. Wir erhalten Spannfutter und Werk-

zeug aus einer Hand – beide Komponenten sind daher 

optimal aufeinander abgestimmt“, zeigt Buchert einen 

nicht zu unterschätzenden Vorteil auf. Zudem habe Ma-

pal für ihn ein großes Plus aufgrund des Know-hows 

und der Flexibilität in der Sonderwerkzeugherstellung: 

„Wenn wir besondere Geometrien beispielsweise an 

Radiuskopierfräsern aus Vollhartmetall benötigen, 

fertigt uns Mapal diese Werkzeuge sehr schnell und 

unkompliziert.“ 

	_Ordnung und Transparenz
Neben der Lieferung von Werkzeugen und Spannmittel 

unterstützt Mapal den Formenbauer zudem, wie ein-

gangs bereits erwähnt, auf dem Weg zur vernetzten 

Fertigung. Auch bei Walter Formenbau war Fakt, dass 

viele Werkzeuge oft nur schwierig auffindbar waren. Ein 

wesentlicher Punkt, den es also anfangs zu lösen galt, 

war die optimale Bereitstellung der benötigten Werk-

zeuge. „Alleine 1,5 Mannjahre benötigten wir mit der 

Suche und dem Zusammenstellen von Werkzeugen“, 

begründet Buchert die Umstellung. Und die UNIBASE-

Softwarelösung samt Ausgabesystem bot hier die opti-

male Lösung. 

„Wir haben alle Daten aus unserem CAM-System in die 

neue Software integriert und zwei UNIBASE-M Ausga-

besysteme installiert“, sagt Stephan Köstler, Manager 

Engineering Mechatronische Systeme bei Mapal. „Das 

Team rund um Köstler hat zudem einige unserer bereits 

bestehenden Schränke an das UNIBASE-System ange-

schlossen“, ergänzt Buchert. In der Software ist nun ge-

nau hinterlegt, welche Werkzeuge in welchen Abmes-

sungen vorhanden und wo diese zu finden sind. Wenn ein 

Mitarbeiter ein Werkzeug aus dem UNIBASE-M 

An zwei Pilot-
maschinen 
ist bei Walter 
Formenbau eine 
c-Connect Box 
angeschlossen. 
Darüber werden 
die Messdaten 
der Werkzeuge 
an die Maschine 
weitergegeben 
und über Sensoren 
der Zustand der 
Maschinenampel 
überwacht.

Über c-Connect

c-Com ist eine Cloud-Lösung, die den Weg zu einem 
völlig neuen, volldigitalen Werkzeugmanagement 
mit einem kollaborativen Ansatz eröffnet.

Für Unternehmen, die ohne hohe Kosten in die 
Digitalisierung einsteigen möchten, hat c-Com das 
Modul c-Connect inklusive gleichnamiger Box ent-
wickelt. c-Connect ermöglicht zum einen die digitale 
Übertragung der Werkzeugmessdaten vom Einstell-
gerät zur Maschine inklusive der Registrierung der 
Bestandsbewegungen. Zum anderen kann mit der 
c-Connect Box dank verschiedener Sensoren unter 
anderem der Maschinenstatus überwacht werden. 

>>
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entnimmt, registriert das die Software. Dadurch bleibt 

der Werkzeugbestand immer aktuell und erleichtert 

dem Einkauf die Arbeit enorm, denn einmal pro Woche 

generiert das System automatisch eine E-Mail, welche 

Bestände vorhanden sind und was nachbestellt werden 

sollte. Damit wird die Verfügbarkeit der Werkzeuge 

sichergestellt und etwaige Maschinenstillstände auf-

grund fehlender oder nicht auffindbarer Fertigungsmit-

tel werden ausgeschlossen.

	_c-Connect als Datendrehscheibe
Um weitestgehend automatisieren zu können, hatte für 

Dr. Buchert zudem die Vernetzung seiner Maschinen 

Priorität. Allerdings gestaltete sich das für den Formen-

bauer aufgrund des sehr heterogenen Maschinenparks 

als schwierig. „Auch hierfür bieten wir die optimale Lö-

sung“, ist sich Stephan Köstler sicher. Als Pilotprojekt 

hat Buchert daher zwei seiner Maschinen komplett au-

tomatisiert, auch die Beladung wird von einem Roboter 

übernommen. 

Bei einer durchgängigen Vernetzung fallen meist hohe 

Kosten an. Für Unternehmen, die rasch, einfach und 

mit überschaubaren Investitionen in die Digitalisierung 

einsteigen möchten, hat die Mapal-Tochter c-Com das 

Modul „c-Connect“ inklusive gleichnamiger Box entwi-

ckelt. An beiden Maschinen schlossen die Experten von 

Mapal also eine c-Connect Box an und stellten damit die 

Verbindung mit der Open-Cloud-Plattform c-Com her. 

Diese ist auch mit dem Einstellgerät UNISET-C verbun-

den, das wiederum mit dem CAM-System von Walter 

Formenbau vernetzt ist. So kann sich der Bediener am 

Einstellgerät direkt das Messprogramm für das jewei-

lige Werkzeug aus dem CAM-System anzeigen lassen 

und starten. Die so ermittelten Messdaten spielt das 

UNISET-C über c-Com und die c-Connect Box direkt an 

die Maschine zurück. 

	_Vernetzung wird weiter ausgebaut
Neben der Übertragung der Daten bietet c-Connect 

weitere Vorteile. Beispielsweise werden die Standzei-

ten der Werkzeuge erfasst und die Bedarfe registriert. 

Walter Formenbau nutzt zudem eine Zusatzfunktion 

der c-Connect Box – die Maschinenüberwachung. Über 

Sensoren erfasst die Box den Zustand der jeweiligen 

Maschinenampel. So erhält Dr. Buchert schnell und ein-

fach eine Auswertung über die OEE (Gesamtanlagen-

effektivität): „Mit der Vorgehensweise und dem derzei-

tigen Stand bin ich sehr zufrieden. Sobald diese beiden 

Pilotmaschinen reibungslos autonom arbeiten, ziehen 

wir unsere restlichen Maschinen nach.“

Es sind nicht die einzelnen Bestandteile, die die Zusam-

menarbeit von Walter Formenbau und Mapal bestim-

men. Es ist viel mehr das große Ganze und das Lernen 

voneinander. „Durch die enge Zusammenarbeit konn-

ten auch wir neue, interessante Erkenntnisse im Werk-

zeug- und Formenbau erzielen“, bestätigt Alfred Baur 

und Dr. Jens Buchert unterstreicht abschließend: „Die 

Flexibilität von Mapal hat mich absolut überzeugt. Für 

mich bietet es einen Mehrwert, alles aus einer Hand zu 

bekommen und genau einen kompetenten Ansprech-

partner zu haben.“

www.mapal.comwww.mapal.com

Anwender

Walter Formen- und Kokillenbau gilt als ein 
weltweit führender Hersteller für Formen von 
Aluminiumfelgen und Gussteilen für die Auto-
mobilindustrie. Auch bei der Produktion hoch-
wertiger Maschinenbauteile oder Schuhsohlen 
ist das Know-how gefragt.

Karl Walter Formen-  
und Kokillenbau GmbH & Co. KG
Daimlerstraße 39, D-73037 Göppingen
Tel. +49 7161-9982-0
walter-formenbau.fav4you.dewalter-formenbau.fav4you.de

Dr. Jens Buchert  
an einer seiner auto-
nom arbeitenden 
Maschinen. Er hat 
sich die komplett 
vernetzte Fertigung 
als Ziel gesetzt.
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|  Weitere Informationen unter hexagonmi.com

Make manufacturing smarter
Vernetzte Lösungen für Ihre Fertigungsprozesse
Als führender Anbieter mess- und fertigungstechnischer Lösungen verfügen wir 
über umfassendes Know-how und jahrzehntelange Expertise in der Erfassung, 
dem Analysieren und effektivem Nutzen von Messdaten. Unsere Kunden profitieren 
von schnelleren Fertigungsprozessen, höherer Produktivität sowie gleichzeitig 
optimierter Produktqualität.
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	_Herr Rein, warum soll sich ein Werk-
zeug- und Formenbauer jetzt auch 
mit Mapal beschäftigen?
Seit jeher verstehen wir uns als Technologiepartner un-

serer Kunden und haben uns damit seit Jahrzehnten in 

unterschiedlichen Branchen etabliert. Wir bieten unse-

ren Kunden nicht nur Werkzeuge – wir bieten Lösungen 

und Dienstleistungen rund um das Werkzeug, auch im 

Umfeld der Digitalisierung und der Werkzeuglogistik. 

Mit unserem umfassenden Portfolio aus Produkten und 

Dienstleistungen aus einer Hand können wir für den 

Werkzeug- und Formenbauer einen deutlichen Mehr-

wert bieten. 

	_Wie verlief die Integration von voha-
tosec in die Gruppe und vor allem 
auch in das Vertriebsnetz bzw. die 
Anwendungstechnik?
Die Integration lief sehr gut, nahezu reibungslos. Mapal 

integriert ausschließlich Unternehmen in die Gruppe, 

Vor gut zwei Jahren hat Mapal sein Engagement im Werkzeug- und Formenbau deutlich verstärkt 
und die Marke voha-tosec in die Gruppe integriert. Das Ziel war dabei, die hohe Produktquali-
tät in Bezug auf Präzision, Standzeit und Prozesssicherheit sowie das Prozess-Know-how aus den 
klassischen Mapal-Branchen Automobil-, Luftfahrtindustrie und Maschinenbau auch dem Werkzeug- 
und Formenbau zur Verfügung zu stellen. Warum Mapal damit bereits sehr erfolgreich ist, erklärt uns 
Uwe Rein, Sales Director Die & Mould bei Mapal. Das Interview führte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

PRÄZISION UND  
PROZESSSICHERHEIT

Mapal versteht sich 
als Technologie-
partner und kann 
von der Produktidee 
bis zum Span den 
gesamten Prozess 
optimal gestalten.

Special Werkzeug- und Formenbau: Coverstory
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die eine ähnliche Sprache sprechen – in Bezug auf Qua-

lität, Präzision und Kundenbedürfnisse. Und so konnten 

wir uns von Beginn an auf einem sehr hohen Niveau 

austauschen. Mapal profitiert vom Know-how über den 

Werkzeug- und Formenbau sowie der Mikrobearbei-

tung. voha-tosec nutzt jetzt die geballte Mapal-Vertriebs- 

kompetenz weltweit. 

	_Können Sie uns die Produkt- 
highlights kurz zusammenfassen?
Zum umfangreichen Produktportfolio sind ein komplett 

neues Sortiment an ISO-Wendeschneidplatten und Trä-

gerwerkzeugen speziell für den Werkzeug- und Formen-

bau hinzugekommen. Zudem haben wir sehr leistungs-

fähige Fräser aus Vollhartmetall, unter anderem für die 

Hartbearbeitung, entwickelt. Kreisradiusfräser in allen 

benötigten Facetten sowie diamantbeschichtete Mikro-

fräser sind weitere Highlights. Neue Produkte sind in 

der Entwicklung und werden in Kürze vorgestellt.

	_Welche Synergien der Gruppe  
können Sie in der Produktweiter-
entwicklung nutzen?
Mapal ist Komplettanbieter mit einer sehr hohen Fer-

tigungstiefe, unsere Kompetenzbündelung ist 

Mit unserem umfassenden  
Portfolio aus Produkten und Dienst-
leistungen aus einer Hand können wir 
für den Werkzeug- und Formenbauer 
einen deutlichen Mehrwert bieten. 

Uwe Rein, Sales Director Die & Mould bei Mapal

21
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TopSolid ist eine der modernsten integrierten CAD/CAM- oder 
Standalone-CAM-Lösungen am Markt. Ob Drehen, Fräsen,  
MillTurn oder Drahtschneiden – TopSolid unterstützt Sie bei 
der CAM-Programmierung schnell, einfach und sicher.

w w w . e v o l - t e c . a t

• CAD/CAM für die optimale  
Prozesskette

•  neuentwickeltes intuitives  
User-Interface

•  durchgehendes Rohmaterial- 
management

•  automatische Feature- 
Erkennung sowie Analyse der 
Fräsformen

•  integriertes Produktions-Daten- 
Management-System (PDM)

•  integrierte Simulation der  
Maschinenumgebung

•  automatische Werkstück- 
dokumentationen

•  Aufbereitung/Modifikation von 
2D/3D-CAD-Daten beliebiger 
Systeme

wachsende 
Technologien 
für wachsende 
Ansprüche

e v o l v i n g  t e c h n o l o g i e s  G m b H
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in dieser Form einzigartig. Das Fachwissen aus unse-

ren Produktionsstandorten und Kompetenzzentren 

nutzen wir, um sehr schnell Innovationen und Opti-

mierungen sowie Problemlösungen für unsere Kunden 

bereitzustellen.

	_Im Werkzeug- und Formenbau 
ist das Prozess-Know-how bzw. 
eine komplette Prozessauslegung 
ein ganz entscheidender Faktor. 
Welchen Mehrwert bieten Sie hier 
Ihren Kunden?
Gerade im 3D-Milling haben wir in den vergangenen 

Jahren umfassendes Know-how aufgebaut. Zudem 

arbeiten wir eng mit den wichtigsten CAD/CAM-Anbie-

tern zusammen. So garantieren wir den Werkzeug- und 

Formenbauern, dass wir ihnen die optimale Bearbei-

tungsstrategie für ihr Bauteil bieten können. Denn: Wir 

verstehen ihre Prozesse.

	_Mapal bietet neben den Werk-
zeugen ja auch Spannsysteme, 
Werkzeugvoreinstellung, Werkzeug-
logistik und Digitalisierungstools. 
Wie wichtig ist dieser Aspekt im 
Werkzeug- und Formenbau?
Das ist tatsächlich ein sehr wichtiger Aspekt, der weiter an 

Bedeutung gewinnt – auch für den Werkzeug- und Formen- 

bau. Es geht nicht mehr ausschließlich darum, Werk-

zeuge zu verkaufen, vielmehr geht es um Lösungen, 

aufeinander abgestimmte Produkte, Produktionspro-

zesse und -strategien, inklusive Digitalisierung und 

Werkzeuglogistik. Wir sind derzeit der einzige Anbieter, 

der ein derart breites Programm im Portfolio hat – nicht 

nur, was die Hardware anbelangt. Unsere Produkte er-

reichen das Maximum im Zusammenspiel – mit dem 

entsprechend rationellen und prozesssicheren Ergebnis 

für den Kunden. 

	_Der VDMA sieht die Situation 
des Werkzeug- und Formenbaus 
sehr angespannt. Wie schätzen Sie 
persönlich die aktuelle Situation der 
Branche ein? (Anm.: Lesen Sie dazu 
auch das Interview auf Seite 26.)
Angespannt ist die Lage wie in zahlreichen weiteren 

Branchen im Blick auf den Verbrennungsmotor bezie-

hungsweise den Antriebsstrang im Automobilbereich. 

Wesentlich entspannter ist die Situation in anderen 

Marktsegmenten außerhalb der Automobilindustrie – in 

den Bereichen Medizin und Gesundheit, Konsumgüter 

oder Lebensmittel. Formgebung unterliegt vielen Aspek-

ten und einem stetigen Wandel. Und genau deshalb ist 

der Werkzeug- und Formenbau für uns so interessant.

die-mould.mapal.comdie-mould.mapal.com

Das breit auf-
gestellte Mapal-
Standardprogramm 
für den Werkzeug- 
und Formenbau 
bietet wirtschaft-
liche Werkzeug-
lösung für jeden 
Anwendungsfall.

Special Werkzeug- und Formenbau: Coverstory
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Zoller Austria GmbH  

Einstell- und Messgeräte

A-4910 Ried/I.

E-mail: office@zoller-a.at 
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1945 | 20
20

Lässt Präzision 
einfach gelingen
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D
er Kugelkopffräser HARVITM I TE verfügt 

über eine innovativ geformte Freifläche. 

Im kritischsten Bereich, am Kugelkopf, 

führen eine geschwungene Kontur und 

eine Riffelung der Freifläche zu verbes-

sertem Kühlmittelzufluss in die Schnittzone. Dadurch 

werden höhere Vorschübe, Schnittgeschwindigkeiten 

und Schnitttiefen ermöglicht. Gleichzeitig wird die Vi-

brationsdämpfung verbessert und Schnittkräfte verrin-

gern sich.

	_Vielseitig einsetzbar 
Am Übergang vom Kugelkopf zum Fräserschaft sind die 

Freiflächen exzentrisch und facettiert ausgeführt. Dies 

sorgt für eine hohe Schneidkantenstabilität, Schnitt-

präzision und geringere Schnittkräfte. Dadurch sind die 

Schaftfräser dieser Baureihe besonders vielseitig ein-

setzbar. Weitere Merkmale der HARVITM I TE Baureihe, 

die sich ebenfalls am Kugelkopffräser wiederfinden, 

sind die geformte Stirnschneide, die Spannutenausfüh-

rung und der variable Spiralwinkel. 

	_Verfügbare Ausführungen
Der HARVITM I TE Kugelkopffräser ist in zwei verschie-

denen Längen erhältlich. Beide Ausführungen stehen 

in einem Durchmesserbereich von 2,0 bis 20 mm zur 

Verfügung. Die kürzere Ausführung ist vor allem für 3D-

Standardbearbeitungen gedacht. Die längere Variante 

eignet sich besonders für Anwendungen, in denen hohe 

Schnitttiefen (bis zu 4xD) gefordert sind. Dies ist zum 

Beispiel beim Schulterfräsen sowie beim Schlichten von 

Wänden und Böden der Fall. 

www.kennametal.comwww.kennametal.com

Kennametal hat seine Hochleistungs-Schaftfräser des Typs HARVI™ I TE um ein weiteres 
Modell ergänzt: den vierschneidigen HARVI I TE Kugelkopffräser. Dieser wurde eigens ent-
wickelt, um auch beim 3D-Schruppen und -Schlichten in einer Vielzahl von Materialien 
hohe Produktivität gewährleisten zu können und damit die Produktionskosten zu senken.

HOCHLEISTUNGSFRÄSER  
MIT KUGELKOPF

Der vierschneidige Kugelkopffräser 
mit geriffelter Freifläche ermöglicht 
hohe Produktivität und Werkzeug-
standzeit bei 3D-Fräsbearbeitungen. 

Der Kugelkopffräser 
HARVI™ I TE ist in zwei 
verschiedenen Längen 
erhältlich: der Standard-
länge mit Hals und einer 
längeren Ausführung.
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Das Einbringen von Passbohrungen für die Spannbol-

zen eines Nullpunktspannsystems benötigt nicht nur 

Zeit, sondern bindet auch die Ressourcen Mensch und 

Maschine, die in einem Werkzeugbaubetrieb für die 

eigentliche Kernkompetenz, wie beispielsweise das 

Einbringen der Kavität, benötigt werden. Mit dem neu-

en Service von Meusburger wird dem Kunden dieser 

Arbeitsschritt komplett erspart, da die Passbohrungen 

bereits in die Platte eingebracht sind. Meusburger bie-

tet diese Leistung für das P-Norm- sowie P-Sonderplat-

ten-Sortiment an. Die Auswahl erfolgt über den neuen 

Spannkonfigurator im Meusburger Shop, der über ei-

nen Button in der Produktgruppe „Platten“ aufgerufen 

werden kann.

	_Auswahl von namhaften Herstellern
Nach dem Aufrufen des Spannkonfigurators wird zu-

nächst einer der drei Spanntypen ausgewählt: Typ A für 

die direkte Befestigung des Spannbolzens mittels Ge-

winde, Typ B für die Befestigung über eine Durchgangs-

bohrung mit Flachsenkung von der Rückseite oder Typ 

C für eine Aufnahme auf dem Maschinenschraubstock. 

Anschließend erfolgt die Auswahl des entsprechenden 

Herstellers, Systems und Bolzens des Nullpunktspann-

systems. Hier steht neben Meusburger eine große Aus-

wahl an weiteren namhaften Herstellern zur Verfügung.

Im nächsten Schritt können die Anzahl der Bolzen so-

wie die gewünschten Abstände mittels Stichmaß oder 

individuellen Koordinaten festgelegt werden. Eine Null-

punktverschiebung ist ebenso möglich. Die Fertigungs-

größen der Passbohrungen sind bereits voreingestellt 

– bestimmte Parameter wie Gewinde- oder Senkungs-

tiefe können jedoch noch innerhalb definierter Grenzen 

verändert werden. Die eingegebenen Parameter werden 

außerdem in der Live-Anzeige dargestellt. Dies gibt zu-

sätzliche Sicherheit bei der Konfiguration. Im Anschluss 

kann der Kunde wie gewohnt die 3D-Daten herunter-

laden und die konfigurierte Platte anfragen oder gleich 

bestellen. 

www.meusburger.com/spannkonfiguratorwww.meusburger.com/spannkonfigurator

MIT DEM SPANNKONFIGURATOR 
ZEIT UND KOSTEN SPAREN 

Mithilfe des Spann-
konfigurators 
können P-Norm- 
und Sonderplatten 
passend für Null-
punktspannsysteme 
einfach konfiguriert 
und bestellt werden.

Laut einer Studie werden in einem Werkzeugbaubetrieb durchschnittlich 600 Stunden pro Jahr und Ma-
schine für das Rüsten aufgewendet. Durch die Verwendung eines Nullpunktspannsystems kann diese 
Zeit deutlich reduziert werden. Meusburger bietet als Plattenlieferant diesbezüglich nun einen zusätz-
lichen Service an. Kunden können die zu bearbeitenden Platten bereits mit den Passbohrungen für die 
Spannbolzen ihres Nullpunktspannsystems beziehen. 

www.kern-microtechnik.com  |  info@kern-microtechnik.com  |  Tel.: +49 8824 9101-0

Bauen Sie auf die innovativen Fertigungslösungen von Kern. 
Inspiriert durch unsere Kunden, erprobt und optimiert in unserer bekannten 
Teilefertigung. 40 Jahre Erfahrung im Präzisionsmaschinenbau und  
der Fertigung garantieren optimale Lösungen für Ihren Betrieb.

Kern Microtechnik
Präzisionsmaschinenbau | Fertigungsprozesse | Teilefertigung

Auf Basis der Kern Micro Plattform bieten wir  
unseren Kunden stets eine passende Lösung in  
der hochproduktiven Fünfachs-Bearbeitung

 

 
Informieren Sie sich bei Ihrem Gebietsverkaufsleiter  
oder unter www.kern-microtechnik.com

Maschine + Prozess von Kern =  
DIE Formel für Ihren dauerhaften Erfolg

Sprechen Sie uns an - unsere Experten  
aus der Anwendungstechnik unterstützen  
Sie bei Ihren Herausforderungen.

Die KERN Micro Plattform  
Neue Dimension der Fünfachspräzision 
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	_Was zeichnet den  
Werkzeug- und Formenbau aus?
Es gibt so gut wie kein Konsumgut, das nicht mithilfe 

einer Form oder eines Umformwerkzeugs hergestellt 

wird. Einerseits ist das Werkzeug mit einem Anteil von 

rund fünf Prozent nur ein kleiner Kostenfaktor in der 

Fertigung. Andererseits ist die Auslegung und Qualität 

des Werkzeugs der größte Hebel für die Stabilität und 

Wirtschaftlichkeit der Produktion sowie die Teilequali-

tät. Daher nennt man den Werkzeugbau nicht zu Un-

recht die Königsdisziplin der Industrie.

Drei Aspekte charakterisieren die Branche: hohe Re-

levanz, kleinteilige Struktur und extreme Innovations-

kraft. Die Herausforderungen für diese überwiegend 

kleinen Unternehmen sind riesig. Sie müssen im Ver-

hältnis zu ihrer Größe gigantische Projekte vorfinanzie-

ren, ständig in modernste Maschinen investieren, sich 

Wer morgen produzieren will, muss heute fair handeln: Die Lage der Werkzeug- und Formenbauer, speziell 
im Umfeld der Automobilindustrie, verschlimmert sich zusehends. Wettbewerbsverzerrungen und hemmungs-
loses Nachverhandeln treiben immer mehr Firmen in den Ruin. Kunden und Werkzeugbauten werden im harten 
internationalen Wettbewerb nur partnerschaftlich überleben. Deshalb appelliert der VDMA Werkzeugbau an alle 
Partner in der Wertschöpfungskette gemeinsam an einem Strang zu ziehen und die Leitlinien der Initiative Fair-
ness+ zum gemeinsamen Nutzen umzusetzen. Im Interview spricht Udo Staps, stellvertretender Vorsitzender des 
VDMA Werkzeugbaus, über die aktuelle Situation. Das Gespräch führte Alfred Graf Zedtwitz, VDMA

FAIRPLAY IN DER INDUSTRIE?

Für Baugruppen-/Teileproduzenten bzw. OEMs ist und bleibt es wichtig, regionale Dienstleistungspartner 
für Werkzeuge und Formen zu finden, die das passende Prozess-Know-how haben. (Bildquelle: Hermle AG)
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selbst permanent technisch mit den kundenindividuellen 

Werkzeuganforderungen weiterentwickeln und aktuell 

zusätzlich aufgrund des riesigen Kosten- sowie Termin-

drucks aufwendige Automatisierungsprojekte stemmen, 

um morgen noch zu existieren.

	_Wie schätzen Sie die aktuelle 
Situation der Branche ein?
Sehr besorgniserregend. Wir sehen jeden Tag weitere 

Marktbegleiter umfallen. Wenn sich die Lage nicht bald 

bessert, wird es eng für die Baugruppen-/Teileprodu-

zenten, demnächst überhaupt noch regionale Dienst-

leistungspartner für Werkzeuge und Formen zu finden, 

die das passende Know-how haben. Im Endeffekt verrin-

gert das natürlich auch deren Wettbewerbsfähigkeit auf 

dem Weltmarkt. Die Spirale dreht sich gerade für den 

Wirtschaftsstandort Deutschland, aber auch Österreich 

abwärts.

27

Wenn wir es nicht gemeinsam 
schaffen, zum Vorteil für alle Partner 
entlang der Wertschöpfungskette ver-
nünftig, mit Augenmaß und fair alle 
verfügbaren Zeit- und Kostenpotenziale  
zu heben, haben wir gemeinsam verloren.

Udo Staps, stellvertretender  
Vorsitzender des VDMA Werkzeugbaus

>>

Mess- und 
Voreinstelltechnik

Schrumpftechnik

Werkzeugtechnik

www.haimer.de

HAIMER 
Microset
Für präzises Vermessen von Werkzeugen 
mit intuitiver Software

Auswuchttechnik

Jetzt bewerben: 

Technischer 

Verkaufsrepräsentant 

(m/w/d) in Österreich!

Mehr Infos hier
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	_Was sind die Gründe für  
diese Werkzeugbau-Krise?
Jetzt denken die meisten wahrscheinlich reflexartig, dass 

die Corona-Pandemie schuld sei. Aber das ist nur die 

Spitze des Eisbergs. Viele Unternehmen der Branchen 

kämpfen seit über einem Jahr mit einer Absatzkrise in der 

vom Wandel gebeutelten Automobilbranche und gegen 

alimentierte Wettbewerber aus China. Jetzt kommen noch 

Wettbewerbsverzerrungen durch Corona-Hilfsgelder an 

Mitbewerber aus dem europäischen Ausland hinzu. Au-

ßerdem sind das Geschäftsgebaren und insbesondere die 

Zahlungsmoral einiger großer Kunden seit März noch-

mals schlechter geworden.

	_Was meinen Sie mit  
Wettbewerbsverzerrungen  
durch Corona-Hilfsgelder?
Wir wissen von ausländischen Wettbewerbern, die im 

Rahmen von Corona-Hilfen teilweise finanzielle Unterstüt-

zung für Exportgeschäfte erhalten. Von ihnen wird aktuell 

der Markt mit Werkzeugen geflutet, die niemand kosten-

deckend für den vereinbarten Preis bauen kann. Damit 

werden viele eh schon angeschlagene Werkzeugbauten 

endgültig aus dem Markt gedrängt. Das können wir nicht 

unwidersprochen geschehen lassen. Meine Forderung an 

die Politik lautet daher, für fairen Wettbewerb zu sorgen 

und Dumping stärker zu unterbinden. Denn wem nützt es 

auf lange Sicht, wenn in Deutschland bzw. Österreich kei-

ne ausreichende Werkzeugbaukapazität mehr vorhanden 

ist? Nur denjenigen Konkurrenten unserer Kunden, die 

auch zukünftig auf ihre eingespielten Formenlieferanten 

aus der jeweiligen Region zurückgreifen können.

	_Sie sprachen zudem von  
einer nochmals verschlechterten 
Zahlungsmoral. Was steckt dahinter?
Kurz gesagt: Einige Großkunden, denen es zugegebener 

Maßen auch nicht rosig geht, nutzen ihre Marktmacht, 

um sich Liquidität bei ihren Werkzeuglieferanten zu ver-

schaffen. Geschlossene Verträge werden nachverhandelt, 

beispielweise indem eine schnelle Zahlung mit Abschlä-

gen angeboten wird. Rechnungen werden erst nach Ab-

lauf der Zahlungsfrist als fehlerhaft zurückgeschickt oder 

man verschleppt die Abnahme der fertigen Formen. Im 

Endeffekt schwindet die Liquidität der Werkzeug- und 

Formenbauern wie Schnee in der Sonne. Einige hat das 

bereits in eine sehr kritische Situation gebracht. Ich mei-

ne daher: Wer morgen produzieren will, muss heute fair 

handeln!

	_Teamgeist und Fairplay in der  
Industrie – wie stellen Sie sich das vor 
und wie wollen Sie das erreichen?
Sind wir doch mal ehrlich: Wir haben genau eine Chance, 

diese Wirtschaftskrise gemeinsam zu bewältigen, indem 

jeder seinen Teil beiträgt – oder gemeinsam zu scheitern. 

Denn wenn wir es nicht gemeinsam schaffen, zum Vor-

teil für alle Partner entlang der Wertschöpfungskette ver-

nünftig, mit Augenmaß und fair alle verfügbaren Zeit- und 

Kostenpotenziale zu heben, haben wir gemeinsam verlo-

Die Auslegung 
und Qualität eines 
Werkzeugs ist der 
größte Hebel für 
die Stabilität und 
Wirtschaftlichkeit 
der Produktion 
sowie die Teile-
qualität. Daher 
nennt man den 
Werkzeugbau nicht 
zu Unrecht die 
Königsdisziplin der 
Industrie.  
(Bildquelle: 
Haidlmair GmbH 
Werkzeugbau)
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ren. Wobei – und das möchte ich betonen – es mir über-

haupt nicht um platte nationalistische Forderungen geht. 

Jeder Spieler im Markt, der sich an die Spielregeln hält, ist 

hochwillkommen. Egal wo er auf der Welt sitzt.

Ganz konkret stelle ich mir vor, dass wir uns am TCO-Ge-

danken (Total Cost of Ownership) orientieren, damit am 

Ende alle Partner profitieren. Die wesentlichen Bedin-

gungen, damit das funktioniert, haben wir in den Statu-

ten unserer Initiative Fairness+ für jedermann einsehbar  

(www.fairnessplus.net/way.html) veröffentlicht. Im Privaten 

halten sich die meisten Menschen an diese absolut übli-

chen Gepflogenheiten: faire Verhandlungen, faire Verträge 

und faire Entlohnung. Deshalb wird, wer die Werkzeug-

bau-Branche nicht kennt, gar nicht verstehen, dass diese 

Forderungen für unsere Branche nahezu revolutionär sind. 

Wir müssen und wollen es schaffen, den Sand der Unfair-

ness aus dem Getriebe der Zusammenarbeit zu entfernen 

und durch das Schmiermittel Vertrauen zu ersetzen. Dann 

haben wir einen enormen Hebel, der uns allen nützt. Bei-

spielsweise fallen Angst- und Sicherheitszuschläge weg. 

Verträge sind leichter überprüfbar, die Durchlaufzeiten für 

Formen können verkürzt werden. Die Auslegung der For-

men muss sich dann auch nicht mehr ausschließlich an 

endlosen Lastenheften orientieren, sondern überwiegend 

am tatsächlichen Bedarf des Kunden. Mit der Folge, dass 

ein teures Over-Engineering verzichtbar wird und das mitt-

lerweile völlig überdimensionierte Prüfgeschehen reduziert 

werden kann. Ja, und im Endeffekt profitieren alle davon, 

dass der Bauteileaufwand und -preis bei besserer Teilequa-

lität konkurrenzlos günstig wird. Denn es wird Zeit, dass 

endlich jeder versteht: Fairness ist keine Schwäche, son-

dern eine Frage der Vernunft und ein Plus für Alle! Dafür 

werben wir mit der Initiative Fairness+.

www.fairnessplus.netwww.fairnessplus.net ·  · oesterreich.vdma.orgoesterreich.vdma.org

SONDERANGEBOTE: WIR VERDOPPELN DIE PRÄMIE VON 7 % AUF 14 %
Profitieren Sie jetzt von der staatlichen Investitionsförderung* und sichern Sie sich bis  
zum 28.02.2021 einen SONDERNACHLASS von 14 % auf die Produkte der SISMA LASERSYSTEME.
*Erhalt der staatlichen Prämie vorbehaltlich Genehmigung der zuständigen Behörde nach Selbsteinreichung.
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D
ie heutigen Formen und Werkzeuge mit 

ihren komplexen Konturen stellen wesent-

lich höhere Anforderungen an die Spann-

technik als die Produkte früherer Jahre“, 

betont Markus Ferstl, Leiter der Fräserei 

bei der Koller Formenbau GmbH in Dietfurt-Oberbürg (D). 

Immer mehr Funktionalitäten wandern heute in die Werk-

zeuge und somit in jede Baugruppe und jedes Modul einer 

Form. In der Folge werden Geometrien und Konturen im-

mer komplexer. Und ebenso steigen die Anforderungen 

der Werkstückspanntechnik für eine kollisionsfreie Zer-

spanung bei der Herstellung der Bauteile. „In Verbindung 

mit einer möglichst automatisierten 5-Seiten-Bearbeitung 

müssen Herausforderungen gemeistert werden, die sich 

noch vor sechs, sieben Jahren niemand vorstellen konn-

te. Dank der modularen Nullpunktspanntechnik von AMF 

spannen wir schnell und wiederholgenau und erhalten 

uns zugleich größtmögliche Flexibilität für eine weitge-

hend automatisierte 5-Seiten-Bearbeitung“, berichtet Paul 

Schaffner, der für die Fräserei mitverantwortlich ist.

	_Allerhöchste Anforderungen
Am Hauptstandort des Automobilzulieferers, der für zahl-

reiche bekannte OEMs und Zulieferer Prototypen- und 

Serienwerkzeuge oder damit gefertigte Serien-Kunst-

stoffteile herstellt, entstehen auf mehr als 20 Maschinen 

Werkzeuge für verschiedenste Teile. Da man in den wei-

teren Standorten in Schwaig und Lupburg sowie in Pécs 

(Ungarn), in Mexiko und in China auch Kunststoffteile 

fertigt, hat sich die Gruppe zum global agierenden Tech-

nologieunternehmen und zum Spezialisten für Leichtbau-

teile entwickelt. Die einzelnen Unternehmen entwickeln 

Mit immer komplexeren Geometrien und Freiformflächen stellt der Werkzeug- und Formenbau aller-
höchste Anforderungen an die Spanntechnik. Koller Formenbau bewältigt diese ständig steigenden 
Herausforderungen unter anderem mit modularer Nullpunktspanntechnik von AMF. Die Visualisierung 
im 3D-Modell verdeutlicht Störkonturen im Vorfeld und verhindert Kollisionen. Das sorgt für große 
Flexibilität bei der 5-Seiten-Bearbeitung und steigert die Maschinenlaufzeiten.

DIREKT SPANNEN,  
FREI FORMEN

Shortcut

Aufgabenstellung: Komplexe Geometrien  
und Freiformflächen bearbeiten.

Lösung: Modulare Nullpunktspanntechnik  
von AMF.

Nutzen: Flexibilität bei der 5-Seiten-
Bearbeitung; Steigerung der 
Maschinenlaufzeiten.

Auf fast allen der 22 Maschinen bei Koller in Dietfurt 
sind AMF Nullpunktspannsysteme im Einsatz.



Special Werkzeug- und Formenbau

31www.zerspanungstechnik.com

und produzieren Interieur- und Exteri-

eur-Leichtbauteile aus intelligenten Com-

posites, wie PU-GF-Waben, CFK, SMC 

oder individuellen Hybridvarianten. So 

entstehen Ladeböden, Hutablagen, CFK-

Nasspressteile und Spritzgussteile für 

Klein- und Großserien in der Automobil-

industrie mit dem besonderen Fokus auf 

Leichtbau.

Im Werkzeugbau in Dietfurt fertigen 160 

Fachkräfte sowohl für externe Kunden als 

auch für die Unternehmen der eigenen 

Gruppe maßgeschneiderte Spritzguss- 

und Compositewerkzeuge sowie Anlagen 

und Vorrichtungen. Darin stecken sowohl 

die Lösungskompetenz aus dem Werk-

zeugbau als auch die Erfahrung aus der 

Serienfertigung von Teilen.

	_AMF-Showmobil  
zeigt Möglichkeiten
Seit 2015 fertigen die Experten im Werk-

zeugbau von Koller mithilfe von Null-

punktspanntechnik der Andreas Maier 

GmbH & Co. KG. Damals fuhr das AMF-

Showmobil Andreas auf den Hof von 

Koller. Die Mitarbeiter konnten sich die 

Spanntechnikprodukte und -lösungen 

live vorführen lassen und haben die hand-

festen Vorteile, die sich mit moderner 

Spanntechnik in der Fertigung realisie-

ren lassen, gleich erkannt. „Seitdem ist 

die Nullpunktspanntechnik von AMF bei 

uns nicht mehr wegzudenken“, betont 

Schaffner.

Auf fast allen der 22 Maschinen sind seit-

dem modulare Nullpunktspannsysteme 

aus dem umfangreichen Standardport-

folio von AMF im Einsatz. Dazu gehören 

Aufspannpaletten in den Abmessungen 

630 x 630 mm mit 214 Positionierbohrun-

gen M8 mit 15 mm Passung sowie me-

chanische Aufbauspannmodule K10 als 

Einfach- und Doppelmodule. Das Spann-

modul hat hohe Einzugs-, Verschluss- und 

Haltekräfte. Es wird mechanisch geöffnet 

und verriegelt. Bei den Rasterplatten ha-

ben die beiden Unternehmen eng 

Dank der modularen Nullpunkt-
spanntechnik von AMF spannen wir 
schnell und wiederholgenau und 
erhalten uns zugleich größtmögliche 
Flexibilität für eine weitgehend 
automatisierte 5-Seiten-Bearbeitung.

Paul Schaffner, bei Koller Formenbau 
verantwortlich für die Fertigung
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>>

Nullpunktspanntechnik von AMF sorgt für große Flexibilität bei 
der 5-Seiten-Bearbeitung, verkürzt die Rüstzeiten und steigert so 
die Maschinenlaufzeiten bei Koller Formenbau.

Genialität
   verpflichtet

www.ams-erp.com

Exklusiv.
ERP für Losgröße 1+

Besuchen Sie unsere neue 
Webinar-Reihe

www.ams-erp.at/webinare
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kooperiert. Einen Teil der Platten hat AMF geliefert, für 

eine Maschine hat AMF die Zeichnungen zur Verfügung 

gestellt und Koller die Aufspannplatten selbst gefertigt.

	_Visualisierung  
verhindert Kollisionen
So ist beispielsweise ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum von 

Grob mit einem Palettenrundspeichersystem mit 13 Palet-

ten ausgerüstet. Die Werkstücke werden auf den Paletten 

direkt gespannt. Die Spannbolzen mit Fangschrauben in 

den gehärteten Buchsen der Aufspannpaletten nehmen 

die Spannbolzen von Aufbau- und Zwischenelementen 

auf. Die gibt es von 20 bis 100 mm. Mit dem definierten 

Rasterabstand bietet jede Palette hohe Flexibilität bei der 

Positionierung der Elemente. Zuletzt ist oben ein Null-

punktspannmodul K10 positioniert, das die im Werkstück 

verschraubten M8- oder M10-Spannbolzen mit 10 kN ein-

zieht, verschließt und mit 25 kN Kraft hält.

Für die Direktspannung werden die dazu notwendigen 

Bohrungen für die Spannbolzen direkt in das Rohteil 

eingebracht. Hierbei ist die Visualisierung im 3D-Mo-

dell im Vorfeld eine unverzichtbare Hilfe. „So können 

wir eventuelle Störkonturen für die notwendige 5-Sei-

ten-Bearbeitung frühzeitig erkennen. Unsere Konstruk-

teure planen die Buchsen so, dass keine Kollisionsge-

fahr besteht“, erklärt Schaffner.

	_Maschinenlaufzeiten  
deutlich gesteigert
Häufig werden die Bauteile aus unterschiedlichen Werk-

stoffen zunächst geschruppt und anschließend meist ge-

härtet. Nach dem Schlichten und weiteren Prozessen wie 

beispielsweise Bohren oder Gewinden muss häufig auch 

erodiert werden. „Bei all diesen Prozessschritten bringt 

uns die Nullpunktspanntechnik von AMF echte Zeitvor-

Sind Werkstücke mit unserer Nullpunktspann-
technik gespannt, gibt es bei der Bearbeitung weniger 
Vibrationen. Das führt zu einer besseren Oberflächen-
güte, was Prozesszeiten verkürzt oder manchmal auch 
nachfolgende Prozesse überflüssig macht.

Christian Vogel, Verkaufsingenieur bei AMF

Die Visualisierung 
im 3D-Modell 
verdeutlicht Stör-
konturen im Vorfeld 
und verhindert 
Kollisionen.

In Verbindung mit 
einer möglichst auto-
matisierten 5-Seiten-
Bearbeitung müssen 
bei Koller große 
Herausforderungen 
bei der Werkstück-
spannung gemeistert 
werden.
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teile, denn wir nehmen den einmal eingemessenen Null-

punkt mit auf alle weiteren Maschinen und Prozesse. So 

haben wir durch die AMF-Technik die Rüstzeiten dras-

tisch gesenkt und die Maschinenlaufzeiten von 80 auf 

140 Stunden gesteigert“, berichtet Schaffner. „Bei ent-

sprechender Planung können wir damit an Wochenen-

den auch mannarm fertigen.“

Neben der Zeitersparnis zeigt sich häufig noch ein weite-

rer Vorteil. „Sind Werkstücke mit unserer Nullpunktspann-

technik gespannt, gibt es bei der Bearbeitung weniger Vi-

brationen. Das führt zu einer besseren Oberflächengüte, 

was Prozesszeiten verkürzt oder manchmal auch nach-

folgende Prozesse überflüssig macht“, erläutert Christian 

Vogel, Verkaufsingenieur bei AMF, abschließend.

www.amf.dewww.amf.de

Christian Vogel 
(links), Verkaufs-
ingenieur von AMF, 
und Paul Schaffner, 
bei Koller ver-
antwortlich für die 
Fertigung, verbindet 
eine intensive  
Zusammenarbeit 
mit besten  
Ergebnissen.

Anwender

Die Koller-Gruppe ist ein global agierendes 
Technologieunternehmen mit Stammsitz im 
Herzen Bayerns. Die Unternehmen entwickeln 
und fertigen Spritzgusswerkzeuge, PUR-
Waben-Sandwichplatten, Leichtbausysteme, 
einbaufertige Komponenten und Spritzguss-
teile in Klein- und Großserien überwiegend 
für die Automobilindustrie. Alle Werkzeuge, 
Anlagen, Prüflehren und Betriebsmittel werden 
im eigenen Werkzeugbau maßgeschneidert 
auf die Kundenanforderungen hergestellt. Die 
Produktion der Serienteile erfolgt global an 
zertifizierten Serienstandorten.
  
www.koller-gruppe.dewww.koller-gruppe.de

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

Wir fertigen nach Kundenwunsch SONDERWERKZEUGE für die Bohr-, Fräs- und Drehbearbeitung. Moderne 
Anlagen und innovative Produktionstechniken ermöglichen höchste Qualität bei kurzen Lieferzeiten. Abdeckung 
des gesamten Spektrums aus einer Hand: VHM / HSS / CBN / PKD / CVD – Bohr-/Fräs-/Sonderwerkzeuge und 
Wendeplatten. Trägerkörper mit Kassetten etc.

30 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Präzisionswerkzeugen
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W
ir sind ein Spezialist für Faserver-

bundkunststoffe und fertigen mit 

zahlreichen Verfahren Composite-

Strukturteile sowie artverwandte 

Produkte aus unterschiedlichen 

Werkstoffen und Werkstoffkombinationen. Unsere 

Kunden schätzen unser langjähriges Know-how sowie 

die hohe Flexibilität dank kurzer Wege“, unterstreicht 

Björn Piekenbrink, Geschäftsführer der Pieckenbrink 

Composite GmbH. „Die Kunden erhalten bei uns alles 

aus einer Hand: also vom CAD, dem Modell- und Werk-

zeugbau über die Herstellung von Prototypen bis hin 

zur Serienproduktion.“

	_Aushärtung von Compositen
Bei den für die Aushärtung von Compositen nötigen 

Verfahren kommen die im eigenen Haus hergestellten 

Vakuumhauben (Permanent Vacuum Bag, kurz PVB) 

Bei CAD und CAM komplett auf VISI gesetzt: Erfolg und kontinuierliches Wachstum der Piekenbrink 
Composite GmbH aus Laupheim (D) sprechen eine deutliche Sprache. Denn die Schwaben verfügen über 
großes Know-how und viel Erfahrung bei der Herstellung von Composite-Strukturteilen, die insbesondere 
im Flugzeugbau zum Einsatz kommen. Bei CAD und CAM spielt VISI, das im deutschsprachigen Raum 
von Mecadat vertrieben wird, sowohl bei der Konstruktion von Vakuumhauben wie auch beim Fräsen von 
Ureol-Modellen und Faserverbundwerkstoffen eindrucksvoll seine Stärken aus.

ÜBERZEUGENDES  
SOFTWARE-GESAMTPAKET

Der Arbeitsplatz von Günther Nothelfer mit dem geöffneten CAM-Modul 
VISI Machining und dem von ihm konstruierten Tischkicker aus Ureol.
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aus 2-Komponenten-Elastomer zum Einsatz. In Laup-

heim beginnen fast alle Composite-Prozesse mit einer 

Form – meist aus Aluminium –, also dem Urwerkzeug, 

und einem Modell aus Ureol/Blockmaterial, einem im 

Modellbau weitverbreiteten Werkstoff aus mit Füll-

stoffen gesättigten Polyurethan- und Epoxidharz. Letz-

teres dient auch zur Formgebung bei der Herstellung 

der Artikel-spezifischen Vakuumhauben. Egal mit wel-

chem Verfahren, ob das Infusion ist, getränktes Harz 

oder per Roboter gelegt, die Vakuumhauben von Pie-

kenbrink reduzieren in der Composite-Serienfertigung 

Rüst- und damit Taktzeiten und sorgen für erhöhte 

Prozesssicherheit.

Um diese passgenau und oberflächenoptimiert her-

stellen zu können – verwendet wird hierfür eine Art 

Lackierpistole – fräsen die Schwaben zunächst einen 

Formkörper aus Ureol, Mastermodell genannt. Doch bis 

es soweit ist, sind zuvor einige Schritte notwendig – und 

VISI. Die 3D-Branchenlösung aus dem Hause Hexagon 

(früher Vero Software) ist eine aktuell 22 Module um-

fassende Produktfamilie für den Werkzeug- und For-

menbau. „Wir bilden mit VISI die CAD/CAM-Prozess-

kette bis hin zum 5-Achs-Fräsen durchgängig ab. Wir 

haben VISI vor rund zehn Jahren zunächst ausschließ-

lich zur NC-Programmierung im 2,5D-Bereich zum Frä-

sen und Bohren angeschafft“, berichtet Marcel Klose, 

Abteilungsleiter CAD/CAM und Tooling. „Das deutlich 

verbesserte Bearbeitungsergebnis und die neuen Mög-

lichkeiten, die sich durch die CNC-Bearbeitung 

Dieser Tisch-
kicker wurde mit 
VISI Modelling 
konstruiert und auf 
der fünfachsigen 
F. Zimmermann 
FZU.010 komplett 
aus Ureol gefräst. 
Dabei handelt 
es sich um ein 
Kundengeschenk, 
das in kleiner Serie 
hergestellt wurde.

Shortcut

Aufgabenstellung: Herstellung von 
Composite-Strukturteilen.

Lösung: CAD/CAM-Software VISI für  
den Werkzeug- und Formenbau.

Nutzen: Prozesssicheres Bohren und Fräsen 
von kompliziert geformten und schwie-
rig zu bearbeitenden Composite-Teilen in 
reproduzierbar hoher Qualität sowie mit  
kurzen Durchlaufzeiten. 

>>

Ohne VISI hätten wir bei CAD und CAM vermutlich 
nicht so einfach unseren hohen Stand erreicht. Daher 
möchten wir auf die Vorteile von VISI mit seinem 
selbsterklärenden Bedienkonzept und den wirklich 
durchdachten Funktionen keinesfalls mehr verzichten.

Björn Piekenbrink, Geschäftsführer der Pieckenbrink Composite GmbH
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erschlossen, waren dann für uns der Anlass, den Fräs-

bereich kräftig auszubauen, auch mit weiteren CAM-

Modulen von VISI.“

	_Leistungsstarke CAD-Plattform
Konstruiert wird bei Piekenbrink mit dem 3D-CAD-Mo-

dul VISI Modelling, das innerhalb der VISI-Familie die 

Basis für alle weiteren Ausbaustufen bildet, zum Bei-

spiel auch für die in Laupheim verwendeten CAM-Bau-

steine von VISI Machining. Da die Schwaben keine 

Werkzeugaufbauten haben, keine Kühlung benötigen 

oder Anspritzpunkte definieren müssen, ist für sie der 

Funktionsumfang von VISI Modelling völlig ausrei-

chend. Positiv betrachten sie, dass VISI von Haus aus 

sehr gut mit Fremddaten umgehen kann. Denn jede 

von ihren Kunden angelieferte CAD-Datei – meistens im 

Step-Format – wird nach dem Einlesen erst einmal auf 

Gültigkeit, also auf Verwendbarkeit geprüft und gege-

benenfalls repariert. Das ist mit den Analyse- und Repa-

raturfunktionen von VISI ruckzuck zu erledigen.

Dabei kann es sich um ein vom Kunden bereits fertig 

konstruiertes Laminierwerkzeug handeln, oder um das 

CAD-Modell des herzustellenden Artikels. „In diesem 

Fall konstruiere ich zuerst das Werkzeug, von dem dann 

das Mastermodell für die Vakuumhaube abgeleitet wird. 

Meistens wird die Haubenkontur entgegen den eigent-

lichen Bauteildetails in diesem oder jenem Bereich 

spezifisch geändert, um entweder Spannungen zu ver-

meiden, Bereiche zu verstärken oder formspezifisch die 

Prozessdrücke in Form von ‚überzeichneten Konturen‘ 

zu unterstützen“, erklärt Günther Nothelfer, der für die 

Konstruktion und NC-Programmierung zuständig ist. 

„Hinzu kommen zusätzliche Dinge wie zum Beispiel 

Fließhilfen oder die Dichteinrichtung. Zudem egalisie-

re ich zum Beispiel Übergänge und lege Vorhaltungen 

fest, damit die Haube an den entsprechenden Stellen 

Positionierung erhält.“ Ist alles fertig, wird die Hauben-

konstruktion zusammen mit dem Kunden noch einmal 

durchgesprochen und gegebenenfalls nachgearbeitet.

	_Kombinierte Anwendung von 
Flächen- und Volumenmodellierung
Bei einem aktuellen Automotive-Teil waren noch weitere 

Aspekte zu berücksichtigen, da es Kunden gibt, welche 

die Vakuumhauben nicht zur Herstellung von Composite-

Teilen nutzen, sondern zum Beispiel um Interieurteile zu 

beledern. Hier befindet sich zwischen Trägermaterial 

und Leder ein Schaumstoff, als Außenhaut dient dann 

das PVB. In einem Wärmeprozess wird das Ganze dann 

mithilfe eines Klebstoffs unter Vakuum miteinander ver-

bunden. Weil das Leder sich immer wieder anders ver-

hält, kann nur der Kunde beurteilen, ob hier noch etwas 

mehr oder weniger vorgehalten oder vielleicht noch an 

einer anderen Stellschraube justiert werden muss. „Bei 

allen diesen Arbeiten kann man nicht ‚nach Schema-F‘ 

vorgehen. Darum ist es für uns sehr wichtig, dass sich 

diese Modifikationen am Haubenmodell ebenso schnell 

wie unkompliziert realisieren lassen“, unterstreicht Not-

helfer. „An dieser Stelle zeigt sich eine weitere Stärke 

von VISI Modelling: Denn als Hybridmodellierer nutzt 

das System den hier verwendeten Parasolid-Kern sowohl 

für die Volumen- als auch für die Flächenmodellierung.“ 

Gegenüber vielen anderen rein parametrisch arbeiten-

Die Flugzeug-Klima-
gehäuse aus glas-
faserverstärktem 
Epoxidharz werden 
bei Piekenbrink 
per Prepreg-
Auflegeverfahren 
in Serie hergestellt. 
Bevor die Gehäuse 
in den Autoklaven 
kommen, wird ein 
Vakuum erzeugt, bei 
dem die wiederver-
wendbaren Silikon-
hauben (PVBs) für 
die Verdichtung und 
die Form sorgen. 

1 2



Special Werkzeug- und Formenbau

37www.zerspanungstechnik.com

1 Die 2019 installierte FZU.010  
ist eine der insgesamt zwei fünf-
achsigen Portalfräsmaschinen  
von F. Zimmermann, die vorwiegend 
für das Composite- und Ureolfräsen 
größerer Teile verwendet werden.

2 Die Konturen der Composite-
Teile, hier auf der Portalmaschine 
Gamma S von EiMa, werden bei 
Piekenbrink ausschließlich mit  
fünf Achsen simultan gefräst.

3 Mastermodell aus Ureol  
für ein Automotive-Interieurteil  
(Kombiblende), das als Basis für die  
zu spritzende Vakuumhaube dient.

den CAD-Produkten am Markt lässt sich mit VISI direkt modellie-

ren, was das Arbeiten deutlich beschleunigt.

Ist die Konstruktion abgeschlossen und freigegeben, wird pro-

grammiert, das Modell aus Ureol gefräst und anschließend im 

Formenbau in einigen Nuancen nachgearbeitet. Zudem wird das 

gefräste Modell noch mit einem Harz versiegelt oder lackiert. Für 

die Fräsbearbeitung sind bei Piekenbrink drei fünfachsige Portal-

fräsmaschinen zuständig, auf denen vorwiegend Ureol aus dem 

Vollen bearbeitet wird sowie der Beschnitt der Composite-Teile 

stattfindet. Gefräst werden aber auch Aluminiumformen. „Die 

Schritte beim Fräsen von Ureol und Composite sind in gewisser 

Weise ähnlich wie bei der Aluminiumbearbeitung, allerdings be-

nötigen diese andere Schnittwerte“, betont Klose. „Ureol wird 

meist mit VHM-Werkzeugen bearbeitet, bei stark abrasiv wirken-

den Composite-Materialien – vor allem CFK – kommen hingegen 

diamantbeschichtete Fräser (PKD) zum Einsatz.“ Die Fertigungs-

genauigkeit liegt dabei meist im Bereich 2/100 Millimeter.

	_Absolut bewährt
VISI hat sich bei Piekenbrink absolut bewährt. „Wir sind heu-

te in der Lage, auch kompliziert geformte und schwierig zu be-

arbeitende Composite-Teile mit kurzen Durchlaufzeiten absolut 

prozesssicher und in reproduzierbar hoher Qualität bohren und 

fräsen zu können“, zieht Björn Piekenbrink ein positives Fazit. 

„Ohne VISI hätten wir bei CAD und CAM vermutlich nicht so 

einfach unseren hohen Stand erreicht. Daher möchten wir auf 

die Vorteile von VISI mit seinem selbsterklärenden Bedienkon-

zept und den wirklich durchdachten Funktionen keinesfalls mehr 

verzichten.“

www.mecadat.dewww.mecadat.de

Anwender

Die Piekenbrink Composite GmbH ist ein mittel-
ständisches Unternehmen mit 100 Arbeitnehmern, das 
professionelle Composite-Strukturteile von Prototypen 
bis zur Serienproduktion herstellt. Die Leistungen 
beinhalten CAD, Modellbau, Werkzeugbau und Ober-
flächenvergütung. Für die Kunden aus der Luftfahrt- 
und Verteidigungsindustrie liefert das Unternehmen 
fertig montierte und geprüfte Einheiten nach deren 
Vorgaben. Das Qualitäts-Managementsystem ist zerti-
fiziert nach DIN EN 9100.
  
www.piekenbrink.dewww.piekenbrink.de
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I
m Werkzeug- und Formenbau gehen derzeit die An-

forderungen in zwei Richtungen. Einerseits ist das 

der „Massenmarkt“, in dem sich die Qualitätsanfor-

derungen noch in einem normal realisierbaren Rah-

men bewegen. Auf der anderen Seite steht der abso-

lute Hightech-Bereich, bei dem Kunden sich insbesondere 

durch immer komplexere Automationslösungen mit stei-

genden Anforderungen hinsichtlich Genauigkeit konfron-

tiert sehen. Für diesen Bereich hatte OPS-Ingersoll 2018 

die Senkerodiermaschine Eagle G5 Precision als voll ge-

kapselte Maschine entwickelt. Diese Maschine ist weniger 

sensibel bei kurzfristigen Änderungen der Umgebungstem-

peratur. Die damit erreichbaren Oberflächenstrukturen und 

die gleichzeitige Reduzierung des Verschleißes setzen aller-

dings absolut optimierte Prozesse voraus. Ein Aufwand, der 

sich für Anwender zeit- und kostenintensiv gestalten kann.

	_Für ein breites Kundenspektrum
Deshalb haben sich die Technologiexperten von OPS-In-

gersoll dazu entschieden, mit der Eagle Competition eine 

neue Baureihe zu entwickeln. Das Ziel war eine Maschine, 

die in der technischen Spezifikation, der Leistungsfähigkeit 

sowie auch beim Preis für ein breiteres Kundenspektrum 

interessant ist. Wichtig ist das, weil auch im allgemeinen 

Werkzeug- und Formenbau sowie in der Lohnfertigung der 

Trend erkennbar ist, dass sich die Genauigkeitsanforderun-

gen nahezu verdoppeln.

„Vor dem Hintergrund, dass speziell im Werkzeug- und For-

menbau für die Medizintechnik, die Elektronik, Automotive 

und deren Zulieferer in den nächsten Jahren die Heraus-

forderungen in Sachen Automation, Material, Wandstär-

ken und Präzision immer größer werden, bietet die Eagle 

Competition aktuell z. B. in der Mehrnestbearbeitung eine 

Präzision, die bisher in dieser Klasse nicht verfügbar war“, 

betont Robert Ruess, geschäftsführender Gesellschafter der 

SHR GmbH.

	_Durchdachtes Kühlkonzept
Im Detail hat OPS-Ingersoll bei der Eagle Competition das  

Grundkonzept der bewährten Gantry Eagle Baureihemit In-

novationen der G5 Precision aufgewertet. Dazu zählen u. a. 

OPS-Ingersoll, in Österreich vertreten durch SHR, hat das Grundkonzept der Basismaschinen Gantry Eagle mit 
Komponenten der G5 Precision aufgewertet, um den aktuellen und künftigen Anforderungen des Marktes gerecht zu 
werden. Mit der neuen Baureihe Eagle G50 Competition ist es gelungen, die Werkstatttauglichkeit der Gantry Eagle 
500 mit den Präzisionskomponenten der G5 Precision zu vereinen, um wirtschaftlicher hohe Präzision zu erreichen.

PRÄZISION MIT  
WIRTSCHAFTLICHKEIT VEREINT

Mit der neuen Bau-
reihe Eagle G50 
Competition ist es 
gelungen, die Werk-
statttauglichkeit der 
Gantry Eagle 500 
mit den Präzisions-
komponenten der 
G5 Precision zu 
vereinen.



Special Werkzeug- und Formenbau

39www.zerspanungstechnik.com

Mehrnestbearbeitung mit bis 
zu 50 % weniger Verschleiß: 
Die G 50 Competition bietet 
Grafittechnologie mit drei Grafit-
elektroden auf OKL 18 ins Volle.

die Temperierung der Vorschub-

achsen, die spezielle Temperie-

rung des Arbeitsbereichs sowie 

die Luftführung der Öl-Nebel und 

Rauchgase. Auf die Einhausung 

hat man verzichtet, um auch für 

den nichtautomatisierten Einsatz 

eine optimale Zugänglichkeit zu 

gewährleisten. Neben den mecha-

nischen Komponenten ist die Ma-

schine mit der neuen Steuerung 

Eagle PowerSpark One ausge-

stattet. Bestandteil dieser Steue-

rung ist die Programmiersoftware 

Eagle PowerSpark Editor (PSE). 

Selbst komplexe Erodieraufgaben 

sind damit einfach zu erstellen 

und zu adaptieren. Das gilt vor al-

lem für die Mehrnestbearbeitung.

	_Schnittstelle  
zu CAD Systemen
Der PSE ist auch die Schnittstelle 

zu nahezu allen marktgängigen 

CAD-Systemen. Hieraus können 

eine Vielzahl von Parametern 

importiert werden, welche eine 

nahezu vollautomatisierte Pro-

grammerstellung zulassen. „So 

wird es mit der Eagle Competi-

tion möglich, präzise und feinste 

Oberflächen mit Grafit bis VDI 12 

äußerst wirtschaftlich zu fertigen. 

Außerdem bietet der PSE auch 

eine neue Kupfertechnologie an“, 

so Robert Ruess abschließend. 

OPS-Ingersoll fertigt diese Baurei-

he in zwei Größen: als G50 und als 

G80 Eagle Competition.

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

Fortschritt-
macher.

Unsere Bearbeitungszentren sind oft das Herzstück der 
Produktion. Um E�  zienz, Präzision und Produktivität 
für Sie zu steigern, bieten wir zahlreiche Lösungen. 
Hermle unterstützt Sie als Vorreiter und Technologieführer 
auf Ihrem Weg. So stellen unsere digitalen Bausteine die 
Weichen für eine smartere Produktion.

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

Digitalisierung.
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D
ie Gründung von Spinto Hungária war 

ein Projekt, das 2014 aufgrund der posi-

tiven Entwicklung des Automobilbaus in 

der CEE Region und speziell in Ungarn 

ins Leben gerufen wurde. „Während 

das Wachstum der Automobilindustrie in unserer Re-

gion früher von Quantität getrieben war, steht heute 

die Qualität im Mittelpunkt“, beurteilt János Pócs, Ge-

schäftsführer von Spinto den Status der Branche. Darin 

liege eine große Chance für die wirtschaftliche Weiter-

entwicklung sowie den Zugewinn an fachlicher Kompe-

tenz auf dem Arbeitsmarkt. „Deshalb haben wir Spinto 

in Miskolc errichtet.“ Die Region habe eine lange indus-

trielle Tradition und es gebe eine technische Hochschu-

le, die den Bedarf an Ingenieuren deckt.

	_Investition in eine  
zukunftssichere Fertigung
Private und institutionelle Investoren haben das Green 

Field Projekt mit 22 Millionen Euro unterstützt. „Das 

Ziel bestand darin, ein Werk zu bauen, das alle Anfor-

derungen an eine zukunftssichere Produktion im Auto-

Breit gefächerter Maschinenpark für die Expansion des Automobilen Werkzeugbaus: Seit 2018 etabliert 
sich das Unternehmen Spinto mit Sitz in Miskolc als zuverlässiger Zulieferer von Werkzeugen und Formen für 
große Automobilhersteller. Rund 100 Mitarbeiter sind für Entwicklung, Konstruktion und Fertigung der an-
spruchsvollen Bauteile zuständig. Das maschinelle Highlight in der Fertigung ist eine DMU 600 Gantry linear, 
auf der Komponenten für die Großformen bearbeitet werden. Hinzu kommt eine HSC 55 linear, die Grafit-
elektroden für das Senkerodieren bearbeitet sowie Modelle der monoBLOCK, DMC V und DMF Baureihen.

GREEN FIELD PROJEKT – 
ALLES AUS EINER HAND

Die DMU 600 Gantry linear ist 
das Highlight der Fertigung 
bei Spinto. Sie ermöglicht die 
5-Achs-Simultanbearbeitung 
von Großbauteilen bis 150 t 
und 6.000 mm Länge mit 
einer Konturgenauigkeit von 
bis zu 10 µm.
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mobilen Werkzeug- und Formenbau erfüllt“, so Pócs. 

Folglich sei ein großer Teil des Geldes, ungefähr zwei 

Drittel, in die Fertigungstechnologien geflossen. „Im 

Grunde haben wir das 5.000 m² große Gebäude um 

einen hochmodernen Maschinenpark herum gebaut.“ 

Spinto hat heute ausreichend Kapazitäten, um pro Jahr 

100 XXL-Werkzeuge mit bis zu 70 Tonnen zu bauen. 

Das Produktportfolio von Spinto umfasst unter anderem 

Spritzgussformen für Kunststoffkomponenten, Werk-

zeuge für die Stahlblechbearbeitung von Karosserie-

teilen und Aluminiumdruckgussformen beispielsweise 

für Getriebegehäuse. „Wir haben für alle drei Kompe-

tenzbereiche Experten in der CAD-Konstruktion und 

CAM-Programmierung“, erklärt Pócs. Hier nutze Spinto 

Siemens NX als einheitliche Software. „Ein bedeuten-

der Rationalisierungseffekt liegt in der mechanischen 

Bearbeitung, wo alle drei Kompetenzbereiche zusam-

menfließen.“ Denn alle Produkte könne Spinto mit dem 

Maschinenpark fertigen und diese Ressourcen extrem 

effizient auslasten.

	_10 µm Konturgenauigkeit  
im XXL-Bereich
Da Spinto bei Analysen im Vorfeld eine Marktlücke im 

Bereich der XXL-Werkzeuge und -Formen ausgemacht 

hatte, wurde die Produktion auf dieses Segment hin 

optimiert. Die DMU 600 Gantry linear von DMG Mori 

bestätigt dies auf eindrucksvolle Weise. Mit einem Ar-

beitsraum von 6.000 x 4.500 x 1.500 mm bedient die 

fünfachsige Gantry-Maschine alle Anforderungen von 

Großbauteilen bis 150 t mit hervorragenden Oberflä-

chen. „Die Positioniergenauigkeit und Konturtreue der 

Linearantriebe erlaubt uns eine hochgenaue Bearbei-

tung von Sichtflächen“, lobt Pócs die Bearbei-

Shortcut

Aufgabenstellung: Produktion  
von XXL-Werkzeugen und -Formen.

Lösung: Breit gefächerter Maschinenpark, 
bestehend aus DMU 600 Gantry linear,  
HSC 55 linear, DMC 650 V, DMC 1150 V,  
DMF 180|7, DMF 260, DMU 75 monoBLOCK, 
DMU 95 monoBLOCK von DMG Mori.

Nutzen: Vielseitiges Bearbeitungsspektrum; 
durchgängige Bedienbarkeit.

Die Produktions-
fläche von Spinto 
beträgt 5.000 m². 
Insgesamt acht 
Werkzeug-
maschinen von 
DMG Mori wurden 
seit der Gründung 
installiert.

Wir möchten die gesamte Palette der mechanischen 
Bearbeitung abdecken, damit wir flexibel und kurzfristig 
auf jeden Auftrag reagieren können. Mit DMG Mori haben 
wir hier einen Partner an unserer Seite, der für alle unsere 
Anforderungen die passende Lösung bietet.

János Pócs, Geschäftsführer von Spinto Hungária Kft.

>>
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tungsergebnisse auf der DMU 600 Gantry linear. „Wir 

erreichen hier bis zu 10 µm Konturgenauigkeit.“

	_Linearantriebe für  
3 m/s² Bahn-Beschleunigung
Die berührungslosen und dadurch wartungsfreien Li-

nearantriebe in der X- und Y-Achse ermöglichen hohe 

Oberflächengüten und Dynamik durch 3 m/s² Bahn-Be-

schleunigung und 45 m/min Vorschub. Zusätzlich gibt 

DMG Mori 60 Monate Gewährleistung auf die Antriebe. 

Spindeldrehzahlen von bis zu 28.000 min-1 unterstützen 

die hohe Oberflächengüte gleichermaßen. Die DMU 

600 Gantry linear verfügt über drei Wechselköpfe, die 

automatisch eingewechselt werden können. Das XXL-

Bearbeitungszentrum bietet den Mitarbeitern aufgrund 

seiner guten Zugänglichkeit einen ergonomischen Be-

dienkomfort. Die Fertigungshalle ist so groß, dass ein 

LKW bis an die Maschine heranfahren kann. 

	_40.000 min-1 in  
der Elektrodenfertigung
Für die Herstellung von Grafitelektroden, die für das 

Senkerodieren benötigt werden, steht eine HSC 55 line-

ar zur Verfügung. Spindeldrehzahlen von 40.000 min-1 

und eine integrierte Staubabsaugung ermöglichen eine 

effiziente und prozesssichere Bearbeitung des Mate-

rials. „Das High-Speed-Cutting gewährleistet die hohe 

Oberflächengüte, die wir bei den Elektroden im Senk-

erodieren benötigen.“

	_Von drei bis zu fünf Achsen
Spinto hat bei der Investition in den Maschinenpark 

auf ein vielseitiges Bearbeitungsspektrum und durch-

gängige Bedienbarkeit geachtet. Damit jeder Bediener 

an jeder Maschine arbeiten kann, sind alle Modelle mit 

Heidenhain-Steuerungen ausgerüstet. Maschinenseitig 

kommen die dreiachsigen DMC 650 V und DMC 1150 V 

für einfache Bauteile, die Fahrständermaschinen DMF 

180|7 und DMF 260 für längere Werkstücke und die 

DMU 75 monoBLOCK und DMU 95 monoBLOCK als 

fünfachsige Universalbearbeitungszentren für komple-

xe Werkzeugkomponenten zum Einsatz – und die be-

reits erwähnte DMU 600 Gantry linear sowie die HSC 

55 linear. 

„Wir möchten die gesamte Palette der mechanischen 

Bearbeitung abdecken, damit wir flexibel und kurzfris-

tig auf jeden Auftrag reagieren können“, so Pócs über 

Spinto fertigt unter 
anderem Formen 
für Aluminium-
druckgussteile wie 
dieses Getriebe-
gehäuse. 

links und rechts 
Das ganzheitliche 
Leistungsspektrum 
bei Spinto reicht 
von der CAD-
Konstruktion 
über die CAM-
Programmierung 
bis zur quali-
tätsorientierten 
Fertigung der an-
spruchsvollen Werk-
zeugkomponenten 
z. B. auf der DMU 75 
monoBLOCK.
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die Herangehensweise. Mit DMG Mori haben wir hier 

einen Partner an unserer Seite, der für alle unsere Anfor-

derungen die passende Lösung bietet.“ Das Ziel sei eine 

hohe Auslastung der Produktion. „Genau dann werden 

sich die Investitionen schnell bezahlt machen.“

www.dmgmori.comwww.dmgmori.com
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Anwender

Die Spinto Hungária Kft. mit Sitz in Miskolc ist 
ein Zulieferer von Werkzeugen und Formen für 
die Automobilindustrie. Das Produktportfolio von 
Spinto umfasst unter anderem Spritzgussformen 
für Kunststoffkomponenten, Werkzeuge für die 
Stahlblechbearbeitung von Karosserieteilen und 
Aluminiumdruckgussformen.
  
www.spintohungaria.huwww.spintohungaria.hu

www.mmc-hardmetal.com/MC6115

www.mmc-hardmetal.com/about-us/contact-network

MC6115
NEUE SORTE

Dicke Al2O3 -Beschichtung

Super Nano Texture 
Technologie

Super Tough-Grip 
Technologie

Große Auswahl an 
Geometrien und 
Spanbrechern

Finden Sie einen Vertriebspartner:

10_Xtechnik_Nov_MC6115_half.indd   1 13.11.2020   14:58:00
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D
as italienische Unternehmen Sisma wur-

de 1961 gegründet und kann auf die gro-

ße Erfahrung zurückgreifen, die es mit 

dem Bau von über 130 Maschinenmo-

dellen für die automatische Produktion 

von Goldketten erworben hat. Heute hat Sisma sein 

Know-how auf die Entwicklung von Lasersystemen für 

das Beschriften, Gravieren, Schweißen, Schneiden so-

wie auch die Additive Fertigung erweitert.

„Sisma ist ein sehr innovatives Unternehmen und 

kombiniert eine moderne sowie unabhängige Orga-

nisation der Produktion mit hochspezialisierten Fach-

kräften, um höchste Produktqualität zu gewährleisten 

und umgehend auf Veränderungen und Anforderun-

gen des Marktes reagieren zu können“, so TMZ-Ge-

schäftsführer Rudolf Fluch, der die Lasersysteme seit 

1. Oktober 2020 exklusiv in Österreich anbietet. Das 

breite Produktportfolio ergänzt das bestehende Pro-

duktprogramm von TMZ optimal. Die Sisma-Laser-

systeme werden an zwei Standorten in Italien (Anm.: 

Piovene Rocchette und Arezzo) hergestellt und sind 

bei Verarbeitung von Kunststoffen und Metallen im 

Einsatz. 

Sisma hat sich auf die Entwicklung und Herstellung von hochpräzisen und innovativen Laser-
systemen zum Beschriften, Gravieren, Schweißen und Schneiden spezialisiert. In Österreich werden 
die hochwertigen Produkte exklusiv von der TMZ GmbH angeboten. Highlights sind unter anderem 
die Lasermarkierungssystem Sisma EASY sowie BSP und die Laserschweißsysteme LMD und SWA.

HIGHTECH-LASERSYSTEME 

links Das hochkompakte 
Markiersystem Sisma 
EASY ist mit einer 
motorisierten Z-Achse 
mit hoher Präzision und 
Geschwindigkeit aus-
gestattet.

rechts Bearbeitungs-
beispiel Desktop-Laser-
markierungssystem EASY.

Sisma ist ein sehr innovatives Unternehmen und 
bietet hochpräzise und innovative Lasersysteme zum 
Beschriften, Gravieren, Schweißen und Schneiden. 
Das breite Produktportfolio ergänzt das bestehende 
Produktprogramm von TMZ optimal.

Rudolf Fluch, Geschäftsführer TMZ GmbH
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	_Beschriften und Gravieren
Das Angebot an Laserbeschriftungs- und Lasergra-

viermaschinen für die Industrie reicht von integrier-

baren Quellen, kompakten Arbeitsplattensystemen, 

Stand-Alone-Systemen mit Sockel sowie automati-

sierten Arbeitsstationen, wobei stellvertretend das 

Desktop-Lasermarkierungssystem Sisma EASY sowie 

die Stand-Alone Lösung BSP nachfolgend vorgestellt 

werden.

Das hochkompakte Markiersystem Sisma EASY ist 

mit einer motorisierten Z-Achse mit hoher Präzision 

und Geschwindigkeit ausgestattet. Erhältlich ist es in 

Klasse 1 (geschlossene Version) und Klasse 4 (offene 

Version) sowie mit einer Vielzahl an Laserquellen. Die 

vollständig von Sisma entwickelte Software ist opti-

mal an den Funktionsumfang der Systeme angepasst 

und ermöglicht die einfache Umsetzung auch komple-

xer Aufgaben. „Wichtig sind auch die automatische 

Parametersuche, die Industrie 4.0-Fähigkeit, einfache 

Schnittstelle zu Datenbanken und alle Vorteile der 

Bildrekonstruktion dank eines modernen Bildverarbei-

tungssystems“, so Fluch weiter.

Das BSP Lasermarkierungs- 
und Graviersystem ermög-
licht das Produzieren mit 
einem maximalen Volumen 
von 300 x 300 x 300 mm 
und das Beladen von Teilen 
bis zu 20 kg. 

Bearbeitungs-
beispiel BSP 
Lasermarkierungs- 
und Graviersystem.

45

NEU!
Jetzt im Webshop verfügbar: 

www.emuge-franken.at

TOP-Cut-Fräser sind Universalfräser sowohl
aus Hartmetall als auch HSS, die durch ihre
speziellen Geometrieeigenschaften in nahezu
allen Materialien und Fräsverfahren eingesetzt
werden können.

Als Langloch-, Schaft-, Kugel- oder Torusfräser
für Schrupp- und Schlichtanwendungen steht
Ihnen eine breite Auswahl zur Verfügung.

Universell und vielfältig

>>
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Das BSP Lasermarkierungs- und Graviersystem mit 

drei Achsen und Sockel ist sehr kompakt und solide ge-

baut. Trotz seiner geringen Größe ermöglicht der große 

Arbeitsraum des BSP das Produzieren mit einem maxi-

malen Volumen von 300 x 300 x 300 mm und das Be-

laden von Teilen bis zu 20 kg. „Die Granitstruktur sorgt 

für Langlebigkeit, Genauigkeit und Stabilität über die 

gesamte Laufzeit der Maschine“, zeigt Fluch wichtige 

Qualitätsmerkmale auf. Dank einer großen Auswahl von 

Laserquellen von 20 bis 70 W kann die BSP Markier-, 

Gravier- und Schneidaufgaben ausführen. Zudem kön-

nen rotierende Spindeln oder dynamische Mess- und 

Bildverarbeitungssysteme integriert werden.

	_Systeme zum Laserschweißen 
Im Bereich Laserschweißen bietet Sisma manuelle, halb-

manuelle und automatische integrierbare Laserquellen- 

und Laserschweißsysteme für Metalle. Die Sisma LMD-Se-

rie steht für manuelle Laserschweißsysteme mit höchster 

Präzision. Die Produkte der Serie arbeiten mit der Smart 

Spot-Technologie für einen wiederholbaren Schweißpro-

zess, der eine große Schärfentiefe und bereits ab den ers-

ten Impulsen eine stabile Laserzündung gewährleistet. 

Das patentierte Syncro-View-System ermöglicht eine 

reibungslose und komfortable Prozessansicht auch wäh-

rend des Schweißvorgangs. Das ergonomische Design 

und der niedrige Geräuschpegel sorgen für einen hohen 

Bedienkomfort. Die ECO-Funktion deaktiviert bestimmte 

Systemkomponenten in Zeiten der Inaktivität, wodurch 

der Verbrauch reduziert wird.

	_Wartungsarbeiten im  
Werkzeug- und Formenbau
Ein weiteres Highlight stellt die SWA, ein halbmanuelles 

Laserschweiß- und Formenreparatursystem, dar. Täg-

lich anfallende Schweißaufgaben können damit schnell 

und einfach – mit sehr hoher Präzision und Qualität – 

erledigt werden. Damit sind komplexe Vorgänge wie 

Umfangschweißen, Arbeiten an geneigten Flächen, Füll- 

und Überlappungsfunktion für sorgfältige, gleichmäßige 

Schweißnähte möglich. Das SWA bietet eine flexible Po-

sitionierung des Schweißkopfes entlang der X-, Y- und 

Z-Achse zur Anpassung an jede Anforderung. Mit dieser 

Funktion können Wartungsarbeiten auch im inneren Be-

reich von Formen und Werkzeugen ausgeführt werden.

	_Umfassendes Prozess-  
und Anwendungs-Know-how
Sisma bietet in allen Produktgruppen ein umfangreiches 

Standardprogramm für industrielle Laseranwendungen. 

„Hervorzuheben ist das langjährige Prozess- und An-

wendungs-Know-how, das zwischen allen Anwendun-

gen innerhalb der unterschiedlichen Marktsegmente 

geteilt und gefördert wird“, ist der TMZ-Geschäftsführer 

überzeugt. Und klarerweise bietet der Laserspezialist 

auch die Implementierung kundenspezifischer Pro-

jekte an: „Sisma ist auf die Bedürfnisse seiner Kunden 

ausgerichtet und kann auf Anfrage auch individuelle 

Lösungen entwickeln und herstellen“, so Rudolf Fluch 

abschließend.

sisma.comsisma.com ·  · www.tmz.co.atwww.tmz.co.at

links Ein Highlight von 
Sisma ist das SWA, ein 
halbmanuelles Laser-
schweiß- und Formen-
reparatursystem.

rechts Täglich anfallende 
Schweißaufgaben können 
mit dem SWA schnell und 
einfach erledigt werden. 
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Unterstützt von der Rechenleistung moderner CNC-
Bearbeitungsportale können Fertigungsunterneh-
men mit dem trochoidalen Verfahren auch komplexe 
Fräsarbeiten schneller und kostengünstiger herstel-
len. In der WinMax Steuerung von Hurco ist das Tro-
choidalfräsen eine Standardoption, die mit einem 
einfachen Klick für jeden Datensatz aufgerufen wer-
den kann. 

Beim Trochoidal- oder Wirbelfräsen arbeitet sich das Werk-

zeug – anders als beim konventionellen Fräsen – nicht li-

near, sondern in einem kreisförmigen Bewegungsmuster 

voran. Der Fräser taucht komplett in das Werkstück ein und 

das Schneiden erfolgt auf der gesamten Länge des Werk-

zeugs. Dafür wird ein spezieller Trochoidalfräser mit einem 

kleineren Durchmesser als die zu erarbeitende Nut oder 

Kontur gewählt. Durch die Kombination aus Vorschub- 

und Zirkularbewegung kann der Eingriffswinkel konstant 

unter 90 Grad gehalten werden. Die damit einhergehende 

geringere Beanspruchung von Werkzeug und Maschine er-

laubt höhere Schnittgeschwindigkeiten und reduziert die 

Bearbeitungszeit.

	_Verlängerte Standzeit,  
schnellere Bearbeitungszeit
„Durch das trochoidale Verfahren kann die Standzeit der 

Werkzeuge bis um ein Zehnfaches verlängert werden, die 

Bearbeitungszeiten reduzieren sich um 30 bis 40 Prozent“, 

berichtet Florian Kerkau, Anwendungstechniker bei Hurco. 

In der WinMax Steuerung von Hurco ist das Trochoidalfrä-

sen daher eine Standardoption, die mit einem einfachen 

Klick für jeden Datensatz aufgerufen werden kann. Den 

Eintauchpunkt und alles Weitere bestimmt das Programm 

selbst. 

www.hurco.dewww.hurco.de

TROCHOIDALFRÄSEN ALS STANDARDOPTION 
In der WinMax 
Steuerung von 
Hurco ist das 
Trochoidalfräsen 
eine Standard-
option, die mit 
einem einfachen 
Klick für jeden 
Datensatz auf-
gerufen werden 
kann. 

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

T H E  N E W  A R T  O F  G R I N D I N G

FLACH   |   PORTAL   |   RUND



Werkzeugmaschinen

48 FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2020

W
enn Hannes Fuchshofer von seinem 

beruflichen Werdegang erzählt, hört 

es sich an wie ein Lehrbuch zur 

fertigungstechnischen Karriere: Be-

rufsausbildung in 1987, Meister in 

1991, anschließend Produktionsleiter in einem Maschinen-

baubetrieb bis 1994. Die Selbstständigkeit startet Hannes 

Fuchshofer dann in der Garage des elterlichen Bauernhofs 

im österreichischen Eibiswald: „Ich wollte am Anfang die 

Investitionen so überschaubar wie möglich halten, da ich 

andere Kleinunternehmen erlebte, die durch hohe laufende 

Kosten schon in den ersten Jahren insolvent wurden.“

Durch extremen Fleiß und mit voller Unterstützung sei-

ner Frau entwickelte der Fertigungstechnik-Meister seine 

Fähigkeiten und die Möglichkeiten seines Unternehmens 

ständig weiter. Gleichzeitig erarbeitete er sich einen guten 

Ruf in puncto Qualität sowie Zuverlässigkeit. Merkmale, 

die das Unternehmen mit rund 100 Mitarbeitern und 33 

CNC-Bearbeitungszentren noch heute prägen, aber nicht 

mehr von anderen abheben, wie der Geschäftsführer und 

Gesellschafter bestätigt: „Diese Eigenschaften sehe ich als 

Steirischer Präzisionsfertiger erweitert Leistungsspektrum durch neue Kern Micro HD: „Innovativer zu sein 
als andere“ – eine Leitlinie, die sich Hannes Fuchshofer schon während seiner Lehrzeit in den 80er-Jahren zu eigen 
machte. Als selbstständiger Unternehmer lebt er diese nun seit über 25 Jahren. Jüngstes Indiz: die Investition in 
eine Kern Micro HD. Mit dieser High-End-5-Achs-Fräsmaschine erfüllt Fuchshofer Kundenwünsche nach höchster 
Präzision mit Wiederholgenauigkeiten im µm-Bereich und Oberflächengüten von Ra = 0,05 µm in Serie.

ERFOLGREICHE  
SUCHE NACH DEM µm

Shortcut

Aufgabenstellung: Kundenwünsche  
nach höchster Präzision.

Lösung: High-End-5-Achs-Fräsmaschine  
Kern Micro HD.

Nutzen: Wiederholgenauigkeiten im  
µm-Bereich und Oberflächengüten im  
niedrigen einstelligen Nanometerbereich.

Die Kern Micro HD nimmt 
in der neuen Produktions-
halle von Fuchshofer 
Präzisionstechnik nicht nur 
optisch eine besondere 
Stellung ein. Sie bildet 
auch technisch die Speer-
spitze der hochpräzisen 
5-Achs-Fräsbearbeitung 
von Kleinteilen.
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unbedingte Basis für jede Firma. Wir ergänzen diese um 

höchste Innovationsfähigkeit. Darin liegt unser gar nicht so 

geheimes Erfolgsrezept.“ 

Was der Unternehmer damit meint, wird beim Firmenrund-

gang deutlich. Man entdeckt diverse Maschinen zur Ultra-

schallbearbeitung, die den Stammkundenkreis seit einigen 

Jahren um die Bereiche Optik, Uhren und Medizintechnik 

erweitern. Ebenso im Portfolio: Anlagen zur Additiven Fer-

tigung. Sie bieten insbesondere für die Prototypenherstel-

lung vollkommen neue Möglichkeiten.

 
	_Hochpräzise 5-Achs-Fräsbearbeitung

Als drittes Highlight präsentiert Fuchshofer eine Maschine, 

die dem wichtigen Stammgeschäft der klassischen Zerspa-

nung zugeordnet ist: die neue Micro HD der Kern Micro-

technik GmbH. Sie nimmt in der vor wenigen Jahren neu 

gebauten Produktionshalle nicht nur optisch – in zentraler 

Position und roter Farbe – eine besondere Stellung ein. Sie 

bildet auch technisch die Speerspitze der hochpräzisen 

5-Achs-Fräsbearbeitung von Kleinteilen.

Simultanes 5-Achs-Fräsen praktiziert der weststeirische 

Lohnfertiger bereits seit gut 15 Jahren, und die Präzision im 

Hundertstelbereich ist für ihn ebenso seit langer Zeit selbst-

verständlich. Einige Kunden, speziell aus der Optikfertigung 

und Halbleiterindustrie, streben jedoch noch nach höherer 

Präzision: „Von einer dauerhaften Genauigkeit, die bei 2,0 

bis 4,0 µm liegen soll, war die Rede. Mit unseren bisherigen 

Maschinen war das – ohne relativ hohen Ausschussanteil – 

nicht zu machen.“

 

Es musste also ein neues, noch präziseres Fräszentrum her. 

Laut Fuchshofer ist die Auswahl in diesem Segment über-

schaubar, „und wer hochpräzise fertigt, kennt natürlich 

Kern. Wir haben einen Testcut bei Kern durchgeführt und 

uns relativ schnell für das Beste in der Höchstpräzision ent-

schieden.“ Allein die Daten beeindrucken: So erreicht die 

Kern Micro HD beispielsweise bei Kreisformmessungen 

eine nahtlose Präzision von kleiner 1,0 µm und Oberflä-

chengüten im niedrigen einstelligen Nanometerbereich von 

Ra = 0,05 µm, die sonst fast nur durch Schleifen erzielbar 

sind – alles in Serie.

	_Keinen µm Unterschied
Die kommunizierten Werte klingen nicht nur gut, laut 

Hannes Fuchshofer sind sie auch in der Praxis erreichbar, 

wie er an Beispiel-Bauteilen verdeutlicht: „Wir fertigen 

aktuell mit der Kern Micro HD diverse Keramik- und Ti-

tanbauteile teils zwölf Mal schneller als zuvor. Besonders 

heikel ist eine Ausgleichsplatte aus Invar und Titan für 

Kamerasensoren. In einer Kleinserie von zirka 80 Stück 

bringen wir Langlöcher und Bohrungen ein, für die wir 

eine Genauigkeit von +/- 2,0 µm gewährleisten müssen. 

Früher hätten wir dafür aufwendige Vorbereitungen und 

diverse Zusatzmessungen benötigt. Darüber hinaus hätte 

ich mit rund 20 Prozent Ausschuss kalkuliert. Mit der Mi-

cro HD fertigen wir den Auftrag höchsteffizient und 

Kern denkt wie wir, und ich habe ein enorm gutes Verhältnis 
zu allen Kern-Mitarbeitern, die ich bisher getroffen habe. Wir sind 
tatsächlich Teil der Kern-Familie. Wenn es irgendeine Frage gibt, 
erhalten wir in kurzer Zeit qualifizierte Unterstützung, die uns 
weiterhilft. Das sind nicht nur leere Worte, das ist genial.

Hannes Fuchshofer, Inhaber und Geschäftsführer der Fuchshofer Präzisionstechnik GmbH

Präzision im µm-Bereich: Zu den technischen Highlights 
der Kern Micro HD zählen neben den hochleistungs-
fähigen, linearen Direktantrieben vor allem die Mikrospalt-
Hydrostatik und das innovative Temperaturmanagement.

Facharbeiter Dejan 
Laznik arbeitet 
gerne mit der Kern 
Micro HD. Sie ist 
übersichtlich zu  
bedienen und 
liefert ausschuss-
freie Ergebnisse.

>>
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in puncto Wiederholgenauigkeit gibt es am Ende keinen 

µm Unterschied. Also null Ausschuss!“

Entscheidend für die hohe Präzision und Produktivität sind 

mehrere technische Highlights: So ist etwa die zum Pa-

tent angemeldete Mikrospalt-Hydrostatik ein Novum im 

Maschinenbau. Der geringe Spalt von < 10 µm verbessert 

die Steifigkeit und Dämpfungseigenschaften der Kern Mi-

cro HD, was in Kombination mit einer schnellen Spindel 

(42.000 min-1) und hochwertigen Zerspanungswerkzeugen 

für höchste Oberflächengüte und Genauigkeit am Werk-

stück sorgt. Zudem ermöglicht das integrale Design der Mi-

krospalt-Hydrostatik zusammen mit groß dimensionierten 

Linearmotoren in allen Achsen hohe Eilganggeschwindig-

keiten von 60 m/min sowie Beschleunigungen von bis zu 

2,0 g. Als weiteres Highlight der HD nennt Peter Schöps, 

Kern-Gebietsverkaufsleiter Österreich, das Temperaturma-

nagement: „Unsere Ingenieure arbeiten ständig daran und 

haben es jetzt nochmal auf ein höheres Niveau gebracht. 

Das ist insofern wichtig, denn Temperatureinflüsse sind für 

rund 70 Prozent aller Genauigkeitsfehler im Hochpräzisi-

onsbereich verantwortlich, was diverse Studien beweisen.“ 

In der Kern-Maschine werden deshalb die Kühlflüssigkei-

ten sehr genau geregelt und mit einem Volumenstrom von 

bis zu 200 l/min durch Maschinenständer, Dreh-/Schwenk-

achsen, Linearachsen und Spindel geschickt. Zudem sind 

die Linearmotoren aktiv temperiert. Das Ergebnis: Beim 

thermischen Stresstest bleiben die Temperaturschwankun-

gen im Maschinenraum bei lediglich +/- 0,05 Kelvin.

	_Integrierte Automatisierung
Genauigkeit und Produktivität sind für Hannes Fuchs-

hofer durch nichts zu ersetzen. Dabei geht es nicht 

primär um einmalig erreichbare Werte für die Einzel-

teilfertigung. Vielmehr ist ihm wichtig, die Werte dauer-

haft zu erreichen. „Der Großteil unserer Kunden ordert 

zwischen zehn und 100 Bauteile, manchmal sind es auch 

ein paar Hundert. Das muss automatisiert und mit ga-

rantiert gleichbleibender Qualität ablaufen, was mit der 

Micro HD absolut zuverlässig passiert.“ Fuchshofer hat 

seine Micro HD mit einem internen Werkstück- und Werk-

zeugwechsler ausgestattet. Eine Schnittstelle für externe 

Erowa-Automatisierungsanlagen ist aber vorsorglich in-

tegriert. So kann er die Maschine flexibel an wachsende 

Bedürfnisse ausrichten. Hannes Fuchshofer ist überzeugt, 

durch das neue Bearbeitungszentrum schon bald weitere 

Kunden akquirieren zu können, die er bislang nicht hätte 

bedienen können.

	_Lebendige Partnerschaft
Die Leistungsfähigkeit der Maschine habe natürlich den 

größten Teil zur Entscheidungsfindung beigetragen. Nicht 

unerheblich sei zudem die ausgezeichnete Betreuung vom 

ersten Kontakt über die Beratung und Inbetriebnahme hi-

naus bis hin zur Prozessintegration gewesen. „Kern denkt 

wie wir, und ich habe ein enorm gutes Verhältnis zu allen 

Kern-Mitarbeitern, die ich bisher getroffen habe. Allen vor-

an natürlich unser Ansprechpartner Peter Schöps. Gleiches 

gilt aber für die Service-Kollegen und Kern-Geschäftsfüh-

rung. Wir sind tatsächlich Teil der Kern-Familie. Wenn es ir-

gendeine Frage gibt, erhalten wir in kurzer Zeit qualifizierte 

Unterstützung, die uns weiterhilft. Das sind nicht nur leere 

Worte, das ist genial“, so Fuchshofer abschließend.

www.kern-microtechnik.comwww.kern-microtechnik.com

Anwender

Die Fuchshofer Präzisionstechnik GmbH erwirtschaftet 
mit rund 100 Mitarbeitern etwa 10 Mio. Euro im Jahr. Das 
2016/17 neu errichtete Betriebsgelände mit Bürogebäude 
und Produktionshalle umfasst knapp 5.000 Quadrat-
meter. Durch den Einsatz moderner CNC-Bearbeitungs-
zentren, Maschinen zur Ultraschallbearbeitung und 
Anlagen zur Additiven Fertigung erfüllt Fuchshofer die 
Erwartungen von Kunden verschiedenster Branchen. 
Dazu zählen Luft- und Raumfahrt ebenso wie die Auto-
mobilindustrie, die Vakuum- und Medizintechnik, der 
allgemeine Maschinenbau sowie die Halbleiterindustrie.

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

Fuchshofer Präzisionstechnik zerspant mit  
der Kern Micro HD verschiedenste Materialien 
– Kunststoffe und Keramik ebenso wie 
Aluminium, Titan und viele weitere Werkstoffe. 

Hannes Fuchshofer 
(links), Inhaber und 
Geschäftsführer 
von Fuchshofer 
Präzisionstechnik, 
schätzt die Zu-
sammenarbeit mit 
Kern-Gebietsver-
kaufsleiter Peter 
Schöps ebenso wie 
die Leistungsfähig-
keit der Kern Micro 
HD.
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TOOLS · TECHNIK · SERVICE

Qualität aus Mitteleuropa
NEU bei TTS Fertigungstechnologien

5-Achs Portalmaschine MCU 700 V, 
auch mit Drehfunktion erhältlich
Verfahrwege 700 x 820 x 550mm, bis 24.000 U/
min, Tisch 630 x 630 oder Durchmesser 800mm

MCV Serie, als 3 oder 5 achsige Variante 
mit 4 Spindeloptionen erhältlich

Verfahrweg in X 750/1000/1270mm, Spindeldreh-
zahlen von 8.000 – 24.000 U/min, auch mit Getriebe 

und SK 50 erhältlich

MAS Turn, Flachbettdrehmaschinen 
mit vollwertiger CNC Steuerung
Schwingdurchmesser 550/820mm, Stangendurch-
lass 82/128mm, Spitzenweite von 800 bis 4.500mm

Kontaktieren Sie uns für weitere Informationen, oder eine Präsentation. 
Wir beraten Sie gerne!

TTS Fertigungstechnologien GmbH
4866 Unterach am Attersee · Oberleiten 4 · Austria · Tel. +43(0)7665-60240 · Fax +43(0)7665-6024020

www.tooltechnik.com
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M
it der neu entwickelten G150 rundet 

Grob das Universalmaschinenange-

bot nach unten hin ab. Für komplexe 

Bauteile mit höchsten Ansprüchen 

wurde bei der G150 besonders auf 

eine hohe Raumgenauigkeit Wert gelegt, um ausge-

zeichnete Oberflächen und Lagetoleranzen zu erzielen. 

Erreicht wird die Verbesserung durch ein wegweisen-

des Kalibrier- sowie ein innovatives Kühlkonzept und 

eine hohe dynamische Stabilität der Achsauslegung. 

Dabei wurden hinsichtlich der einmaligen Kombination 

aus Ergonomie und Automatisierbarkeit keine Abstri-

che gemacht. 

	_Präzision an erster Stelle
Um komplexe, hochgenaue Bauteile auf Anhieb mit ma-

ximaler Prozesssicherheit bearbeiten zu können, stand 

eine möglichst hohe Präzision bei der Entwicklung der 

G150 an erster Stelle. Die statische Genauigkeit wurde 

durch eine innovative Aufstellmethode weiter verbes-

sert. Die thermische Stabilität wird durch eine aktive 

Kühlung aller relevanten Bauteile erreicht. Die dyna-

mische Genauigkeit spielt z. B. bei 5-Achs-Simultanbe-

wegungen eine wichtige Rolle. Sowohl die Geschwin-

digkeit als auch die Genauigkeit konnten verbessert 

werden, indem die Antriebssimulation konsequent von 

Anfang an in den Entwicklungsprozess integriert wurde.

	_Prozesssicherheit  
durch neue Features
Das Warmfahren der Maschine wird jetzt individuell der 

tatsächlichen Situation angepasst. Die Maschine erkennt 

selbstständig an Geometrieparametern, sobald das Warm-

fahren beendet ist und die Produktion gestartet werden 

kann. Falls eine Neukalibrierung erforderlich sein sollte, 

erkennt die Kalibriersoftware dies selbst und weist darauf 

hin. In Verbindung mit einem Palettenspeicher kann die 

Kalibrierung sogar vollautomatisch eingeleitet werden. 

	_Modularer Baukasten
Eine wichtige Säule des Erfolgs der G-Baureihe ist die 

Kombination aus werkstatttauglicher Ergonomie und 

Automatisierbarkeit. Die Maschine passt in den JobShop-

Bereich genauso gut wie in die Serienfertigung. In Kombi-

nation mit einem Palettenspeicher kann die Maschine bei-

spielsweise in der Frühschicht für Prototypen verwendet 

werden und nachts für die Serienproduktion. Neue Erwei-

terungen des Optionsbaukastens stellt die HSK E40-Spin-

del mit bis zu 42.000 U/min und einem Kompakttisch mit 

Zentrumsspannung dar. Damit wird die Maschine für neue 

Anwendungsgebiete wie z. B. die Medizintechnik mit klei-

neren Werkstücken und kleineren Werkzeugen besonders 

attraktiv.

www.grobgroup.comwww.grobgroup.com ·  · www.alfleth.comwww.alfleth.com

Im Rahmen des Virtual Open House vom 5. bis 10. Oktober 2020 präsentierte Grob, in Öster-
reich vertreten durch Alfleth, erstmals die neue G150. Mit Verfahrwegen von (X/Y/Z) 450 x 670 x  
665 mm handelt es sich um die kleinste Universalmaschine aus dem Portfolio von Grob.

UNIVERSAL-BAZ  
FÜR HÖCHSTE PRÄZISION 

Die neue G150: Drei Linear- 
und zwei Rundachsen 
ermöglichen eine 5-Seiten-
Bearbeitung sowie eine 
5-Achsen-Simultaninter-
polation.
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Der Maschinenhersteller Hardinge 
präsentiert die Innen- und Außen-
rundschleifmaschine Voumard 1000. 
Diese bietet eine flexible Maschinen-
konstruktion sowie hydrostatische 
Führungen an allen Achsen. 

Auf der Innen- und Außenrundschleif-

maschine Voumard 1000 können Werk-

stücke mit Länge 300 mm und Schwing-

kreisdurchmesser 300 mm bearbeitet 

werden. Neu ist die kinematisch flexible 

Maschinenkonstruktion mit zwei Linear-

achsen und zwei Rotationsachsen. Die 

hydrostatischen Linearachsen mit neu 

entwickelten HYDROLIN®-Führungen 

sind spielfrei für Positioniergenauigkei-

ten im Nano-Bereich. Die hochpräzisen, 

hydrostatischen B-Achsen führen zusätz-

lich alle notwendigen Bewegungen der 

Abricht- und Messeinrichtungen aus. 

Diese Flexibilität macht eine große Zahl 

an Bearbeitungsvarianten möglich und 

verkürzt die Einrichtzeiten. Der Spindel-

revolver auf der B1-Achse ist mit einem 

kompakten Schleifspindelkopf mit fle-

xibler Innenschleifspindelanordnung für 

max. vier Schleifspindeln ausgerüstet.

Der Tischrevolver auf der B2-Achse 

kann optional mit einem Werkstück-

spindelstock und einer hochgenauen 

Rotationsachse (C-Achse) inklusive Di-

rektwegmesssystem und Torquemotor 

ausgerüstet werden. Dieser Aufbau er-

möglicht hohe Rundheit sowie Präzision 

bei der Feinjustierung der Zylindrizität 

des Innendurchmessers beim Rund-

schleifen. Die verfahrbare X-Achse und 

die 90°/180° schwenkbare B2-Achse er-

lauben die optimale Zugänglichkeit für 

Messungen des Innendurchmessers (kei-

ne Kollisionsgefahr mit dem Revolver) 

und erleichtern den Werkstückwechsel. 

Für die Voumard 1000 wurde ein neues 

Abrichtkonzept mit drei Abrichtwerk-

zeugplätzen für kollisionsfreies Abrichten 

konzipiert.

www.hartdrehen.comwww.hartdrehen.com

POSITIONIERGENAUIGKEITEN 
IM NANO-BEREICH 

Die Innen- und Außenrundschleifmaschine 
Voumard 1000 ist bei Bedarf leicht automatisierbar, 
hier mit dem an die Maschine perfekt angepassten 
Wenger Palettenwechsler WeStep 650.

Die verfahrbare 
X-Achse und die 
schwenkbare 
B2-Achse der 
Voumard 1000 
erlauben eine 
gute Zugäng-
lichkeit.
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SCHNELL
GELIEFERT

PERO S1 
REINIGUNGSANLAGE

Die modular vorgefertigte Anlage 
PERO S1 mit defi nierter Ausstattung
ist kurzfristig verfügbar

PERO AG
Fon: +49 (0)8231 6011-884
pero.vertrieb@pero.ag

So schnell–
wie Brezenbacken!

PERO | ANLAGEN ZUR TEILEREINIGUNG

www.pero.ag

� energie-effi  zient
� wirtschaftlich
� schnell & zuverlässig

SICHERN SIE SICH 
IHRE PERO S1 
ZUM VORZUGSPREIS!

Auf Wunsch mit Express-Lieferung!

*****

V O R Z U G S P R E I S

Solange Vorrat reicht

Solange Vorrat 
Solange Vorrat 

Aktion
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S
eit der Firmengründung im Jahr 2006 ist die 

Ziersch GmbH mit Hauptsitz in Ilmenau (D) 

kompetenter Ansprechpartner für Entwick-

lung, Produktion und Vertrieb hochpräziser 

Schleifmaschinen. Von Beginn an war es dem 

Geschäftsführer Frank Ziersch wichtig, bei all seinen Ma-

schinen hervorragende Qualität zu einem ausgezeichne-

ten Preis-Leistungs-Verhältnis anzubieten. Daher ist in 

den unterschiedlichsten Schleifgrößen von 400 x 250 mm 

bis maximal 5.000 x 2.200 mm eine umfangreiche Serien-

ausstattung erhältlich.

	_Qualität im Fokus
Damit die Schleifmaschinen in den Branchen Werkzeug- 

und Formenbau, im allgemeinen Maschinenbau oder in 

der Automobilindustrie und deren Zulieferern auch die 

nötige Präzision bieten, werden ausschließlich hochwer-

tige Bauteile verbaut. 

Die Ausführung aller Maschinenbauteile in stabiler 

Gusskonstruktion sorgt für hohe Grundsteifigkeit. Da-

rüber hinaus bieten geschabte und beschichtete Dop-

pel-V Gleitführungen in der Längsachse ausgezeichnete 

Dämpfungseigenschaften und eine hohe Schliffbildgüte. 

Die Senkrecht- und Querachsen sind mit vorgespannten 

Linearführungssystemen ausgestattet und direkte Mess-

systeme von Heidenhain ermöglichen ein präzises Positio-

nieren (Anm.: Standard in der Vertikalachse (Y), Option in 

der Querachse (Z)).

	_Idealer Vertriebspartner  
in Österreich
Seit 2014 werden die Ziersch-Schleifmaschinen in Öster-

reich durch die precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH 

vertreten. Und das eigentlich nur durch Zufall, da ein 

anderer Maschinenlieferant precisa als idealen Vertriebs-

partner empfohlen hat. „Vor sechs Jahren sind wir ins 

neue Betätigungsfeld Schleifen eingestiegen und konnten 

seitdem sehr viele Erfolge erzielen. Mit rund 40 installier-

ten Anlagen haben wir unsere gemeinsamen Ziele mehr 

als übertroffen. Das Schleifen hat im Portfolio der preci-

sa einen hohen Stellenwert eingenommen und zu einer 

wichtigen Erweiterung der Kompetenz des Unternehmens 

geführt“, zeigt sich precisa-Geschäftsführer Ing. Anton 

Erfolgreiche Zusammenarbeit von precisa und Ziersch: Als in diesem Bereich noch sehr junges Unter-
nehmen hat sich der deutsche Schleifmaschinenhersteller Ziersch, in Österreich vertreten durch precisa, 
sowohl in der Einzel- als auch der Serienanfertigung mit zukunftsorientierten Fertigungsverfahren im Bereich 
der universellen Schleifbearbeitung einen Namen gemacht. Mit der neuen Flachschleifmaschine Z35 wurde 
nun die erfolgreiche Z-Baureihe komplettiert.

HÖCHSTMASS AN PRÄZISION

Mit einem Schleifbereich von 500 x 350 mm 
passt die Z35 von Ziersch hervorragend in 
den Werkzeug- und Formenbau.
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Köller mit der Zusammenarbeit sehr zufrieden. Auch das 

Service und After Sales wird wie bei den Okuma-Werk-

zeugmaschinen von precisa durchgeführt. 

	_Flachschleifmaschine Z35
Nachdem 2018 im Bereich Flachschleifen die etablierte 

Serie ZT durch die Nachfolgeserie Z abgelöst wurde, hat 

Ziersch auch das kleinste Modell Z24 (Magnetspannplatte 

400 x 200 mm) maschinenbaulich der restlichen Serie ange-

glichen. Im letzten Jahr wurde schließlich die Lücke zur Z48 

(800 x 400 mm) mit der Z35 (500 x 300 mm) geschlossen.

Mit einem Schleifbereich von 500 x 350 mm passt die Ma-

schine hervorragend in den Werkzeug- und Formenbau. 

Mit einer maximalen Tischbeladung von 500 kg, Verfahr-

wegen von (Quer/Längs) 330 bzw. 720 mm und einer Auf-

stellfläche von lediglich (L/B/H) 3.037 x 2.447 x 2.508 mm 

bei einem Gesamtgewicht von 3.100 kg ist die Z35 sehr 

kompakt gebaut und benötigt nur wenig Stellfläche. Die 

präzise Flachschleifmaschine überzeugt darüber hinaus 

mit einem stufenlos regelbaren Schleifspindelmotor und 

einem vollautomatischen Schleifzyklus mit Abrichtzyklen. 

Anwender profitieren zudem von einem funktionalen De-

sign, das die Schleifbearbeitung optimal unterstützt. So ist 

auch für einen reibungslosen Werkstattbetrieb gesorgt. 

Eine Teilkapselung der Maschine mit Schiebetür sowie 

stirnseitig montierter Servicetür bietet einen wirkungs-

vollen Spritzschutz bei guter Zugänglichkeit. Der Touch-

screen des übersichtlichen 10,4“-Farbbildschirms ermög-

licht eine einfache und flexible Bedienung. Zudem kann 

man mit dem elektronischen Handrad die Senkrecht- und 

Querachse verfahren.

	_Rundschleifserie ZR
Nach dem Erfolg beim Flachschleifen erweiterte Ziersch 

auch sein Produktspektrum mit der neuen Rundschleif-

maschinenserie ZR. Im Detail mit den beiden Modellen 

ZR600 und ZR1000, die neben dem auffallenden, sehr 

modernen Design durch ein ausgezeichnetes Preis-Leis-

tungs-Verhältnis überzeugen. Auch hier konnte die preci-

sa bereits die ersten Maschinen zur höchsten Zufrieden-

heit von Kunden in deren Produktion integrieren.

www.ziersch.comwww.ziersch.com ·  · www.precisa.atwww.precisa.at

Ziersch erweitert sein Produkt-
spektrum mit der neuen Rund-
schleifmaschinenserie ZR.

Wir sind mit der Zusammenarbeit mit unserem 
Schleifmaschinenlieferanten Ziersch sehr zufrieden. 
Neben der bewusst einfachen und werkstattorientierten 
Steuerung/Bedienung schätzen unsere Kunden auch das 
moderne Design und die hervorragende Ergonomie.

Ing. Anton Köller, Geschäftsführer precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH
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W
enn jemand mit Werkzeugmaschi-

nen seit Jahrzehnten erfolgreich in 

der Automobilindustrie vertreten 

ist, müssen diese Maschinen zu-

verlässig funktionieren. Das waren 

2018 die ersten Gedanken von Karl Raich, Geschäfts-

führer von high-tech-metals in Kirchbichl, als er sich 

mit der Investition in ein neues 4-Achs-Bearbeitungs-

zentrum beschäftigte. Die bis dahin eingesetzte Maschi-

ne war in die Jahre gekommen und bei einem Maschi-

nenstillstand von 15 bis 20 Prozent musste etwas getan 

werden. Mit Heller war er in der Vergangenheit schon 

öfter im Gespräch und so investierte Raich im Mai 2019 

in das 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 8000. 

	_Bauteile, die es in sich haben
Ein Jahr später sieht sich Raich in seiner Entscheidung 

mehr als bestätigt. Bei Losgrößen über 200 Stück läuft 

die Maschine im Zwei-Schicht-Betrieb fünf Tage die 

Woche. Konkret werden darauf u. a. Lagerbügel für 

Kurbelwellengehäuse aus GGG50 für einen großen 

österreichischen Hersteller von Gasmotoren gefertigt. 

Das sind Bauteile, die es allerdings in sich haben. Das 

Rohteil wiegt 20 kg, das Fertigteil noch 12 kg. Gefräst 

wird u. a. mit einem 80er WD-Eckmesserkopf. Das sind 

Dimensionen, die der Spindel mit 60 kW und einem 

Drehmoment von 1.146 Nm keine Schwierigkeiten be-

reiten. „Dass Heller im 4-Achs-Bereich stark ist, wusste 

ich. Die Herausforderung bei diesen Bauteilen sind aber 

Die Premiere wird zum vollen Erfolg: Es war die erste Investition in ein Bearbeitungszentrum von 
Heller. Knapp ein Jahr später sieht man bei der high-tech-metals GmbH in Kirchbichl in Tirol diese 
Entscheidung als einen wesentlichen Schritt in die Zukunft. Stabilität, Zuverlässigkeit und Präzision 
überzeugen, Service und Kundennähe gehen nicht besser. Auch deshalb ist man jetzt schon sicher: 
Wenn alles so bleibt, wird das nächste 4-Achs-Bearbeitungszentrum wieder eine Heller.

HÖCHSTE STABILITÄT  
IN VIER ACHSEN 

Das 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 8000 von Heller. Bei Losgrößen 
über 200 Stück läuft die Maschine bei der high-tech-metals GmbH 
im Zwei-Schicht-Betrieb fünf Tage die Woche.
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die sehr anspruchsvollen Form- und Lagetoleranzen“, 

betont Raich. „In Konzentrizität und Parallelität bewe-

gen wir uns bei ≤ 0,02 mm, in der Ebenheit zwischen 5 

bis 8 µm. Man darf nicht vergessen, dass es bei uns um 

Schwerzerspanung und damit richtig zur Sache geht. 

Die Maschine muss aber trotzdem exakt fahren. Bei der 

Konzentrizitätsanforderung dürfen wir in beiden Ach-

sen (x und y) nur max. 0,006 mm Abweichung haben, 

um in der geforderten Toleranz zu bleiben. Die H 8000 

macht dabei wirklich einen guten Job. Wir fahren die 

Maschine Montagmorgen hoch und dann haben wir fast 

ohne Nachjustieren über mehrere Tage eine sehr stabile 

Produktion.“

Von dieser Stabilität und Kontinuität der Maschine 

war man in Kirchbichl von Beginn an begeistert. Vom 

Rundtisch hatte man zwar etwas mehr Agilität erwartet. 

Das ist für die Verantwortlichen allerdings mittlerweile 

zweitrangig, denn dieses vermeintliche Manko gleicht 

die H 8000 in mehreren Bereichen problemlos aus. 

Das beginnt zum Beispiel beim Werkzeugwechsel. Das 

Kettenmagazin fasst 150 Plätze, ist stabil, robust und 

schnell. Außerdem hat man in Kirchbichl von ei-

Shortcut

Aufgabenstellung: Serienfertigung von Lager-
bügeln für Kurbelwellengehäuse aus GGG50.

Lösung: 4-Achs-Bearbeitungszentrum  
H 8000 von Heller.

Nutzen: Stabilität, Zuverlässigkeit  
und Präzision.

Man darf nicht vergessen, dass es bei 
uns um Schwerzerspanung und damit richtig 
zur Sache geht. Die Maschine muss aber 
trotzdem exakt fahren. Die H 8000 von Heller 
macht da aber einen wirklich guten Job.

Karl Raich, Geschäftsführer von high-tech-metals

Die H 8000 bietet 
auch für den 
Maschinenbediener 
eine hervorragende 
Arbeitsumgebung.

>>
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ner vierfach auf eine achtfach Aufspannung umgestellt 

und somit die Nebenzeiten enorm reduziert. So erwirt-

schaftet man nun den kalkulierten Stundensatz. 

	_Für die Zukunft gerüstet
Als Lohnfertiger plant high-tech metals bei Investitio-

nen natürlich in die Zukunft. Einerseits muss man wei-

ter flexibel sein. Andererseits beabsichtigt man mit der 

H 8000 die nächsten 15 bis 20 Jahre zu fertigen. Des-

halb hat man bei der neuen Heller in Kirchbichl auch 

einige Optionen gezogen: Neben der Erweiterung des 

Kühlmittelmanagements durch Hochdruckpumpen 

zählt dazu zum Beispiel auch das Werkzeugmagazin 

mit einer Werkzeug-Gewichterhöhung auf 35 kg sowie 

einer Erweiterung der Werkzeuglänge auf 800 mm. Ob-

wohl der Werkzeugwechsler mit dem Kettenmagazin 

bereits im Standard robust und stabil ausgelegt ist, war 

das Karl Raich noch nicht genug: „Wir haben mit der 

Maschine jetzt den Vorteil, dass wir darauf die großen 

schweren Teile bearbeiten können. Aktuell kommen 

bei uns u. a. ein 62er-Wendeplattenbohrer und auch 

ein 100er-Walzstirnfräser mit großer Ausladung zum 

Einsatz. Bei solch kopflastigen Werkzeugen hätte unse-

re alte Maschine beim Werkzeugwechsel nicht mehr 

mitgespielt.”

Vorsorglich hatte man sich zudem, hinsichtlich der Op-

tionen, auch über das Genauigkeitspaket unterhalten. 

Das war demnach nicht notwendig, da die H 8000 allein 

durch den Grundaufbau und die Mechanik die Präzision 

bringt, die man benötigt.

	_Verfügbarkeit von über 95 Prozent 
Nun ist das Unternehmen high-tech-metals auf die Fer-

tigung von Einzel- und komplexen 5-Achs-Großbautei-

len spezialisiert. Mit dem 4-Achs-Bearbeitungszentrum 

von Heller konzentriert man sich aber auf den zweiten 

Geschäftsbereich, die Serienfertigung. Und wie bei sol-

chen Investitionen üblich, hatte sich Karl Raich vor der 

Investition nicht nur über die technischen Daten, son-

dern auch über den Service von Heller informiert. Denn 

für ihn beginnt die Katastrophe bereits bei fünf Prozent 

Maschinenstillstand. 

Über den Service von Heller hatte er aber nichts Ne-

gatives gehört. Im Gegenteil, aus dem Bekanntenkreis 

gab es dafür ausschließlich Lob. Nach einem Jahr unter 

Span liegt man mit der H 8000 bei einer Verfügbarkeit 

von über 95 Prozent. Dass dies auch weiter so bleibt, 

hat man sich aktuell für einen Wartungsvertrag mit Hel-

ler entschieden. „Eine Investition in das Heller Conditi-

on Dependent Services (CDS) Paket ist sinnvoll, da man 

damit immer auf der sicheren Seite ist. Die Vorschub-

achsen werden kontinuierlich auf Verschleiß überprüft 

und die Spindel ist mit einem Schwingungssensor aus-

gestattet. Zur Ermittlung des Zustandes einzelner Ma-

schinenkomponenten werden Zustandsdaten mithilfe 

automatisierter Uploads und regelmäßiger Testserien 

erfasst bzw. generiert. Bei prozessrelevanten Grenzver-

Eine Investition in das Heller Condition 
Dependent Services (CDS) Paket ist sinnvoll, da man 
damit immer auf der sicheren Seite ist. Bei prozess-
relevanten Grenzverletzungen benachrichtigt Heller 
den Anwender proaktiv.

Erich Stolz, Gebietsvertriebsleiter für Österreich und Südtirol bei Heller

In Kirchbichl hat 
man von einer 
vier- auf eine acht-
fach Aufspannung 
umgestellt und 
somit die Neben-
zeiten enorm 
reduziert. So erwirt-
schaftet man nun 
den kalkulierten 
Stundensatz.
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Anwender

Die high-tech-metals Handels- und  
Fertigungs-GmbH wurde 1998 als Handels-
betrieb gegründet, beschäftigt 16 Mitarbeiter 
und hat sich seit 2001 in der Auftragsfertigung 
auf komplexe Großteile mit erhöhtem 
Bearbeitungsaufwand spezialisiert. Das 
Leistungsspektrum umfasst neben der span-
abhebenden Bearbeitung auch die Teilever-
messung, die auch als eigene Dienstleistung 
angeboten wird. Zum Kundenkreis zählen der 
allgemeine Maschinenbau, die Automobil-
industrie, Energie & Offshore Industrie, Pharma-
industrie, Verkehrstechnik, Sondermaschinen-
bau, Textilindustrie, Wasserkraftbau und 
Zulieferer für Werkzeugmaschinenhersteller.

high-tech-metals  
Handels- & Fertigungs-GmbH
Achenstraße 16, A-6322 Kirchbichl
Tel. +43 5332 763 86
www.high-tech-metals.atwww.high-tech-metals.at

Bauteile aus GGG50, die es in sich haben. Das Rohteil 
wiegt 20 kg, das Fertigteil nur noch 12 kg.
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letzungen benachrichtigt Heller den Anwender proak-

tiv“, erklärt Erich Stolz, Gebietsvertriebsleiter für Öster-

reich und Südtirol bei Heller. 

 

So scheint Karl Raich mit der Investition in die H 8000 

alles richtig gemacht zu haben. Zumal er nach einem 

Jahr eben schon sicher ist, dass wenn alles so bleibt, 

auch das nächste 4-Achs-Bearbeitungszentrum aus 

Nürtingen kommen wird.

www.heller.bizwww.heller.biz
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Ihr Ansprechpartner in Österreich:

Silvester Gruber
+43 664 200 11 28
silvester.gruber@smg-mt.com

Die effektivste Lösung 
für den Formen- und 
Maschinenbau
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D
as Traditionsunternehmen Kapp Niles exis-

tiert bereits seit über 120 Jahren. Seit Anbe-

ginn beschäftigt sich die Firma Niles mit der 

Entwicklung von Zahnradbearbeitungsma-

schinen und konnte sich dahingehend einen 

großen Know-how-Vorsprung verschaffen. 1953 gründete 

Bernhard Kapp das Unternehmen Kapp & Co. Die beiden 

Unternehmen wuchsen 1997 zu einer Unternehmensgrup-

pe zusammen.

	_International agierend
Die typischen Anwendungen von Kapp Niles findet man 

vor allem in der Automobil- und Luftfahrtindustrie wieder. 

Die größeren Schleifmaschinen werden unter anderem in 

die Bereiche Mining, Windenergie und Bahn geliefert. Die 

Hauptprodukte sind Wälzschleifmaschinen, Profilschleifma-

schinen, Verzahnungsmessmaschinen sowie Schleif- und 

Abrichtwerkzeuge. Dabei können Werkstücke mit Durch-

Kapp Niles ist eine global agierende Unternehmensgruppe mit hochwertigen Lösungen rund um die Feinbearbeitung 
von Verzahnungen und Profilen. Am Standort in Coburg arbeiten rund 450 Mitarbeiter. Davon sind rund 60 Mitarbeiter in 
der Fertigung im Zwei-Schicht-Betrieb tätig. Ein Teil der Fertigung wurde 2014 in ein neues, großes Gebäude verlagert, wo 
zwei M40-G MILLTURN Komplettbearbeitungszentren mit Bearbeitungslängen bis max. 2.000 mm ihr Zuhause fanden.

FEINSCHLIFF  
IN DER FERTIGUNG

Shortcut

Aufgabenstellung: Komplettbearbeitung; Stei-
gerung der Produktivität und Verfügbarkeit.

Lösung: Zwei M40-G MILLTURN Komplett-
bearbeitungszentren von WLF.

Nutzen: Bearbeitungszeiten optimiert; 
Leistungspotenzial der Werkzeuge kann voll aus-
geschöpft werden; prozesssicheres Hartdrehen.

Zwei Komplettbearbeitungszentren des Typs M40-G MILLTURN  
von WFL mit einer maximalen Bearbeitungslänge von 2.000 mm 
und einem maximalen Drehdurchmesser von 520 mm befinden 
sich in den Fertigungshallen von Kapp Niles im Einsatz.
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messern von 8,0 bis 8.000 mm und Längen bis 2.200 mm 

geschliffen werden. Auch Sondermaschinen, auf welchen 

vor allem hochgenaue Luftfahrtteile und Schraubenrotoren 

bearbeitet werden, bilden ein großes Marktsegment.

„Höchste Genauigkeit und beste Oberflächengüte spielen 

bei Kapp Niles die Hauptrolle und stellen die wichtigsten 

Anforderungsmerkmale an unsere Maschinen dar“, so 

Michael Kapp, Produktionsleiter bei Kapp Niles. Bei Ver-

zahnungen spielt die Festigkeit natürlich eine große Rolle. 

Nach vorgenommener Härtung der Werkstücke können 

diese in den Kapp Niles-Maschinen geschliffen werden. 

Reproduzierbarkeit ist dabei ein sehr wichtiges Thema.

	_Komplettbearbeitung  
auf dem Vormarsch
Das Maschinenkonzept der Komplettbearbeitung ist 

für Kapp Niles nicht neu. „Vor ca. 15 Jahren hielt dieses 

Konzept bereits Einzug und hatte seither großen Einfluss 

auf die gesamte Fertigung“, erinnert sich Sascha Forkel, 

Leiter der Kubischen Bearbeitung. Damals schon wurden 

die Vorteile der Komplettbearbeitung erkannt und in zwei 

Dreh-Bohr-Fräszentren investiert. Diese langjährige Erfah-

rung spielte einen entscheidenden Faktor bei der Ersatz-

investition. Es musste wieder eine Gegenspindelmaschine 

mit Revolver her. Basierend auf einer Marktanalyse und 

einer detaillierten Prüfung möglicher Lieferanten fiel die 

Wahl letztlich auf WFL. „Wir entschieden uns für die Ma-

schinen, welche für uns qualitativ den besten Eindruck 

machten, und das waren die MILLTURNs von WFL“, be-

tont Michael Kapp. Mit den Maschinen, welche Kapp Niles 

bisher im Einsatz hatte, stieß man bei einigen Bearbeitun-

gen an die Grenzen. Bei den MILLTURNs von WFL kann 

das Leistungspotenzial der Werkzeuge nun voll ausge-

schöpft werden, Reserven inklusive. Aktuell wird auf den 

neuen Dreh-Bohr-Fräszentren auch hartgedreht – und das 

in der gewünschten Qualität.

	_Stabilität und  
Genauigkeit überzeugen
„Wichtige Entscheidungskriterien waren obendrein die 

Steigerung der Produktivität, hohe Stabilität und 

Höchste Genauigkeit und beste Ober-
flächengüte spielen bei Kapp Niles die Haupt-
rolle und stellen die wichtigsten Anforderungs-
merkmale an unsere Maschinen dar.

Michael Kapp, Produktionsleiter bei Kapp Niles

Herzstück der M40-G 
bildet die Dreh-Bohr-
Fräseinheit mit X-, 
Y- und B-Achse.  
Diese leistet bis zu  
33 kW und reicht bis 
zu 214 Nm Dreh-
moment. Die linke 
Drehspindel wurde 
bewusst für schwerste 
Zerspanungsauf-
gaben ausgelegt und 
sorgt mit 54 kW 
und 2.000 Nm für 
entsprechende 
Produktivität beim 
Drehen.

>>
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Genauigkeit, maximale Zuverlässigkeit und eine mög-

lichst hohe Verfügbarkeit. Wir gehen davon aus, dass wir 

unsere MILLTURNs viel länger als zehn Jahre im Einsatz 

haben werden“, erklärt Forkel. Das Schrägbettkonzept 

und der Kreuzschlittenaufbau sichern langfristige Sta-

bilität und Genauigkeit. Eine Besonderheit ist vor allem 

die mechanische Dreh-Bohr-Fräseinheit mit hoher Per-

formance und minimaler Störkontur. Dieser Aufbau er-

laubt es, kurze Werkzeuge einzusetzen und somit hohe 

Genauigkeit bei maximalem Spanabtrag zu erreichen. 

Einen weiteren ausschlaggebenden Punkt für den Kauf 

der Maschinen spielte auch der Service. „Damals hatten 

wir uns umgehört und sehr gute Referenzen zu WFL er-

halten“, fährt Forkel fort. „Angefangen von kaufmänni-

schen, technischen bis hin zu softwarerelevanten The-

men während der Auftragsabwicklung liefen alle Fäden 

bei einem kompetenten WFL-Projektmanager zusam-

men. Damit konnten innerhalb kürzester Zeit sämtliche 

Anliegen und Themen professionell erledigt werden“, 

freut sich der Fertigungsleiter. Die MILLTURNs von WFL 

sind die neuesten Maschinen bei Kapp Niles und sollen 

auch die ersten sein, die automatisiert werden. „Wir ha-

ben hier ein gutes Gefühl, wenn wir diese in naher Zu-

kunft nachrüsten, da wir erstens alles aus einer Hand be-

kommen und wir zweitens Gewissheit haben, dass es am 

Ende funktioniert“, so Forkel weiter. 

	_Kompromisslos effizient
Auf den beiden M40-G werden aktuell verschiedens-

te Komponenten für die Kapp Niles-Schleifmaschinen 

produziert, so zum Beispiel Spindeln, Werkzeuggrund-

körper, Lagergehäuse und verschiedenste Flansch- und 

Wellenteile. Besonders rotationssymmetrische Werkstü-

cke werden darauf verarbeitet. Das Hartdrehen, welches 

in der Vergangenheit auf den bestehenden Maschinen 

nicht in der geforderten Toleranz möglich war, lässt sich 

nun prozesssicher umsetzen. „Bei den Bearbeitungen 

als auch bei den Werkzeugen gibt es noch sehr viel Luft 

nach oben“, ist sich Michael Kapp sicher.

Mit den MILLTURNs konnten auch bereits Bearbeitungs-

zeiten optimiert werden, da die Maschinen leistungsfähi-

ger sind und vor allem stabiler. Aktuell werden sämtliche 

Programme umgeschrieben und auf den MILLTURNs 

eingespielt. In späterer Folge erhofft man sich hier noch 

einen größeren Effekt in puncto effizienteres Fertigen zu 

erzielen. Im Hause Kapp Niles werden die Programme 

extern mittels CAD (Siemens NX) erstellt. Bevor das Pro-

gramm an die Maschine übermittelt wird, werden sämt-

Die längere Lebensdauer einer MILLTURN 
im Vergleich zu anderen Komplettbearbeitungs-
zentren war auf jeden Fall eines der Argumente, 
das für den Kauf sprach.

Sascha Forkel, Leiter Kubische Bearbeitung Kapp Niles

Die Maschinenbaureihe RX 59 
wird beim Vor- und Fertig-
schleifen von vorprofilierten 
Schraubenrotoren aus Guss 
oder Stahl eingesetzt. In 
diesem Maschinentyp sind 
einige Komponenten verbaut, 
welche auf der MILLTURN her-
gestellt werden.

Ein kleiner Auszug 
von verschiedenen 
Komponenten, 
welche auf den 
MILLTURNs 
produziert werden. 
Den Großteil der 
Fertigung machen 
kleinere Lose von  
1 bis 5 aus.
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liche Abläufe dokumentiert und simuliert. Zwei Mitarbei-

ter sind aktuell für die Programmierung verschiedenster 

Werkstücke an den beiden MILLTURNs verantwortlich, 

berechnen neue Spannsituationen und legen die Bear-

beitung optimal aus. 

	_Details im Fokus
Die Bearbeitungslängen und -durchmesser an den bei-

den M40-G MILLTURNs werden komplett ausgenutzt. 

Das Portfolio der Werkstücke reicht von Kaffeetassengrö-

ße bis zum maximalen Drehdurchmesser von 520 mm. 

Herzstück der Maschine bildet die Dreh-Bohr-Fräsein-

heit mit X-, Y- und B-Achse. Diese leistet bis zu 33 kW 

und reicht bis zu 214 Nm Drehmoment. „Die Ausführung 

der Frässpindel mit 12.000 Umdrehungen pro Minute er-

möglicht obendrein den effizienten Einsatz sehr kleiner 

Werkzeuge und erfüllt die Anforderungen von Kapp Ni-

les“, bringt es Bruno Reisbeck, Regionaler Verkaufsma-

nager WFL, auf den Punkt. Die linke Drehspindel wurde 

bewusst für schwerste Zerspanungsaufgaben ausgelegt 

und sorgt mit 54 kW und 2.000 Nm für entsprechende 

Produktivität beim Drehen. Die rechte Drehspindel wur-

de mit einem hochdynamischen integrierten Spindelmo-

tor mit maximal 33 kW und 550 Nm bestückt. 

Um bei sehr harten und schwer zerspanbaren Werkstof-

fen eine entsprechende Zerspanungsleistung, Werkzeug-

lebensdauer und Prozessstabilität zu garantieren, ver-

fügen die Maschinen über 150 bar Kühlmittelpumpen. 

Diese sorgen für guten Spanbruch und eine optimale 

Kühlung der Schneide und somit für eine erhöhte Le-

bensdauer der Werkzeuge. Am unteren Schlittensystem 

verrichtet ein 2x12-fach Scheibenrevolver mit angetrie-

benen Werkzeugen verlässlich seinen Dienst. Oberes und 

unteres System können jeweils auf beiden Spindeln oder 

auf einer Spindel simultan eingesetzt werden. Entschei-

dend für die Produktivität ist der große Umlauf über dem 

Revolver von 350 mm, wodurch auch sehr große Teile 

auf die Gegenspindel automatisch übergeben werden 

können. Aufgrund der Vielseitigkeit und der Optionen in 

der Maschine fiel bei der Anschaffung die Entscheidung 

für die Variante mit Gegenspindel relativ schnell.

	_Digitalisierung hält Einzug
Datenprotokollierung wird ein immer wichtigeres Thema. 

Ein hoher Grad an Vernetzungsmöglichkeiten ist daher 

auch für Kapp Niles sehr wichtig: Durch den hohen Grad 

an generierten Prozessdaten als auch der Verfügbarkeit 

von Daten der Maschinenzustände sind die Maschinen 

bestens für die Zukunft gerüstet. „Die Prozessüberwa-

chung iControl von WFL garantiert prozesssichere Ab-

läufe, was eine entscheidende Voraussetzung für zukünf-

tige Automatisierungslösungen darstellt. Selbst für die 

Automatisierung verfügt WFL über ein umfangreiches 

Spektrum an Lösungen aus dem eigenen Haus“, sieht 

sich Michael Kapp für die Zukunft gerüstet.

www.wfl.atwww.wfl.at

Anwender

Kapp Niles ist eine global agierende Unternehmensgruppe mit hoch-
wertigen und wirtschaftlichen Lösungen rund um die Feinbearbeitung 
von Verzahnungen sowie Profilen und ist Partner für Unternehmen 
zahlreicher Branchen in den Sparten Mobilität, Automatisierung und 
Energie. Kapp Niles agiert mit seinen neun Produktionsstandorten 
weltweit und beschäftigt knapp 1.000 Mitarbeiter in der Gruppe.

KAPP NILES GmbH & Co. KG
Callenberger Str. 52, D-96450 Coburg, Tel. +49 9561-866-0
www.kapp-niles.comwww.kapp-niles.com

Das Projektteam 
vor der M40-G 
MILLTURN (v.l.n.r.): 
Bruno Reisbeck 
und Andreas 
Lehner, regionale 
Verkaufsmanager 
Deutschland bei 
WFL, Sebastian 
Morgenroth, 
Programmierer 
bei Kapp Niles, 
Sascha Forkel, 
Leiter Kubische 
Bearbeitung Kapp 
Niles, Michael Kapp, 
Produktionsleiter 
bei Kapp Niles, 
Christian Brückner, 
Bediener bei  
Kapp Niles.
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I
m Herbst 2019 präsentierte Index mit der G420 

die Neukonstruktion eines großen Dreh-Fräszen-

trums. Im Oktober 2020 feiert nun die Variante 

Index G400 Premiere. Im Gegensatz zur Schwes-

termaschine G420, deren oberer Werkzeugträger 

als Motorfrässpindel mit großem Werkzeugmagazin 

ausgeführt ist, besitzt die Index G400 dort einen VDI-40 

Revolver mit zwölf Stationen. Eine Besonderheit dieses 

Revolvers ist seine Pinole, die ihm einen großen Y-Hub 

von ± 100 mm ermöglicht. In ihr steckt über Jahre ge-

sammeltes Know-how und viel Entwicklungsarbeit hin-

sichtlich hervorragender Dämpfungseigenschaften und 

minimaler Reibung. Die Pinole basiert auf einer Polygon-

kontur, die hohe Kräfte aufnehmen kann. Weitere techni-

sche Highlights sind der gehärtete Pinolenwerkstoff, der 

mit einer speziellen Textur versehen wird und die leicht 

vorgespannte Gleitführung.

	_Robuster Maschinenaufbau
Das Mineralgussbett in Blockbauweise erzeugt durch eine 

außerordentlich hohe Eigensteifigkeit und sichert zusam-

men mit den großzügig dimensionierten Linearführungen 

in den X- und Z-Achsen sehr gute Stabilitäts- und Dämp-

fungseigenschaften. Zudem liegt das Verhältnis ruhende zu 

bewegten Massen bei einem Faktor deutlich über 5, was 

nicht nur für eine gute Steifigkeit spricht, sondern glänzen-

de Dynamikwerte bei einer ausgeprägten Schwingungs-

armut liefert. In der Standardausführung der Index G400 

sind die beiden unteren VDI-40 Werkzeugrevolver nicht nur 

in X- und Z-Richtung, sondern auch mittels einer linearen 

Y-Achse um ± 70 mm verfahrbar. Sie stellen jeweils zwölf 

Stationen zur Verfügung, die alle mit angetriebenen Werk-

zeugen bestückt werden können. So stehen genügend 

Werkzeuge zur Verfügung, um auch anspruchsvolle Auf-

gabenstellungen ohne zusätzlichen Rüstaufwand abzude-

Drehzentrum Index G400 mit der modularen 
Roboterzelle iXcenter für die leistungsstarke  
Bearbeitung von großen Werkstücken.

Der Drehtechnikspezialist Index hat Anfang Oktober Kunden und Partner aus aller Welt zum Open 
House nach Reichenbach geladen. Zu sehen gab es neben neuen Maschinenentwicklungen wie dem 
Dreh-Fräszentrum G400 oder dem Langdrehautomat TNL12 sowie effizienten Automatisierungs-
lösungen auch die sich permanent weiterentwickelnde digitale Index-Welt „iXworld“. 

OFFENSIV IN RICHTUNG  
AUTOMATISIERUNG 
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cken. Wer noch mehr Werkzeuge benötigt, kann die beiden 

unteren Revolver mit jeweils 18 Stationen ausstatten lassen, 

muss hierbei allerdings auf die Y-Achse verzichten.

	_Effektive Komplettbearbeitung 
wellenförmiger Werkstücke
Dank des geräumigen Arbeitsraums und des großen Ab-

stands zwischen der Haupt- und Gegenspindel kann der 

Anwender kollisionsunkritisch alle drei Werkzeugrevol-

ver zeitgleich an Haupt- und Gegenspindel einsetzen. Die 

Drehlänge von bis zu 2.300 mm erlaubt die wirtschaftliche 

Bearbeitung eines breitgefächerten Teilespektrums. Zu-

dem lässt sich optional eine Revolverlünette auf den Re-

volvern aufbauen. Beide Arbeitsspindeln sind fluidgekühlt 

und bieten in der A8 Variante einen Stangendurchlass von 

102 mm oder die Möglichkeit Spannmittel der Baugröße 

315 mm (mit Umlauf 340 mm Durchmesser) einzusetzen. 

Die Spindeln der Baugröße A11 sind mit einem Stangen-

durchlass bis 120 mm ausgelegt. Die maximale Spannfut-

tergröße beträgt hier 400 mm. Die Motorspindeln stehen 

durch ihre hohe Dynamik, Leistung und Drehmoment (A8: 

41 kW, 920 Nm / A11: 43 kW, 1.000 Nm) für eine produktive 

Drehbearbeitung.

	_Die neue Traub TNL 12
Premiere feierte auch die zweite Generation der Traub 

TNL12, ein Langdrehautomat, der sich jetzt, wie seine grö-

ßeren Geschwister, in kurzer Zeit auf einen Kurzdreher um-

rüsten lässt. Schon auf den ersten Blick fällt auf, dass die 

Maschine kompakter ist und sich der Schaltschrank nicht 

mehr unter dem Stangenlader befindet. Den Entwicklern ist 

es gelungen, diesen komplett in die Maschine zu integrie-

ren. Dadurch ist die Maschine zwar ein wenig höher gewor-

den, sie misst jetzt 1.600 mm, bleibt damit aber immer noch 

„übersichtlich“. Da Schaltschrank und Maschine jetzt eine 

Einheit sind, entfallen Kabelkanäle und die Traub TNL12 

lässt sich leichter umsetzen – über Panzerrollen, via Stapler 

oder mit dem Kran.

	_Mehr Produktivität  
auf kleinerem Platz
Wer eine neue Maschine kauft, verspricht sich davon vor 

allem höhere Produktivität. Nun besitzt die bisherige Traub 

TNL12 schon vier Werkzeugträger, die durch gleichzeitigen 

Einsatz für hochproduktive Bearbeitung sorgen. Um diese 

noch zu verbessern, haben die Entwickler wesentliche Ver-

änderungen an der Kinematik vorgenommen. Waren 

Die Index G400 ver-
fügt über drei VDI-
40 Revolver mit 
zwölf Stationen für 
die leistungsstarke 
und produktive 
Bearbeitung langer 
und schwerer Werk-
stücke. 

Zu den Stärken unserer neuen CNC-gesteuerten MS24-6 
gehört zweifellos das schnelle und einfache Rüsten, das bei 
geringer werdenden Losgrößen eindeutige Stückkosten- 
Vorteile generiert.

Karl-Heinz Schumacher, Leiter Entwicklung & Konstruktion Mehrspindler bei INDEX

>>
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bisher Frontapparat und Gegenspindel auf einem gemein-

samen Schlitten angeordnet, befinden sich diese jetzt auf 

jeweils einem Einzelschlitten. Durch die Trennung dieser 

Komponenten beeinflussen sich Front- und Gegenspindel-

bearbeitung nicht mehr gegenseitig und die Programmie-

rung wird aufgrund der dadurch gewonnenen Flexibilität 

wesentlich erleichtert. Da die Massen kleiner geworden 

sind, gewinnt die Maschine zudem an Dynamik und der 

Anwender profitiert von größerer Programmierfreiheit.

	_Rückseitenbearbeitung  
aufgewertet
Während früher an der Rückseite nur eine Bewegung in 

X-Richtung zur Verfügung stand, ist nun eine dreiachsi-

ge Bearbeitung an der Gegenspindel möglich. Der neue 

Rückapparat umfasst sechs Werkzeugstationen inklusive 

einer Ausspüleinheit. Überhaupt erhöhte sich der Werk-

zeugvorrat: Mit Doppel- und Dreifachhaltern lassen sich in 

der Maschine insgesamt bis zu 40 Werkzeuge rüsten, was 

bei komplexen Bearbeitungen zusätzliche Möglichkeiten 

eröffnet. Zudem spendiert Index nun beiden Werkzeugre-

volvern (je sechs Stationen) einen Servomotor und damit 

verbunden jeweils eine interpolierte Y-Achse, die zu kürze-

ren Span-zu-Span-Zeiten von nur 0,3 s und einer freieren 

Aufteilung der Schnitte beiträgt. Er überzeugt durch seinen 

kompakten Aufbau mit verbesserter Kinematik. Das be-

deutet für die Produktion kleiner Präzisionsdrehteile: mehr 

Produktivität und Flexibilität bei gleichzeitig reduziertem 

Platzbedarf.

	_Neuer Mehrspindler MS24-6
Ein weiteres Highlight ist der neuentwickelte CNC-gesteu-

erte Mehrspindeldrehautomat MS24-6, Nachfolger des In-

dex Mehrspindlers MS22-6. Etwas größer im maximalen 

Stangendurchmesser, aber insgesamt kompakter gebaut 

und mit zahlreichen Features, die eine hochwirtschaftliche 

Drehbearbeitung gewährleisten – schnelles und einfaches 

Rüsten inklusive. Der neue, nach dem Baukastenprinzip 

gestaltete Mehrspindeldrehautomat Index MS24-6 (max. 

Stangendurchmesser 24 mm, bei Futterteilen 50 mm) 

fügt sich perfekt in die Nische ein zwischen MS16-6 bzw. 

MS16-6 Plus und der MS32-6. Während sich die Index 

MS16 durch den Einsatz von Stech- und Bohrschlitten vor 

allem für etwas einfachere Bearbeitungen und sehr große 

Deutliche Produktivitäts-
steigerungen mit dem neuen Lang- 
und Kurzdrehautomat Traub TNL12 
dank zwei Werkzeugrevolvern sowie 
einem Front- und Rückapparat. 

Schlitten-Schnell-
spannsystem mit 
W-Verzahnung:  
Mit dieser Index-
Entwicklung lassen 
sich Werkzeughalter 
ohne kompliziertes 
Ausrichten in 
kürzester Zeit 
rüsten. Die exakte 
Ausrichtung ist in 
der W-Verzahnung 
des Schlittens 
und den positiven 
Zähnen des Werk-
zeughalters schon 
vorgegeben.
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Serien empfiehlt, überzeugt die neue MS24-6 bei mittleren 

bis hin zu sehr anspruchsvollen Zerspanungsaufgaben. Die 

Maschine besitzt sechs Arbeitsspindeln und zwölf Quer-

schlitten mit NC-Achsen in X, Z und Y (4x) sowie ein oder 

zwei Synchronspindeln für die Rückseitenbearbeitung. So 

lässt sich die Maschine entweder sechsspindlig oder dop-

pelt dreispindlig nutzen. Auch eine doppelte Rückseiten-

bearbeitung ist möglich. Angetriebene Werkzeuge, C- und 

Y-Achsen eröffnen dem Anwender ein breites Spektrum an 

Bearbeitungsmöglichkeiten, wie außermittige Bohrungen 

und Gewinde-, Kontur- und Abwälzfräsen oder Mehrkant-

drehen. Die Antriebsleistung liegt bei 8,7 kW bei 100 % 

ED bzw. 15 kW bei 25 % ED pro Spindel. 

	_Das Quartett ist komplett
Im Bereich der Universaldrehmaschinen erweitert Index 

sein Portfolio mit der Traub TNA500. Die kraftvolle und 

präzise Zerspanung von Flansch- und Wellenteilen ab 

Stückzahl 1 ist das wesentliche Merkmal der aktuellen 

Index CNC-Universaldrehmaschinen-Baureihe. Zu dieser 

zählen die Modelle Index B400 und B500 sowie Traub 

TNA400 und – als letztes Element dieser Plattform – die 

jetzt vorgestellte Traub TNA500. Gegenüber der TNA 400 

zeichnet sie sich in erster Linie durch größere, leistungs-

stärkere Spindeln aus. Die neue Universaldrehmaschine 

Traub TNA500 ist mit einer A11-Hauptspindel (102 mm 

Spindeldurchlass, 400 mm Spannfutterdurchmesser und 

750 mm Drehlänge) ausgestattet. Diese riemengetriebene 

37,5 kW-Spindel überzeugt mit einer maximalen Drehzahl 

von 3.150 min-1 und einem Drehmoment von bis zu 1.020 

Nm – was gegenüber der TNA400 rund 40 Prozent mehr 

Leistung bedeutet.

	_Modulare Roboterlösung  
für Großmaschinen
Doch was wäre modernste Maschinentechnik ohne pas-

sende Automatisierung? Ein weiteres Highlight ist zwei-

fellos die neue iXcenter Automatisierungslösung, die 

für die Dreh-Fräszentren der neuen, großen G-Baureihe 

konzipiert und aktuell an der ebenfalls neuen Index G400 

präsentiert wurde. Gerade bei Maschinen dieser Größen-

ordnung (Drehlänge bis 1.600 mm) spielt die Automatisie-

rung eine wichtige Rolle. Denn bedingt durch das Gewicht 

der Teile, benötigt der Bediener beim Be- und Entladen auf 

jeden Fall Unterstützung – zum Beispiel durch einen Kran, 

wobei das manuelle Einfuttern der Teile viel Zeit kostet. 

So rechnet sich eine automatisierte Handhabung relativ 

schnell. Das Index-Entwicklungsteam hat für das große 

iXcenter einen modularen Aufbau gewählt. Die Auto-

matisierung besteht im Kern aus einer vor der Maschine 

platzierten, weitgehend autarken Standardroboterzelle. 

Das ist eine Bodeneinheit, auf der ein Knickarm-Roboter 

mit einer Traglast von 165 kg im Standard – optional bis  

270 kg – installiert ist. An diese Zelle können von zwei Sei-

ten unterschiedliche Module angedockt werden: Paletten-/

Regalsysteme, Mess-/Prüfstationen sowie Einrichtungen 

zum Entgraten, Reinigen oder Laserbeschriften und vieles 

mehr. Somit ist der Roboter nicht nur für das Be- und Ent-

laden der Teile über die Maschinentüre zuständig, sondern 

er kann sich während der oft langen Bearbeitungszeiten 

mit nachgelagerten Prozessen beschäftigen.

	_Eintrittskarte in die digitale Zukunft
Kein Produkt aus dem Hause Index entwickelt sich so ra-

sant wie die iXworld, der Welt der digitalen Integration. 

Über ixworld.com erhalten Index- und Traub-Anwender 

nicht nur Zugang zu allen wichtigen Informationen rund 

um das Maschinen- und Technologieangebot, hier öff-

nen sich vor allem die IoT-Plattform iX4.0 sowie die Por-

tale iXshop und iXservices. Um den Kunden die Vorteile 

einer derart digital unterstützten Produktion zugänglich zu 

machen, schafft Index die notwendige Konnektivität: Alle 

Neumaschinen sind bereits iX4.0-ready, und Bestandsma-

schinen lassen sich kundenseitig einfach nachrüsten. Auch 

für die sichere Datenübertragung und -speicherung hat 

Index durch die Kooperation mit SAP mit dem in Europa 

platzierten Cloudserver und entsprechenden Verschlüs-

selungen etc. gesorgt. Dies bestätigt eine entsprechende 

TÜV-Zertifizierung nach IEC 562443 für die Datenverbin-

dung zwischen Maschine und Cloud.

www.index-werke.dewww.index-werke.de

CNC-Universaldreh-
maschine TNA500 mit 
Haupt- und Gegenspindel 
und VDI40-Sternrevolver.
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M
it der DMF 200|8 ist es DMG Mori 

gelungen, die Erfolgsgeschichte der 

Fahrständermaschinen im 5-Achs-Be-

reich, mit bisher über 2.700 installier-

ten Maschinen am Markt, fortzuschrei-

ben“, blickt Markus Rehm, Geschäftsführer Deckel Maho 

Seebach, auf die bewährte Baureihe. „So steht auch die 

Weltpremiere für absolute Präzision und Fräsleistung. Das 

bringt die Fahrständerbaureihe auf ein nie dagewesenes 

Level.“

Mit einem 2.300 x 850 mm großen Starrtisch und Ver-

fahrwegen von 2.000 x 800 x 850 mm bietet die DMF 

200|8 Anwendern im Werkzeug- und Formenbau sowie 

der Luftfahrtindustrie ausreichend Spielraum, auch lange 

Strukturbauteile oder Formeinsätze flexibel zu bearbeiten. 

Die Tischbeladung liegt bei 2.000 kg. Der Arbeitsraum der 

Maschine wurde bei der Entwicklung des neuen Maschi-

nenkonzepts durch einen neu konstruierten Werkzeug-

wechsel optimiert. Dieser erfolgt hinter dem Arbeitstisch 

– schnell, kollisionsfrei und prozesssicher, sodass die kom-

plette Aufspannfläche genutzt werden kann. „Eine Bestü-

ckung der DMF 200|8 mit 400 mm langen Werkzeugen ist 

ein Alleinstellungsmerkmal in dieser Maschinenklasse“, 

betont Rehm.

	_Hohe thermische  
Langzeitgenauigkeit
Die DMF 200|8 wurde so konstruiert, dass die auskragen-

de Y-Achse über den gesamten Verfahrweg eine konstante 

Die neue DMF 200|8 von DMG Mori ermöglicht eine hochgenaue und produktive 5-Achs-Be-
arbeitung von bis zu 2.300 mm langen Strukturbauteilen und Formeinsätzen. Verglichen mit 
dem Vorgängermodell ist der Arbeitsraum der Fahrständermaschine um über 50 Prozent 
größer, wodurch neue Möglichkeiten zur Bearbeitung von komplexen Bauteilen entstehen. 

INNOVATIVES  
FAHRSTÄNDERKONZEPT

Umfangreiche 
Kühlmaßnahmen 
im Standard ge-
währleisten eine 
hohe thermische 
Langzeitgenauig-
keit mit geringen 
Toleranzen. 

Hochgenaue 5-Achs-Bearbeitung von langen Werkstücken: 
Die DMF 200|8 bietet einen 2.300 x 850 mm großen  
Starrtisch und Verfahrwege von 2.000 x 800 x 850 mm. 
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Steifigkeit der Maschine sicherstellt. Die drei Linearführun-

gen in der X-Achse verstärken die Stabilität der Maschine 

und schaffen die erforderliche Basis für eine hochgenaue 

und produktive Bearbeitung. Auch bei voll ausgefahrenem Y-

Schlitten lässt sich laut Rehm die maximale Spindelleistung 

abrufen, ohne dass die Maschine aufschwingt. Umfangrei-

che Kühlmaßnahmen im Standard gewährleisten eine hohe 

thermische Langzeitgenauigkeit mit geringen Toleranzen, 

während direkt angetriebene Kugelgewindetriebe in der Y- 

und Z-Achse für hohe Oberflächengüten sorgen. 

Die DMF 200|8 verfährt im Standard mit Eilgängen von bis 

zu 50 m/min. Mit dem optionalen Linearantrieb in der X-

Achse erreicht sie bis zu 80 m/min, sodass sie jederzeit eine 

dynamische und hochproduktive Zerspanung gewährleistet. 

Der B-Achs-Fräskopf – sein Klemmmoment liegt bei maximal 

6.000 Nm – bietet einen Schwenkbereich von +/- 120° und 

somit die nötige Flexibilität in der 5-Achs-Bearbeitung. Ein 

umfangreicher Spindelbaukasten rundet die Ausstattungs-

vielfalt ab. Im Standard ist eine speedMASTER Spindel mit 

15.000 min-1 integriert. „Selbstverständlich mit 36 Monaten 

Gewährleistung, unabhängig von der Laufleistung“, ergänzt 

Rehm. Eine High-Torque-Variante mit 200 Nm ist im Spin-

delbaukasten ebenso verfügbar wie eine 20.000er Spindel.

	_Automatisiert und digitalisiert
Steuerungsseitig ist die DMF 200|8 mit CELOS und Siemens 

ausgestattet und wird standardmäßig mit der aktuellsten 

Version von CELOS ausgeliefert. „Die DMF 200|8 verfügt 

über eine Schnittstelle für die automatisierte Fertigung, bei-

spielweise für unser PH Cell Paletten-Handling“, verweist 

Markus Rehm abschließend auf die zukunftsorientierte Fer-

tigung mit der neuen Fahrständermaschine.

www.dmgmori.comwww.dmgmori.com

Präzisionsbearbeitung eines Gesenks für den  
Werkzeug- und Formenbau.
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D
as beste Mittel, um dem Fachkräftemangel 

zu begegnen, ist die Ausbildung junger 

Menschen zu praxisorientierten Fachkräf-

ten. Diese erfolgt in Österreich überwie-

gend im dualen System, um das viele an-

dere Länder die Alpenrepublik beneiden. Ihre praktischen 

Erfahrungen erlangen die hierzulande Lehrlinge genann-

ten Auszubildenden in der konkreten Arbeit im Betrieb 

unter Anleitung qualifizierter Ausbilder unter den Mit-

arbeitern. Die Theorie und ergänzende Praxis dazu wird 

ihnen in Berufsschulen vermittelt, die sie zehn Wochen 

pro Jahr besuchen.

Präzisions-Drehmaschinen in der Lehrlingsausbildung: Die Kunst des Drehens erlernen Lehrlinge kraft-
fahrzeugtechnischer Berufe in Salzburg an der Landesberufsschule 1. Die zuvor vorhandenen Drehmaschinen 
waren dem rauen Ausbildungsalltag nicht gewachsen. Seit Jahreswechsel 2019/20 sind daher 12 konventionelle 
Drehmaschinen vom Typ Praktikant GSD des deutschen Herstellers Weiler im Einsatz. Von dessen Österreich-
Vertretung Schachermayer um digitale Positionsanzeigen ergänzt, liefern die ebenso robusten wie sicheren und 
ergonomischen Maschinen einen Beitrag zur Zukunftsfähigkeit der Lehrwerkstätte. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

DREHEN FÜR  
KFZ-BERUFSEINSTEIGER

Hinsichtlich Ergonomie und Sicherheit stellen die 
Weiler Praktikant GSD einen gewaltigen Schritt nach vorne 
dar. Damit ist ein reibungsloser Ausbildungsbetrieb 
gesichert und somit Motivation und Arbeitsfreude bei 
Ausbildnern und Lehrlingen gestiegen.

Schulleiterin-Stellvertreter Manfred Flatscher, Salzburger Landesberufsschule 1

Schachermayer stattete zum Jahreswechsel die Lehrwerkstätte der Landesberufsschule 
(LBS) 1 in Salzburg mit 12 konventionellen Drehmaschinen Praktikant GSD von Weiler 
aus. Deren geringe Abmessungen ermöglichten eine Aufstellung, die sowohl dem 
konzentrierten Arbeiten allein als auch dem begleitenden Lehrbetrieb zuträglich ist.
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	_Duale Ausbildung  
mit KFZ-Schwerpunkt
Die Landesberufsschule (LBS) 1 ist eine der größten der elf 

vom Land Salzburg betriebenen Berufsschulen. In zentra-

ler Lage direkt am Salzachufer erfolgt die Ausbildung von 

jährlich ca. 1.000 Lehrlingen zu qualifizierten Fachkräften 

in vier kraftfahrzeugtechnischen Berufen.

Die Kraftfahrzeugtechniker reparieren und warten PKW, 

LKW und Busse, aber auch Motorräder. Karosseriebautech-

niker fertigen Karosserieteile und reparieren und lackieren 

beschädigte Karosserien. Metalltechniker/Fahrzeugbau-

techniker stellen Rahmen, Fahrgestelle und Aufbauten für 

Nutz- und Spezialfahrzeuge her, z. B. für Feuerwehr- und 

Müllfahrzeuge und selbstfahrende Baumaschinen. Land- 

und Baumaschinentechniker warten, reparieren und pro-

duzieren landwirtschaftliche Maschinen und Geräte. Zum 

generellen Thema passend, werden an der LBS1 auch La-

ckierer ausgebildet.

	_Zerspanungsausbildung  
von der Pike auf
„Nur die Metalltechniker/Fahrzeugbautechniker werden in 

ihrem späteren Berufsleben regelmäßig zerspanend Teile 

fertigen“, weiß Schulleiterin-Stellvertreter Manfred Flat-

scher. „Alle anderen sollten zumindest in der Lage sein, für 

Reparaturen benötigte, nicht mehr erhältliche Teile nachzu-

bauen.“ Deshalb und weil in KFZ-Betrieben keine bestimm-

te maschinelle Ausstattung vorausgesetzt werden kann, 

erfolgt die Ausbildung im Bereich der Zerspanung von der 

Pike auf, überwiegend im manuellen Betrieb auf konventio-

nellen Maschinen mit Getriebe.

Der Ausbildungsbetrieb stellt an die Maschinen einige be-

sondere Anforderungen. Platz und öffentliche Budgets sind 

eng begrenzt, daher müssen sowohl die Aufstellfläche als 

auch die Anschaffungs- und Folgekosten in engen Rahmen 

bleiben. Zugleich sollten sie einerseits für den Unterricht 

eine hervorragende Zugänglichkeit und Übersichtlichkeit 

aufweisen und dabei andererseits Lehrer und Lehr-

Shortcut

Aufgabenstellung: Zukunftsichere Ausstattung 
einer Berufsschul-Zerspanungswerkstätte.

Lösung: 12 Weiler-Drehmaschinen  
Praktikant GSD von Schachermayer.

Nutzen: Ergonomische, sichere  
Zerspanungsausbildung für Lehrlinge.

Ende 2019 brachten wir die 12 Weiler 
Praktikant GSD ein. Als Zusatzeinrichtung 
statteten wir sie mit digitalen Positions-
anzeigen ACU-RITE DRO 203 aus.

Matthias Ebner, Außendienst Metallbearbeitungsmaschinen, 
Schachermayer-Großhandelsgesellschaft m.b.H.

links Berufsschul-
lehrer Karl Reit-
samer unterrichtet 
Landmaschinen- 
und Fahrzeugbau-
techniker unter 
anderem im Drehen 
und Fräsen und 
schätzt die über 
die einschlägigen 
Vorschriften hinaus-
gehende hohe 
Präzision der Dreh-
maschinen aus 
Deutschland.

rechts Die von 
Schachermayer 
ergänzte digitale 
Positionsanzeige 
DRO 203 der 
Heidenhain-Marke 
ACU-RITE kommt 
den Sehgewohn-
heiten heutiger 
Lehrlinge entgegen 
und unterstützt 
auch die Lehrenden.  
(Bilder: x-technik)

>>
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ling bestmöglich vor Verletzungen schützen. Die Bedienung 

muss leicht verständlich und leichtgängig sein und gefähr-

liche Bedienfehler durch die Auszubildenden unterbinden.

	_Robuste und präzise  
Maschinen gesucht
„Maschinen für den Ausbildungsbetrieb sollten dieselbe 

Präzision aufweisen wie Produktionsmaschinen“, sagt Be-

rufsschullehrer Karl Reitsamer. „Sie müssen robust genug 

sein, um die oft wenig pflegliche Behandlung durch uner-

fahrene Gelegenheitsnutzer viele Jahre lang zu überstehen, 

ohne diese Eigenschaften einzubüßen.“

Als die vorhandenen 12 Drehmaschinen ersetzt werden 

mussten, sollte es natürlich wieder ein europäisches Fab-

rikat sein. In die engere Auswahl schafften es ein italieni-

scher und ein englischer Hersteller. „Zufällig hatte ich bei 

der österreichischen Lehrlingsmeisterschaft AustrianSkills 

die dort verwendeten Maschinen des deutschen Herstellers 

Weiler Werkzeugmaschinen kennengelernt“, berichtet Karl 

Reitsamer. „Sie machten einen ebenso soliden wie präzisen 

und ergonomischen Eindruck, deshalb kamen sie in die en-

gere Auswahl.“

	_Vorsprung durch  
Ausbildungserfahrung
Weiler blickt auf mehr als 70 Jahre Erfahrung als Ausstat-

ter von Ausbildungsinstitutionen zurück. Jede Detaillösung 

wird deshalb auf ihre Tauglichkeit für diesen Anwendungs-

fall geprüft. Beispiele dafür sind die gute Zugänglichkeit des 

weitgehend offenen Arbeitsraumes bei gleichzeitig maxi-

malem Schutz, etwa durch eine hohe Rückwand, durch die 

Späneschutzhaube und durch zahlreiche weitere Sicher-

heitsmerkmale. „Ein Großteil der Weiler-Maschinen trägt 

das europaweit anerkannte GS-Zeichen“, bestätigt Franz 

Rechberger, Bereichsleiter Konstruktion / Entwicklung bei 

der Weiler Werkzeugmaschinen GmbH. „Es steht für ‚ge-

prüfte Sicherheit‘ und wird von der Deutschen Gesetzlichen 

Unfallversicherung erteilt.“

Neben sehr guten Werten bei Bedienkomfort, Stabilität und 

Präzision punktete die Praktikant GSD zusätzlich auch mit ei-

ner besonders kleinen Aufstellfläche von nur 1.770 x 900 mm 

bei 650 mm Spitzenweite. Für Weiler sprach auch das An-

gebot an Unterstützung für den Ausbildungsbetrieb, z. B. 

in Form von Videos und Schautafeln mit Schnittbildern der 

Maschinen-Hauptbaugruppen.

	_Made in Germany  
mit Österreich-Bezug
Bei der Auswahl der passenden Maschine beschränkten 

sich die Ausbildungsexperten der LBS1 nicht auf ihr eigenes 

Urteil, sondern holten Erfahrungsberichte von Kollegen ein, 

etwa an der HTL Salzburg und Berufsschulen in Innsbruck 

und Mistelbach. „Dabei erhielten wir nur vorteilhafte Rück-

meldungen“, sagt Manfred Flatscher. „Ausschlaggebend 

waren neben der positiven Beurteilung der Maschinen die 

Bewertungen der beteiligten Unternehmen.“ Bei den Her-

stellern in Italien und Großbritannien handelt es sich um 

sehr kleine Unternehmen mit noch kleineren Vertretungen 

Die gelieferten Maschinen tragen das 
europaweit anerkannte GS-Zeichen. Es wird von 
der Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung 
erteilt und steht für ‚geprüfte Sicherheit‘.

Franz Rechberger, Bereichsleiter Konstruktion / Entwicklung, 
Weiler Werkzeugmaschinen GmbH

Die gute Hand-
habung der Weiler 
Praktikant GSD 
mit ergonomisch 
angeordneten 
Bedienelementen 
erleichtert die Aus-
bildung im Bereich 
der Zerspanung von 
der Pike auf.
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in Österreich. Im Gegensatz dazu ist die 1938 gegründete Weiler Werk-

zeugmaschinen GmbH mit 550 Mitarbeitern in zwei Werken ein solider 

Mittelstandsbetrieb. 1990 von Voest-Alpine Steinel übernommen, ist 

Weiler seit dem Management-Buyout 1995 ein eigentümergeführtes 

Unternehmen in österreichischem Familienbesitz. Die Produktion der 

Drehmaschinen erfolgt ausschließlich und mit großer Fertigungstiefe 

am Hauptstandort Mausdorf nahe Nürnberg in Deutschland.

	_Starker Partner in greifbarer Nähe
Ebenso wichtig wie die Praxistauglichkeit der Maschinen und die Kompe-

tenz ihres Herstellers war den Unterrichtenden ein verlässlicher Partner 

für Einbringung, Inbetriebnahme, Schulung und weitere Betreuungder 

zwölf Drehmaschinen. Als Österreich-Vertretung von Weiler-Maschinen 

hat Schachermayer langjährige Erfahrungen und vertrauensvolle Part-

nerschaften mit Ausbildungseinrichtungen. Der Maschinenhersteller 

verfügt über ein österreichweites Netzwerk an Support-Technikern und 

kann damit den Service und die Ersatzteilversorgung des neuen Maschi-

nenparks in hoher Geschwindigkeit und Qualität sicherstellen.

Die LBS1 konnte beim Schulerhalter das erforderliche Budget erwirken, 

um sich produktmäßig zu verbessern. „Als Zusatzeinrichtung statteten 

wir die zwölf Weiler Praktikant GSD mit digitalen Positionsanzeigen DRO 

203 der Heidenhain-Marke ACU-RITE aus“, berichtet der für die LBS1 

zuständige Schachermayer-Außendienstmitarbeiter Matthias Ebner. 

„Wenige Wochen nach der Bestellung brachten wir sie Ende 2019 ein.“

	_Reibungsloser Ausbildungsbetrieb
Seither bewähren sich die Drehmaschinen aus dem benachbarten Bay-

ern im täglichen Ausbildungsbetrieb der LBS1 in Salzburg. „Die neu an-

geschafften Drehmaschinen bedeuten nicht nur einen höheren Standard 

für die Ausbildung, sie bringen auch die nötige Standfestigkeit mit“, be-

stätigt Manfred Flatscher. „Mit den zwölf Weiler Praktikant GSD ist ein 

reibungsloser Ausbildungsbetrieb gesichert und damit Motivation und 

Arbeitsfreude bei Ausbildnern und Lehrlingen gestiegen.“

www.weiler.dewww.weiler.de ·  · www.schachermayer.atwww.schachermayer.at

V.l.n.r.: Über die erfolgreiche Umstellung 
der Drehwerkstatt freuen sich Schul-
leiterin-Stellvertreter Manfred Flatscher 
und Berufsschullehrer Karl Reitsamer 
von der Salzburger Landesberufsschule 1, 
Schachermayer-Außendienstmitarbeiter 
Matthias Ebner, Weiler-Entwicklungs-
leiter Franz Rechberger und Andreas 
Bayer, Produktverantwortlicher Metallbe-
arbeitungsmaschinen bei Schachermayer.

Anwender

Als eine der größten Berufsschulen im Land Salzburg 
bildet die Landesberufsschule 1 als aktiver Partner der 
Wirtschaft jährlich ca. 1.000 Lehrlinge zu qualifizierten 
Fachkräften in kraftfahrzeugtechnischen Berufen aus. 
Ihre Schüler nehmen regelmäßig und erfolgreich an ver-
schiedenen, auch internationalen Lehrlingswettbewerben 
wie den WorldSkills Weltmeisterschaften teil.

Landesberufsschule 1
Makartkai 3, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662 43 16 89 0
www.lbs1.salzburg.atwww.lbs1.salzburg.at
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D
as genius erfüllt als universelle 

Werkzeugmessmaschine alle 

Anforderungen zum schnellen 

Prüfen einzelner Kriterien bis 

hin zur vollautomatischen und 

bedienerunabhängigen Messung von über 

100 Parametern an Standard- und Kleinst-

werkzeugen. Die neue Auflichtkamera Dual-

Cam bietet durch acht LED-Segmente eine 

optimale Ausleuchtung für die kombinierte 

Messung von 2D- und 3D-Geometrien. Das 

garantiert eine hohe Absolut- und Wiederhol-

genauigkeit bei allen Messungen.

	_Vermessung von  
Präzisionswerkzeugen
Ausgestattet mit einem CNC-gesteuerten 

Multisensor-Messsystem, einer schwingungs-

gedämpften Basis und einer automatischen 

Niveauregulierung garantiert titan hohe Mess-

genauigkeit für Präzisionswerkzeuge, insbe- 

sondere auch für Mikrogeometrien und Schneid- 

kantenpräparationen.

„Wo herkömmliche Messtechnik an Grenzen 

stößt, legt threadCheck erst richtig los. Dank 

sechs CNC-Achsen und dem schwenkbaren 

Multisensor-Optikträger orthoScan können 

nicht nur Zerspanungswerkzeuge aller Art 

schnell und präzise, sondern auch steigungs-

behaftete Werkzeuge wie Verzahnungs- und 

Gewindewerkzeuge µm-genau und verzer-

rungsfrei gemessen werden“, erklärt Ing. 

Wolfgang Huemer, Geschäftsführer von Zoller 

Austria.

	_Dreidimensionale 
Digitalisierung
3dCheck ist universell, hochpräzise und be-

sonders bedienerfreundlich. Es vereint die Vor- 

Die neue Zoller genius-Baureihe: Für anspruchsvollste Messaufgaben zur Prüfung und Ver-
messung von Zerspanungswerkzeugen bietet Zoller stets die richtige Lösung. Je nach Anforderung 
und Ausstattung wird das neue genius zum titan, threadCheck, edgeControl oder 3dCheck. Diese 
vier Experten erfüllen zusätzliche Spezialaufgaben, wie die Vermessung von Mikrogeometrien und 
Gewinden, 3D-Digitalisierung oder die tiefgehende Analyse von Ausbrüchen und Verschleiß.

FÜNF MEISTERLICHE  
MESSEXPERTEN 

Die universelle Werkzeug-Messmaschine genius erfüllt alle 
Anforderungen zum schnellen Prüfen einzelner Kriterien bis hin 
zur vollautomatischen und bedienerunabhängigen Messung 
von über 100 Parametern an Standard- und Kleinstwerkzeugen.
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züge des optischen 3D-Senors mit hochpräzisen CNC-Ach-

sen und einer vollautomatischen Durchlichtbildverarbei-

tung. Durch die zeitsparende Echtzeit-Bildübertragung, 

die intuitiv bedienbare Software und die Möglichkeit, die 

3D-Messdaten im standardisierten Format in das kunden-

eigene CAD-System zu exportieren und weiter zu verar-

beiten, zahlt sich der Einsatz von 3dCheck insbesondere 

im Bereich Reverse Engineering, in der Qualitätssiche-

rung, in F&E und der Werkzeuginspektion aus.

Wenn Ausbrüche oder Verschleiß an den Schneiden 

schnell und präzise erkannt werden sollen, über-

links Ausgestattet mit einem CNC-gesteuerten Multisensor-Messsystem, einer 
schwingungsgedämpften Basis und einer automatischen Niveauregulierung 
garantiert titan hohe Messgenauigkeit für Präzisionswerkzeuge.

rechts Die neue Auflichtkamera DualCam bietet durch acht  
LED-Segmente eine optimale Ausleuchtung für die kombinierte  
Messung von 2D- und 3D-Geometrien.

Der schwenkbare 
Multisensor-
Optikträger 
orthoScan  misst 
auch bei steigungs-
behafteten Werk-
zeugen verzerrungs-
frei und µm-genau.

>>
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nimmt edgeControl mit 3D-Sensor diese anspruchsvolle 

Aufgabe. Der Sensor wird vollautomatisch zur Schneid-

kante ausgerichtet und in 3D inklusive simultaner Bahn-

steuerung der Achsen digitalisiert. Die anschließende 

Analyse des 3D-Modells erfolgt vollautomatisch und 

kann auf Wunsch manuell beeinflusst werden.

	_Bildverarbeitung und  
Bediensoftware pilot 4.0
Mit der Bediensoftware pilot 4.0 vermessen alle Zoller-

Messmaschinen der genius Baureihe die Werkzeuge 

vollautomatisch, ermitteln sämtliche relevanten Para-

meter und protokollieren diese – egal, wie komplex das 

Werkzeug aufgebaut ist. Zugleich erleichtert pilot 4.0 

aufgrund der selbsterklärenden Handhabung und der 

Ausrichtung an modernen Bedienkonzepten die Aus-

führung der Messprogramme.

Mit dem Schleifscheiben-Management werden Schleif-

scheibenpakete nicht nur vermessen, sondern auch 

systematisch und wirtschaftlich verwaltet. Aus der um- 

fangreichen Schleifscheibenbibliothek können die Schleif-

Mit dem Schleif-
scheiben-
Management 
werden Schleif-
scheibenpakete 
nicht nur ver-
messen, sondern 
auch systematisch 
und wirtschaftlich 
verwaltet. 

Durch Vernetzung aller am Prozess beteiligten 
Systeme wird das gesamte Potenzial der 
Zoller-Messmaschinen optimal ausgeschöpft.  
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scheiben auf Knopfdruck ausgewählt und indi-

viduell nach den Anforderungen konfiguriert 

werden. Über die Lagerortverwaltung hat der 

Bediener die Schleifscheiben immer im Blick – 

direkt am Monitor in virtuellen 3D-Lagerplätzen 

inklusive einer bestandsmäßigen Verwaltung 

aller Komponenten. 

	_Prozessoptimierung mit 
digitalisierten Messdaten
„Die Anforderungen an Werkzeughersteller, 

Schleif- und Schärfbetriebe werden ständig hö-

her. 100%ige Kontrolle, Rückführbarkeit und 

Prozesssicherheit werden immer mehr zum 

Standard“, so Huemer. „Die Basis dafür sind 

Schnittstellen, die reibungslose Abläufe, neue 

Einsparungspotenziale und Produktivitätsstei-

gerungen ermöglichen.“ Mit dem Schleifpro-

gramm wird gleichzeitig der Datensatz für das 

Messgerät generiert und daraus der vollautoma-

tische Messablauf erzeugt. Die Messdaten wer-

den je nach Schnittstellenart zum Programmier-

system oder zur Schleifmaschine übertragen 

und das Schleifprogramm temporär korrigiert. 

„Auf diese Weise werden Programmieraufwand 

und Maschinenstillstandzeiten auf ein Minimum 

reduziert. Dank der Bedienerunabhängigkeit 

werden Fehler vermieden sowie Zeit und Kosten 

eingespart“, erläutert Wolfgang Huemer und 

fährt abschließend fort: „Durch Vernetzung aller 

am Schleifprozess beteiligten Systeme wird das 

gesamte Potenzial der Zoller-Messmaschinen 

optimal ausgeschöpft und der gesamte Schleif-

prozess durchgängig digitalisiert.“

www.zoller-a.atwww.zoller-a.at
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Die Anforderungen 
an Werkzeughersteller, 
Schleif- und Schärf-
betriebe werden 
ständig höher. 
100%ige Kontrolle, 

Rückführbarkeit und Prozesssicherheit 
werden immer mehr zum Standard. Die 
Basis dafür sind Schnittstellen, die reibungs-
lose Abläufe, neue Einsparungspotenziale 
und Produktivitätssteigerungen 
ermöglichen.

Ing. Wolfgang Huemer, Geschäftsführer von Zoller Austria

STARK
AUTONOM
FÜR NEUE HERAUSFORDERUNGEN UND

IN EINER VERNETZTEN WELT

better.parts.faster.

CONNECTING YOUR FUTURE

Entdecken Sie die grenzenlose 
Bearbeitungsfl exibilität und den 
Vorteil der innovativen INDEX-
Technologien. Überwachen und 
analysieren Sie die Produktivität
Ihres Maschinenparks. Lassen Sie
sich über Störungen informieren
und verfolgen Sie zu jeder Zeit 
den Status Ihrer Maschinen. 
Machen Sie Ihre Fertigungs-
prozesse sicher und effi zient!

www.index-werke.de

www.iXworld.com
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D
ie im Jahr 1997 von Peter Humpeler im 

Zuge einer Betriebsübernahme gegründe-

te Einzelfirma hat sich zügig vom reinen 

Lohnfertiger zum gefragten Zulieferer von 

rotativen und kubischen Präzisionsteilen 

sowie zum Hersteller von Komplettwerkzeugen entwi-

ckelt. Zu den Kunden zählen heute europaweit Automo-

tive-Zulieferer, Maschinen- und Sondermaschinenbauer, 

Medizintechnik-Hersteller, Produktionsbetriebe und 

eben auch Werkzeug- und Vorrichtungsbauer. 

Mit dem Zusatz „Fertigungskompetenz“ im Firmennamen 

wird zudem klargestellt, dass es hier nicht mit der präzi-

sen Dreh- und Fräsbearbeitung getan ist, sondern dass 

Kombiniertes Robotermodul R-C2 automatisiert die Bearbeitung von Frästeilen: Mit der Leistungs-
beschreibung „Lohnfertigung für den Werkzeug- und Vorrichtungsbau, den Sondermaschinenbau und die Auto-
matisierungstechnik sowie von Serienteilen“ wäre der Geschäftszweck des mittelständischen Unternehmens 
Stanztech Fertigungskompetenz aus Höchst in Vorarlberg eigentlich bereits umfassend dargestellt. Jedoch 
steckt hinter dem 24 Fachkräfte zählenden Betrieb in der Praxis tatsächlich wesentlich mehr. Um die Einzel- 
und Serienfertigung noch effizienter zu gestalten, wurde in ein neues 5-Achs-Bearbeitungszentrum sowie ein 
Werkstückspeichersystem mit Roboterbeschickung investiert. Teil dieser Systemlösung ist das kombinierte 
Robotermodul R-C2 von Gressel, mit welchem man die Bearbeitung von Frästeilen automatisiert.

(ER)GREIFEND  
PRODUKTIVER FRÄSEN

Der Arbeitsraum des neuen 5-Achs-BAZ mit dem Nullpunkt-
spannsystem VERO-S NSE-A3 (auf Konsole) zur Aufnahme 
der mittels Roboter und Robotermodul R-C2 beförderten 
Zentrischspanner C2-R mit eingespanntem Werkstück.
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mit der konsequenten Ergänzung des Maschinenparks 

um Rund-, Innen-, Flach- und Koordinaten-Schleifen, 

Senk- und Drahterodieren, Säge- und Trennmaschinen, 

Poliertechnik und nicht zuletzt Messtechnik im eigenen 

Haus ein Portfolio vorhanden ist, das sämtliche für ei-

nen Komplettfertiger relevanten Technologien abdeckt. 

Zertifiziert nach EN ISO 9001:2015 bildet Stanztech 

auch als „Ausgezeichneter Lehrbetrieb“ aktuell fünf 

junge Menschen zu Zerspanungstechnikern aus, womit 

der Kompetenz- und Know-how-Nachschub in Eigenre-

gie gesichert ist.

	_5-Achs-Bearbeitung  
und Automatisierung
Basierend auf der schon lange Zeit praktizierten 4-Achs-

Bearbeitung, wurde im Jahr 2015 der Einstieg in die 

5-Achs-Komplett-/Simultanbearbeitung vollzogen, um 

den Kunden seither Fertigungstechnik State of the Art 

bieten zu können. „Einerseits haben wir permanent in 

neue Technologien und Maschinen sowie in das Fach-

personal investiert. Andererseits liegt unser Augenmerk 

sehr stark auf Transparenz, bezogen auf Toleranzvorga-

ben und Daten-Übersichtlichkeit, weshalb wir am liebs-

ten auf der Grundlage von Zeichnungen im pdf-Format, 

Step-, DXF-Files und 3D-Modellen mit Farbcodes arbei-

ten. Das mag zwar nach old school klingen, geht aber 

im täglichen, praktischen Betrieb weit darüber hinaus, 

indem wir termingerecht und messbar präzise Quali-

tätsteile liefern“, geht der Sohn des Gründers und heu-

te einer der drei Geschäftsführer, Wayne Humpeler, ins 

Detail. „Um wirtschaftlicher arbeiten zu können, sind wir 

vor kurzem in die hochautomatisierte Teilefertigung ein-

gestiegen. Dafür haben wir in ein neues 5-Achs-Bearbei-

tungszentrum sowie ein Werkstückspeichersystem mit 

Roboterbeschickung investiert.“

Im Zuge der Evaluation für das neue Fertigungssystem 

favorisierten Wayne Humpeler und seine verantwortli-

chen Mitarbeiter zunächst eine Automatisierungslösung 

auf Basis eines Rundspeichers, traten aber anlässlich 

einer Fachmesse in Kontakt mit dem Schweizer Spezia-

listen für Werkstückspanntechnik und Produktionsauto-

matisierung, der Gressel AG. Dort bekamen sie 

Shortcut

Aufgabenstellung: Effizientere  
Einzel- und Serienfertigung.

Lösung: Systemlösung, bestehend aus  
5-Achs-BAZ, Roboter mit Werkstückspeicher 
und kombinierter Greif- und Spanntechnik 
R-C2 von Gressel.

Nutzen: Hochautomatisierte Teilefertigung.

>>

1 Der Roboter 
nimmt mit dem 
im Robotermodul 
eingespannten 
Zentrischspanner 
ein Rohteil aus dem 
Tablar-Nest.

2 Anschließend 
wird das Rohteil 
ausgerichtet und 
positioniert.

3 Abkoppeln und 
Aufsetzen des 
Zentrischspanners 
in das Nullpunkt-
spannsystem auf 
dem Maschinen-
tisch.

1

2 3

Um wirtschaftlicher arbeiten zu können, sind wir 
in die hochautomatisierte Teilefertigung eingestiegen. 
Dafür haben wir in ein neues 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum sowie ein Werkstückspeichersystem mit 
Roboterbeschickung investiert.

Wayne Humpeler, Geschäftsführer von Stanztech
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das neue Robotermodul R-C2 zu Gesicht, das als kombi-

niertes, an einen Industrieroboter anzudockendes Kom-

bisystem die Funktionen Greifen und Spannen in sich 

vereint. Die Idee, die dahinter steckt, nämlich nicht mehr 

für jedes im Magazin befindliche Werkstück einen eige-

nen Zentrischspanner beschaffen zu müssen, sondern im 

Werkstückmagazin auf Tablaren lediglich vorpositionier-

te Werkstücke mit dem kombinierten Greif- und Spann-

modul per Roboter vollautomatisch zu handhaben, über-

zeugte auf Anhieb.

 
	_Rüstaufwand und Geld sparen

Somit fiel die Wahl auf die kombinierte Greif- und Spann-

technik R-C2 von Gressel sowie auf das Roboter-Werk-

stückspeichersystem XCellerate vom Gressel-Koopera-

tionspartner Cellro. Hilfreich waren natürlich auch die 

zuvor mit Gressel-Werkstückspanntechnik gemachten 

guten Erfahrungen. Denn unter anderem ist das zuerst 

beschaffte 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit dem Null-

punktspannsystem gredoc (auf Konsole), zwei Zentrisch-

spannern C2 125 L160 und einer gredoc sechsfach-Platte 

sowie zwei Spannstöcken grepos 125 ausgerüstet. 

„Um die Einzel- und Serienfertigung deutlich effizienter 

zu gestalten, wagte Stanztech den großen Schritt und ent-

schied sich für die Systemlösung, bestehend aus 5-Achs-

BAZ, Roboter mit Werkstückspeicher und kombinierter 

Greif- und Spanntechnik zum Werkstückhandling. Dafür 

statteten wir das BAZ mit zwei Nullpunktspannsystemen 

auf Konsole zur Aufnahme von Zentrischspannern C2 80 

L-130-R und C2 125 L-160-R und den Fanuc-Roboter mit 

einer Adapterplatte sowie dem Robotermodul R-C2 aus. 

Je nach Größe und Bearbeitungsstrategie des Werkstücks 

kommen dann die verschiedenen im oberen Teil des Werk-

stückspeichers abgelegten Zentrischspanner C2 zum Ein-

satz“, erklärt Andreas Brunhofer, Produktspezialist Auto-

mation bei Gressel.

Der mit dem Robotermodul R-C2 versehene Roboter holt 

sich zunächst den benötigten Zentrischspanner, verfährt 

damit auf das Werkstücktablar zum Abholen des Rohteils, 

von dort wiederum zum Ausrichten des Rohteils in eine 

Zentrierstation, um dann das im Zentrischspanner präzise 

positionierte und gespannte Werkstück als Einheit in den 

Arbeitsraum des BAZ zu befördern und auf dem Nullpunkt-

spannsystem abzusetzen. Nach der Bearbeitung holt der 

Roboter die Einheit wieder ab, setzt das fertige Werkstück 

auf dem Tablar des Werkstückspeichers ab und holt sich 

das nächste Rohteil – und das, bis auf die Entnahme der 

fertigen oder teilbearbeiteten Bauteile und der Neubestü-

ckung mit Rohteilen, ohne jegliches manuelles Zutun.

	_Von 0 auf 100 im automatisierten 
Werkstückhandling 
Wayne Humpeler und seine Mitarbeiter zeigen sich sehr 

angetan von dieser praktikablen Komplettlösung, mit der 

sie die Einzel- und Serienteilfertigung bei Stanztech in eine 

neue Dimension überführt sehen. „Das war und ist eine 

Anwender

Stanztech ist ein Familienbetrieb in zweiter 
Generation. Das mittelständische Unter-
nehmen wurde 1997 von Peter Humpeler 
gegründet und hat sich zügig vom reinen 
Lohnfertiger zum gefragten Zulieferer von 
rotativen und kubischen Präzisionsteilen sowie 
zum Hersteller von Komplettwerkzeugen ent-
wickelt. Zu den Kunden zählen heute europa-
weit Automotive-Zulieferer, Maschinen- und 
Sondermaschinenbauer, Medizintechnik-
Hersteller, Produktionsbetriebe und auch 
Werkzeug- und Vorrichtungsbauer. 

Stanztech GmbH
Gewerbestr 7, A-6973 Höchst
Tel. +43 5578-77050
www.stanztech.atwww.stanztech.at

Gesamtansicht 
des Werk-
stück-Speichers 
XCellerate mit 
Fanuc-Roboter: 
Oben ist der Ab-
lageplatz für die 
verschiedenen 
Zentrischspanner 
angeordnet, mittig 
sind die drei mit 
Nestern ver-
sehenen Tablare 
zum Magazinieren 
von diversen 
gleichen oder ver-
schieden großen 
Werkstücken zu 
sehen, und links 
befindet sich die 
Ausricht- und 
Positionierstation.
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Andreas 
Brunhofer (links), 
Produktspezialist 
Automation bei 
Gressel, und 
Wayne Humpeler, 
Geschäftsführer 
von Stanztech, 
vor dem Arbeits-
raum des BAZ.

runde Sache, angefangen von der sehr guten Beratung 

über die problemlose Installation bis hin zur reibungslo-

sen Inbetriebnahme mit Schulung. Wir sehen uns aktuell 

und für die Zukunft sehr gut gerüstet. Wir verfügen jetzt 

über die Kapazitäten, die unsere Kunden von uns einfor-

dern. Unser gut ausgebildetes Personal ist hoch motiviert 

und sieht das Automatisierungsprojekt als Benchmark für 

weitere Automatisierungsschritte an, die zugunsten unse-

res Dienstleistungsversprechens unweigerlich folgen wer-

den“, so Humpeler abschließend. Nicht unerwähnt bleiben 

sollte in diesem Zusammenhang, dass Stanztech zurzeit in 

einen neuen, deutlich vergrößerten Standort investiert, wo-

mit dem weiteren, aber pragmatisch-sorgsam bestimmten 

Wachstum ein adäquates Umfeld gegeben werden soll.

www.gressel.chwww.gressel.ch
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D
ie aktualisierte Benutzeroberfläche von 

Version 4.5 bietet klare, einheitliche Sym-

bole und die Befehle im Menü wurden für 

eine intuitivere Verwendung neu angeord-

net. Diese Aktualisierungen verbessern 

nicht nur die Benutzerfreundlichkeit, sondern verleihen 

der ESPRIT-Benutzeroberfläche auch ein optimiertes, 

hochwertigeres Aussehen und Gefühl.

Die neue Funktion Dreh-Feature-Versatz ermöglicht es 

dem Anwender, einzelne Elemente eines Drehfeatures in 

axialer und radialer Richtung zu versetzen, um auf To-

leranz-Mitte zu programmieren oder Aufmaß für nach-

folgende Prozesse zu belassen – alles, ohne die Geomet-

rie zu ändern. Es enthält auch einen Offset-Rechner, mit 

dem der Anwender auf einfache Weise einen gewünsch-

ten Durchmesser programmieren oder Standard-ISO-To-

leranzen anwenden kann.

	_Unterstützung für  
Kreissegmentfräser
Schließlich können Anwender mit der neuen Unterstüt-

zung für Kreissegmentfräser Fräswerkzeuge mit ovalen, 

tonnenförmigen, konischen oder Linsenprofilen parame-

trisch definieren und erzeugen, ohne eine benutzerde-

finierte Werkzeuggeometrie erstellen zu müssen. Diese 

Werkzeuge bieten in vielen 5-Achs-Anwendungen meh-

rere Vorteile gegenüber herkömmlichen Fräswerkzeu-

gen, einschließlich einer größeren axialen Schnitttiefe, 

einer besseren Oberflächengüte, einer höheren Stabilität 

und einem geringeren Werkzeugverschleiß. Zusätzlich 

zur Vereinfachung der Kreissegment-Werkzeugerstel-

lung ermöglicht die parametrische Werkzeugdefinition 

in ESPRIT eine bessere Optimierung der Werkzeugweg-

strategien, die solche Werkzeuge verwenden.

www.dptechnology.dewww.dptechnology.de ·  · www.pimpel.atwww.pimpel.at

DP Technology, in Österreich vertreten durch Pimpel, stellt das neue Update seiner ESPRIT-
Serie vor. Der Release 4.5 enthält eine aktualisierte Benutzeroberfläche, Funktionen wie den 
Dreh-Feature-Versatz sowie eine Unterstützung für Kreissegmentfräser. 

ESPRIT MIT  
ZAHLREICHEN UPDATES

Die CNC-
Programmierung 
wird mit ESPRIT 4.5 
vereinfacht.

Die neue Funktion 
Dreh-Feature-Ver-
satz ermöglicht es 
dem Anwender, 
einzelne Elemente 
eines Drehfeatures 
in axialer und 
radialer Richtung zu 
versetzen.
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M
it dem neuen Force-Lern-Modus und 

den erweiterten Force Tabellen kön-

nen schnellere und vereinfachte Ana-

lyse-/Optimierungs-Einstellungen 

getroffen werden. Der Lernmodus 

führt die Künstliche Intelligenz (KI) zur Optimierung 

ein. VERICUT lernt jetzt während der Simulation aus 

der Zerspanung, richtet automatisch Werkzeuge zur 

Optimierung ein und kann die NC-Programme nach 

dem Lernen optimieren. Mit der Optimierung für Mehr-

kanalmaschinen können Anwender den NC-Code nun 

weiter optimieren, der auf allen Kanälen gleichzeitig 

oder auf ausgewählten Kanälen ausgeführt wird.

	_Mehrfachwerkzeughalter  
werden unterstützt
VERICUT 9.1 bietet eine verstärkte Unterstützung von 

Werkzeugen, die auf Mehrfachwerkzeughaltern ange-

ordnet sind, einschließlich Gewindebohrern und ste-

henden (nicht drehenden) Bohrern. Die Software liefert 

Fehlerbenachrichtigungen für Bewegungen, die nicht 

entlang der Werkzeugachse erfolgen, wie z. B. seitliche 

Werkzeugbewegungen und wenn Gewindebohrvor-

schübe und Spindeldrehzahl nicht zu den Gewindepara-

metern passen.

	_Kommentierte Bilder
Die neue Version bietet außerdem die Ausgabe von 

informativen Bildern mit klaren Anweisungen, die den 

Aufspannplan für die Maschine beschreiben. Anwender 

können Messprotokolle mit Bemaßungen, Hinweisen 

und Toleranzen für die Prüfung von Teilen in verschie-

denen Bearbeitungsphasen erstellen. Kommentierte 

Bilder verdeutlichen, wie die Bauteilaufspannung aus-

sehen sollte und was letztendlich beim Ausführen des 

Programms zu erwarten ist, um sicherzustellen, dass 

das fertige Teil mit dem ursprünglich konstruierten 

übereinstimmt.

	_Neue Schaft-Definitionen
Über die Beschreibung eines nicht-schneidenden 

Schaftanteils bei Fräs- und Bohrwerkzeugen haben 

Anwender nun eine noch größere Kollisionskontrol-

le. Durch die Definition einer Schaftkomponente, die 

unabhängig vom Halter und der Schneide ist, können 

Programmierer erkennen, wo sich die nicht-schneiden-

den Teile des Werkzeugs relativ zum Rohteil befinden. 

Außerdem bieten sie eine bessere Kontrolle, indem man 

die Kollisionsbedingungen und Toleranzen für den neu-

en Schaftbereich definieren kann.

	_Sichtbarkeit von  
Komponenten/Modellen
Objekte können mit den Aktionen „Unsichtbar“ und 

„Deaktivieren“ auf unterschiedliche Art ausgeblendet 

werden. Das ermöglicht schnelle, uneingeschränkte 

Ansichten des Bearbeitungsprozesses und besseren Zu-

gang zum Teil. Mit „Unsichtbar“ werden Objekte (Kom-

ponenten oder Modelle) aus der Ansicht ausgeblendet, 

aber sie sind in der Simulation weiterhin zur Kollisions-

erkennung vorhanden. Bei „Deaktiviert“ wird das Ob-

jekt in der Simulation ignoriert, indem es in der Ansicht 

verborgen und für die Kollisionserkennung nicht beach-

tet wird.

www.vericut.dewww.vericut.de

Mit dem neuen Release VERICUT 9.1 bietet CGTech den Anwendern nun weitere Vorteile. Die Simulationssoft-
ware bietet eine Verbesserung bei der Force Optimierung, eine Unterstützung von Mehrfachwerkzeughaltern, er-
weiterte Kommentarfunktionen für Bilder sowie ein einfaches Ausblenden bzw. Deaktivieren von Objekten.

VERICUT MIT NEUEN FEATURES

oben Multi-Tool 
Station Support: 
VERICUT 9.1 bietet 
eine verstärkte Unter-
stützung von Werk-
zeugen, die auf Mehr-
fachwerkzeughaltern 
angeordnet sind.

unten Die neue  
Version bietet 
außerdem die 
Ausgabe von 
informativen Bildern 
mit klaren An-
weisungen, die den 
Aufspannplan für die 
Maschine beschreiben.
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Der Werkzeugspezialist Walter wird den von simus 
systems angebotenen Webservice classmate CLOUD 
in die eigene Webseite walter-tools.com integrieren. 
Mit Walter Innotime können Kunden, Mitarbeiter und 
Handelspartner nun über das CAD-Modell eines Bau-
teils automatisch und sekundenschnell passende 
Walter-Werkzeuge identifizieren. 

„Classmate CLOUD hilft uns dabei, Mitarbeitern, Kunden 

und Partnern einen Mehrwert zu bieten und unsere digi-

talen Vertriebsprozesse weiter auszubauen“, sagt Florian 

Böpple, Manager CIO Office bei Walter in Tübingen. „Wir 

bieten interessierten Herstellern an, unseren belastbaren, 

unabhängigen Berechnungsservice direkt in die eigene 

Website einzubinden, ohne dass classmate CLOUD dabei in 

Erscheinung tritt“, erklärt Dr. Arno Michelis, Geschäftsfüh-

rer bei simus systems. „Wir freuen uns, dass Walter diese 

Gelegenheit als einer der ersten Partner erfolgreich ergrif-

fen hat.“

	_Digitale Suche auf Bauteilebene
In Zukunft können sich Vertriebsmitarbeiter, Handelspart-

ner und Kunden von Walter auf der Website anhand eines 

CAD-Modells die geeigneten Zerspanungswerkzeuge vor-

schlagen lassen. Classmate CLOUD identifiziert automa-

tisch die Zerspanungsoperationen und ermittelt geeignete 

Walter-Werkzeuge mithilfe der Walter-Werkzeugdatenbank. 

Dieses Ergebnis kann in den weiteren Geschäftsprozess 

übergeben werden. „Diese digitale Suche auf Bauteilebene 

ist derzeit einzigartig im Markt“, betont Böpple.

Ein Walter-Ingenieur prüft den Vorschlag und optimiert 

ihn bei Bedarf entsprechend der Kundenbedürfnisse. Der 

Auslegungsprozess bei komplexen Anfragen wird dadurch 

beschleunigt – und der Kunde erhält die für ihn wirtschaft-

lichste Werkzeuglösung sowie ein valides Angebot in kür-

zester Zeit.

www.simus-systems.comwww.simus-systems.com

WALTER SETZT AUF 
CLASSMATE CLOUD

Walter stellt mit Walter Innotime den 
weltweit ersten digitalen Auslegungs-
assistenten zur Beschleunigung des 
Beratungs- und Bestellprozesses vor.
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Schneller und einfacher 
zur besseren Maschine: 
mit XTS

www.beckhoff.at/xts
Weltweit müssen Produkthersteller zunehmend individualisierte 
Produkte anbieten – mit Maschinen, die zugleich den Footprint 
reduzieren und die Produktivität verbessern. Dies ermöglicht das 
eXtended Transport System XTS in Kombination mit der PC- und 
EtherCAT-basierten Steuerungstechnik. Seine hohe Konstruktions-
freiheit erlaubt neue Maschinenkonzepte für Transport, Handling 
und Montage. In der Hygienic-Version aus Edelstahl ist das XTS 
ideal für den Einsatz in der Pharma- und Lebensmittelbranche.
  freie Einbaulage
  kompakte Bauform
  frei wählbare Geometrie
  wenige mechanische Teile und Systemkomponenten

Der Anwendervorteil

  minimierter Footprint
  softwarebasierte Formatwechsel
  verbesserte Verfügbarkeit
  erhöhter Ausstoß
  verkürzte Time-to-Market

Der XTS-Vorsprung

  umlaufende Bewegung 
  flexibles Baukastensystem 
  individuell bewegliche   
 Mover
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B
eim Drehen, Fräsen und Bohren 

werden grundsätzlich unterschied-

liche Anforderungen an die Wende-

schneidplatte gestellt. Überschnei-

dungen sind selten. Mit anderen 

Worten: Jeder Anwendungsbereich hat eigene, 

ganz spezifische Wendeschneidplatten. „Bei Dreh-

bearbeitungen geht es zuallererst darum, mit dem 

Schneideinsatz einen guten Spanbruch zu erzie-

len, damit sich der Span nicht um das stehende 

Werkzeug oder das Werkstück wickeln kann. Beim 

Fräsen dagegen rotiert das Werkzeug. Spanbruch 

ist schon deshalb kein Thema, weil – anders als 

beim Drehen – stets mehrere Zähne im Einsatz 

sind, die ins Material ein- und wieder austreten. 

Spanbruch geschieht so automatisch“, erklärt Mi-

chael Fink, Manager Produktmarketing bei Walter.

Die Art der Bearbeitung ist daher das erste Aus-

wahlkriterium. Steht das Werkzeug bereits fest, 

bestimmen dessen technische Voraussetzungen 

die Auswahl der Wendeschneidplatten maßgeb-

lich. Das andere zentrale Auswahlkriterium ist 

der Werkstoff. Eine scharfe Schneide, die z. B. für 

Aluminium gut funktioniert, tut das nicht in sehr 

hartem Stahl. Will ich nur schlichten, also wenig 

Material abtragen? Oder richtig viel Material weg-

schruppen? Dann ist wiederum die Oberflächen-

qualität vergleichsweise egal. Die Kombination 

von Werkstoff und Bearbeitungsschritt bestimmt, 

welche Schneidplatte optimal geeignet ist.

Egal ob drehen, fräsen oder bohren: Wer Metall wettbewerbsfähig bearbeiten will, braucht eine optimal auf 
sein Bauteil und seinen Werkstoff abgestimmte Kombination aus Maschine und Werkzeuglösung. Eine Schlüssel-
rolle kommt dabei dem Bestandteil zu, der im direkten Kontakt mit dem Werkstück steht: der Schneide – bzw. der 
Wendeschneidplatte, ihrem auswechselbaren Pendant. Doch Wendeschneidplatte ist nicht gleich Wendeschneid-
platte: Ihre Funktionalität wird durch die jeweils unterschiedliche Kombination der Anzahl der Schneidkanten, der 
Geometrien, der Beschichtungen und der Plattengrundformen definiert. Doch wer weiß, was die Wendeschneid-
platte im konkreten Prozess leisten muss, findet sich schnell in der Vielzahl der Möglichkeiten zurecht. 

DIE RICHTIGE  
WENDESCHNEIDPLATTE  
ALS ERFOLGSFAKTOR

Spanbruch ist beim Fräsen zumeist kein 
Thema, dafür bringt die Vielfalt der möglichen 
Bearbeitungen Variabilität bei Schneidkanten, 
Spanwinkel und anderen Faktoren. Eck- oder 
Planfräsen, Taschenfräsen, Plungen oder Rampen 
stellen unterschiedliche Anforderungen (im Bild 
Walter M2132 mit Tiger.tec® Silver-Technologie).
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	_Die vier Grundelemente  
einer Wendeschneidplatte
„Jede Wendeschneidplatte besteht aus vier Elementen, 

aus deren Eigenschaften und die Abstimmung aufein-

ander sich ihr optimaler Einsatzbereich ergibt“, so Fink 

weiter. „Hier liegen auch die Stellschrauben, an der die 

Entwicklung von Schneidplatten ansetzt – je nachdem, 

was für ein Einsatzprofil gefragt ist: z. B. möglichst hohe 

Stückzahlen und/oder kurze Bearbeitungszeiten, hohe 

Prozesssicherheit oder höchste Präzision.“ Die Anfor-

derungen spiegeln sich in den Merkmalen der Wende-

schneidplatte: Das Substrat, aus dem die Platte besteht, 

bestimmt u. a. deren Härte und Zähigkeit. Die Grund-

form ist einerseits angepasst für eine spezielle Bearbei-

tung. Gleichzeitig gibt sie vor, in welchem Werkzeug die 

Platte eingesetzt werden kann. Die Geometrie bestimmt 

mechanische Schneideigenschaften sowie Spankon-

trolle und Spanbruch (z. T. auch die Kühlung). Die Be-

schichtung ist maßgeblich für die Verschleißfestigkeit, 

aber auch für die Einsetzbarkeit in einem bestimmten 

Material.

	_Komplexes Anforderungsprofil
Wendeschneidplatten, die für das Drehen geeignet sind, 

haben jeweils sehr konkrete Einsatzprofile, denn die je-

weiligen Zerspanungsstrategien beim Drehen beziehen 

eine Vielzahl von Faktoren ein: Längs-, Plan- oder Ko-

pierdrehen, Materialeigenschaften, Art der Bearbeitung 

und gewünschter Oberflächenqualität, Anforderungen 

an Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit. All das 

beeinflusst die Auswahl der Platte, was Schneideigen-

schaften, Standzeit, Schnittdaten (vor allem ap, f und 

vc) sowie die Oberflächenqualität am Bauteil angeht. 

Nachgelagerte, je nach Anwendungsfall aber entschei-

dende Kriterien für die Geometrie-Auswahl können 

auch eine möglichst optimale Kombination von Platte 

und Kühlung (z. B. durch das Weiterleiten des 

Auch beim Bohren 
werden unter-
schiedliche An-
forderungen an die 
Wendeschneid-
platte gestellt. Die 
richtige Wahl der 
Geometrie ist dabei 
entscheidend. (im 
Bild Walter B4015 
mit Tiger.tec® Gold-
Technologie).

Wendeschneid-
platten zum 
Drehen haben 
jeweils sehr 
konkrete Einsatz-
profile, denn die 
jeweiligen Zer-
spanungsstrategien 
beziehen eine Viel-
zahl von Faktoren 
ein (im Bild Walter 
NTS Gewinde-
drehen mit Tiger.
tec® Gold-Techno-
logie).

>>
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Kühlmittelstrahls in die Schnittzone bzw. auf den Span) 

oder die Reduzierung der mechanischen Belastung (bei 

Abdrängung, Vibrationsneigung usw.) sein.

	_Universelle Geometrien,  
variabel einsetzbar
Spanbruch ist beim Fräsen kein Thema, dafür bringt die 

Vielfalt der möglichen Bearbeitungen Variabilität bei 

Schneidkanten, Spanwinkel und anderen Faktoren. Eck- 

oder Planfräsen, Taschenfräsen, Plungen oder Rampen 

stellen unterschiedliche Anforderungen, genauso wie 

die dabei zu erreichende Oberflächenqualität und die 

Abtragsmenge (Schruppen, Vorschlichten, Schlichten). 

Auch die Bearbeitungsstrategie ist ein wichtiger Faktor: 

Für dynamisches oder High-Speed-Fräsen sind andere 

Parameter gefragt als bei Standard-Fräserfahren oder 

beim spiralförmigen Eintauchen. Dazu kommen noch 

die konkreten Bearbeitungsbedingungen: Können sich 

im Bauteil oder im Werkzeug Vibrationen aufbauen? 

Oder ist die Aufspannung eher labil? Ist die Kühlmittel-

zufuhr oder grundsätzlich der Einsatz mit Kühlmittel ein 

relevanter Faktor bei der Bearbeitung, wirkt sich auch 

dies auf die Wahl der Platte aus. 

	_Sorte und Anzahl  
der Schneidkanten 
Zähigkeit bzw. Verschleißfestigkeit der Wendeschneid-

platte werden durch ihre Sorte bestimmt. Darunter ver-

birgt sich die spezielle Kombination aus Substrat und Be-

schichtung, aus denen sie besteht. „Als Faustregel gilt: 

Je mehr Kobalt das Substrat enthält, umso zäher ist die 

Platte. Gleichzeitig aber auch weniger verschleißfest – 

und umgekehrt. Je härter, das heißt verschleißfester eine 

Sorte ist, umso spröder ist sie. Mit anderen Worten: Sie 

bricht leichter als das zähe Hartmetall“, betont der Mana-

ger für Produktmarketing. Für die Bearbeitung bedeutet 

das: Zähe Sorten (bei Walter z. B. mit der Endung P30) 

eignen sich eher zum Schruppen, also für hohen Materi-

alabtrag (bspw. bei Stahl). Verschleißfestere Sorten (wie 

P05 oder P10) setzt man eher für Schlichtbearbeitungen 

mit geringem Materialabtrag ein.

Die Anzahl der Schneidkanten – und damit die Kosten 

pro Schneide – haben direkte Auswirkungen auf die 

Wirtschaftlichkeit: Doppelseitig nutzbare Platten bieten 

dem Anwender den Vorteil von mehr Schneidkanten, 

einfach, indem er die Platte umdrehen kann. „Doch 

Jede Wendeschneidplatte besteht aus 
vier Elementen, aus deren Eigenschaften und 
die Abstimmung aufeinander sich ihr 
optimaler Einsatzbereich ergibt. Hier liegen 
auch die Stellschrauben, an der die Ent-
wicklung von Schneidplatten ansetzt – je 
nachdem, was für ein Einsatzprofil gefragt ist. 

Michael Fink, Manager Produktmarketing bei Walter

Beim Drehen, Fräsen 
und Bohren werden 
unterschiedliche 
Anforderungen an 
die Wendeschneid-
platte gestellt. Die 
richtige Wahl der 
Geometrie ist dabei 
entscheidend.
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eine höhere Anzahl an indexierbaren Schneidkanten be-

deutet nicht automatisch doppelte Wirtschaftlichkeit“, 

verdeutlicht Fink. „Doppelseitige Wendeschneidplat-

ten haben häufig eine geringere nutzbare Schnitttiefe 

und sind in der Anwendungsvielfalt eingeschränkt.“ Je 

nach geforderter Bauteilform oder Anwendung (z. B. 

Taschenfräsen) sowie zur Verfügung stehender Maschi-

nenleistung können ein- oder doppelseitige Wende-

schneidplatten eingesetzt werden. 

	_Hilfe im Auswahl-Dschungel
Werkzeughersteller wie Walter haben im Laufe der Jah-

re sehr viele neue Platten, Geometrien und Beschich-

tungen entwickelt. Um die Prozesssicherheit, Schnittda-

ten und Standzeiten zu verbessern – aber auch, um die 

Kosten zu minimieren. Selbst erfahrene Anwender tun 

sich deshalb zuweilen schwer, die richtige Kombination 

aus Substrat, Geometrie und Beschichtung für ihren 

Anwendungsfall auszuwählen. Hersteller verwenden 

unterschiedliche Systeme, um Wendeschneidplatten 

schnell und übersichtlich zu kategorisieren: Bezeich-

nungsschlüssel, welche die wichtigsten Informationen 

(Plattenform, Materialeignung usw.) enthalten, sind 

eines davon. Darüber hinaus gibt es Farbsysteme für 

die ISO-Werkstoffe, in denen sie einsetzbar sind, und 

vieles mehr.

Die optimal geeignete Wendeschneidplatte kann neben 

gedruckten „Systemen“ (eines der bekanntesten ist Wal-

ter Select) auch mithilfe digitaler Tools ermittelt werden. 

Bei Walter z. B. über die kostenfreie App Walter GPS. 

Sie wählt die passende Lösung anhand von Werkstoff 

und Werkzeug, beabsichtigter Bearbeitung und Bearbei-

tungsbedingungen aus. „Tatsächlich fangen die wenigs-

ten Anwender bei null an, wenn sie eine Wendeschneid-

platte auswählen. Entweder sie haben dieselbe oder eine 

ähnliche Bearbeitung schon einmal durchgeführt. Dann 

orientieren sie sich an der Platte, die sie dabei eingesetzt 

haben – und ihren Erfahrungen damit. Hat sie gut funk-

tioniert? Dann nehme ich sie wieder. War sie schnell ver-

schlissen? Dann analysiere ich die Art des Verschleißes 

und versuche diesen gezielt zu minimieren“, verdeutlicht 

Fink den Auswahlprozess abschließend. „Digitale Walter-

Tools sind dabei sehr hilfreich: Die Verschleißoptimie-

rungs-App nennt Ursachen für und Maßnahmen gegen 

bestimmte Verschleißarten. Die Insert-Konverter-App 

zeigt für Wendeschneidplatten des Wettbewerbers, mit 

der Anwender evtl. nicht zufrieden waren, äquivalente 

Alternativen von Walter auf.“

www.walter-tools.comwww.walter-tools.com

Bezeichnungsschlüssel für Wendeschneidplatten  enthalten wichtige Informationen zu: Plattenform, Freiwinkel, 
Toleranzen, Befestigungsart, Schneidkantenlänge, Plattendicke, Eckenrundung, Schneidenausbildung, Schneid-
richtung, ggf. Fasenbreite und -winkel (hier nicht vorhanden) und Geometrie (1 bis 12 – von links nach rechts).

Die kostenfreie 
App Walter GPS 
wählt die passende 
Lösung anhand von 
Werkstoff und Werk-
zeug, beabsichtigter 
Bearbeitung und 
Bearbeitungs-
bedingungen aus.
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S
eit Jahrzehnten zeigen die Forschung und die 

Versuchsreihen, dass der Einfluss der Kühl-

schmiermittel in fast allen Bearbeitungen eine 

wichtiger Parameter beim spanabhebenden 

Prozess ist. Dabei kann das Kühlschmiermittel 

auf verschiedene Arten zur Schneide gebracht werden. 

Durch eine Aussenkühlung, durch Kühlkanäle von Werk-

zeughaltern und Spannzangen oder durch eine Innenküh-

lung im Werkzeugschaft. 

Im Bereich Mikrofräsen ist heute die gängigste Version die 

der Aussenkühlung, welche jedoch über drei wesentliche 

Nachteile verfügt, wie uns Markus Doppler, Geschäftsfüh-

rer von Dixi Polytool Austria GmbH, erläutert: „Der erste 

wesentliche Nachteil ist, dass die Mikrowerkzeuge in den 

Drehzahlbereichen von 10.000 bis 80.000 min-1 arbeiten. 

Bei diesen hohen Drehzahlbereichen wird das Kühlmittel 

durch das entstehende Luftkissen um das schnelldrehende 

Werkzeug nach aussen gedrängt und erreicht so nur teil-

weise die Bearbeitungszone. Daraus resultiert eine höhere 

Bearbeitungstemperatur in der Schnittzone. Das schwächt 

wiederum die mechanischen Eigenschaften des Hartme-

talls und senkt so die Standzeit des Werkzeuges drastisch. 

Und der dritte Nachteil ist, dass die Späne teilweise nur un-

genügend entfernt werden und es zu einer Aufbauschnei-

denbildung führen kann. Dies hat zur Folge, dass die Ober-

flächenqualität leidet oder das Werkzeug möglicherweise 

sogar bricht.“ Um diese genannten Nachteile zu eliminie-

ren, hat die Forschungsabteilung von Dixi Polytool S.A. 

ein System entwickelt, welches die Fräser auch bei kleinen 

Werkzeugdurchmessern effektiv kühlt – das Dixi Cool+. 

	_Dixi Cool+ im Detail
Das Kühlmittel wird von der Rückseite des Werkzeuges 

durch zahlreiche Kanäle nach vorne geführt und durchläuft 

die Verteilzone zwischen Richtungsdüse und Werkzeug-

Dixi Polytool SA aus Le Locle im Neuenburger Jura (CH) stellt sein revolutionäres Konzept  
Dixi Cool+ für seine Hochleistungs-Mikrofräser vor. Das zum Patent angemeldete System soll 
die Produktivität erheblich erhöhen und die Schnittkräfte um bis zu 50 % reduzieren. 

NEUES KONZEPT  
ZUR MIKROBEARBEITUNG 

Dixi Cool+: Ein Teil 
des Kühlmittels 
wird direkt in die 
Spannuten ge-
leitet und erreicht 
von dort aus die 
Schneiden.

Das neue Kühl-
system Dixi Cool+ ist 
derzeit für Schaft-
fräser mit Z3 und 
Z2 von 0,3 bis 5 mm 
verfügbar. Weitere 
Modelle sollen 
folgen. 
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konus. Der Winkel des Konus richtet den Kühl-

mittelstrahl aus und verhindert dadurch den Träg-

heitseffekt am Werkzeugende, welcher zu einer 

seitlichen Zerstäubung führt. Das Kühlmittel wird 

dank des Querschnittunterschiedes zwischen den 

sechs Kühlmittelkanälen und der Austrittsöffnung 

an der Richtungsdüse beschleunigt und gelangt 

so an die Schneidkanten. „Das neue System von 

Dixi Polytool kombiniert vereinfacht gesagt drei 

Eigenschaften: Der Kühlmittelstrahl wird mit ei-

nem Kühlmittelring gebündelt, das Schmiermittel 

mithilfe des Venturi-Effekts beschleunigt und das 

Kühlmittel gelangt direkt an die Schneide“, fasst 

Doppler zusammen. 

	_Für die breite  
Anwendung entwickelt
Das Konzept Dixi Cool+ beschränkt sich nicht nur 

auf den Einsatz von zweilippigen Fräsern, sondern 

es sind auch Stirnradiusfräser, Gewindefräser so-

wie Reibahlen vom Patentantrag miteingeschlos-

sen. „Das Konzept Dixi Cool+ reduziert markant die 

Belastungen und Schneidkräfte in der aktiven Zone 

des Werkzeuges. Das ist mit Abstand der wichtigste 

Vorteil, da der Einfluss auf das zerspante Volumen 

pro Zeiteinheit enorm ist. Die Schnittkräfte sind 

fast halbiert und das System schafft dadurch nicht 

nur neue Perspektiven in der Mikrobearbeitung, es 

ermöglicht auch eine zuverlässige Zerspanung von 

zähen und schwer zerspanbaren Materialien“, so 

Markus Doppler abschließend.

www.dixi.comwww.dixi.com

Praktisch keine 
seitliche Zer-
stäubung bei 
der Kühlmittel-
austrittsöffnung, 
unabhängig 
vom Druck.

NACHGEFRAGT: Dixi Polytool bringt mit dem Dixi Cool+ ein neues 
Kühlkonzept für seine Hochleistungs-Mikrofräser auf den Markt. 
Was hinter diesem neuen System steckt, erläutert uns Markus 
Doppler, Geschäftsführer von Dixi Polytool Austria GmbH.
 

	_Was ist das Besondere an Dixi Cool+?
Wir haben ein System zum Patent angemeldet, um auch bei kleinen Werk-

zeugdurchmessern effektiv kühlen zu können und so den üblichen Prob-

lemen wie Temperatur und Spankontrolle bei der Mikrobearbeitung vor-

zubeugen. Mit diesem System können wir eine sichere Evakuierung der 

Späne gewährleisten sowie die Temperatur in einem Rahmen halten, in 

dem es zu keiner Veränderung im Gefüge im Hartmetall kommt. 

	_Die Innenkühlung bei Fräsern ist ja nichts 
Neues. Was machen Sie also anders?
Das Kühlmittel wird von der Rückseite des Werkzeuges durch zahlreiche 

Kanäle nach vorne geführt und wird durch die kegelige Hülse nicht nur 

gelenkt, sondern auch beschleunigt. Dadurch können wir sicherstellen, 

dass wir das Kühlmittel dort haben, wo wir es brauchen – genau an der 

Schneidkante. Ein weiterer großer Vorteil  ist die Reduzierung der Schnitt-

kräfte. Bei Versuchen konnten diese um die Hälfte reduziert werden. Da-

durch konnte das Zeitspanvolumen um bis zu 100 % erhöht werden. Es ist 

einfach ein einzigartiges Konzept für eine präzise und optimale Kühlung. 

	_Wo wird dieses Werkzeug eingesetzt?
Werkzeuge mit Dixi Cool+ werden in den Bereichen der Medizintechnik, 

der Uhrenindustrie, Elektronik, Luft- und Raumfahrt sowie der Automo-

biltechnik eingesetzt. Praktisch überall dort, wo Mikrobearbeitungen in 

zähen sowie schwer zerspanbaren Werkstoffen wie z. B. Titan zum Einsatz 

kommen. In Österreich haben wir schon Kunden in Vorarlberg, in Tirol 

und Oberösterreich, die dieses System schon sehr erfolgreich einsetzen.

	_Ab wann ist dieses neue System verfügbar?
Wir sind bereits seit September 2020 mit unserer Innovation am Markt.

	_Ist dieses neue Konzept auch für andere  
Werkzeuge in Ihrem Sortiment angedacht?
Derzeit haben wir Schaftfräser mit Z3 und Z2 von 0,3 bis 5 mm auf Lager. 

Das Konzept wird sich nicht nur auf Fräser begrenzen, sondern es sind 

auch Stirnradiusfräser, Gewindefräser sowie Reibahlen vom Patentantrag 

miteingeschlossen und auf Kundenanfragen bereits verfügbar.

	_Vielen Dank für das Gespräch.

www.dixi.comwww.dixi.com

EFFEKTIVES KÜHLKONZEPT

Markus Doppler,  
Geschäftsführer von Dixi 
Polytool Austria GmbH
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D
er T-A Pro Bohrer kombiniert material-

spezifische Wendeplattengeometrien mit 

einem neu gestalteten Bohrerkörper und 

dem selbstentwickelten Kühlmitteldurch-

laufsystem. „Dies ermöglicht Bohrun-

gen mit Geschwindigkeiten, die fast 30 Prozent höher 

sind als die von vergleichbaren Hochleistungsbohrern 

namhafter Wettbewerber“, unterstreicht Emir Cvolic, 

Leitung Vertrieb und Marketing bei Wohlhaupter. „Die 

Kühlmittelausgänge sind so konstruiert, dass ein ma-

ximaler Fluss zur Schneidkante geleitet wird, um an 

dieser kritischen Stelle die Wärme abzuführen – selbst 

bei höchsten Geschwindigkeiten. Werkstoffspezifische 

Schneideinsätze sorgen für einwandfreie Spanbildung.“

	_Gerade Spannuten
Der Bohrerkörper enthält gerade Spannuten, die für 

starken Kühlmittelfluss und hohe Steifigkeit entwickelt 

wurden. Diese Konstruktionselemente verlängern die 

Standzeit des Werkzeugs, erzeugen Bohrungen von 

gleichbleibend hoher Qualität und sorgen für prozess-

sichere Spanabfuhr. „Den Anwendern steht damit ein 

Hochleistungsbohrer zur Verfügung, der bei hohen 

Schnittgeschwindigkeiten einsetzbar ist und dadurch 

die Kosten der Bohrungen im Durchschnitt um 25 Pro-

zent reduziert“, so Cvolic weiter.

	_Geringer Verschleiß 
Das Bohrsystem T-A Pro ist mit Durchmessern von 

11,11 bis 47,8 mm erhältlich und eignet sich für Bohr-

tiefen von extra kurz, 3xD, 5xD, 7xD, 10xD, 12xD bis 

15xD. Die Bohreinsatzhalter haben einen zylindrischen 

Schaft mit oder ohne Weldon-Spannfläche und decken 

in den zunächst angebotenen Hartmetall-Einsatzgeo-

metrien die folgenden ISO-Materialklassen ab: Stahl 

(P) mit AM300-Beschichtung, Gusseisen (K) mit TiAlN-

Beschichtung und Nichteisenmetalle (N) mit TiCN-Be-

schichtung. „Allied Machine hat die T-A Pro Bohrer für 

anspruchsvolle Anwendungen in allen Branchen ent-

wickelt. Sie zeichnen sich durch geringen Verschleiß 

und damit durch längere Standzeit aus, ermöglichen 

hohen Vorschub, insbesondere dort, wo es zu kritischer 

Spanbildung kommt“, fasst Emir Cvolic abschließend 

zusammen.

www.wohlhaupter.dewww.wohlhaupter.de ·  · www.rabensteiner.comwww.rabensteiner.com

Wohlhaupter, in Österreich vertreten durch Rabensteiner, bringt den T-A Pro Bohrer von Allied Machine 
auf den Markt. Das neue T-A Pro Bohrsystem ist eine Weiterentwicklung der bekannten Hochleistungs-
bohrer von Allied Machine. Es zeichnet sich durch große Bohrtiefen und hohe Schnittgeschwindigkeiten 
aus, was eine ganze Reihe neuer Anwendungen ermöglicht.

TIEFE BOHRUNGEN, HOHE 
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

Das neue T-A 
Pro Bohrsystem 
zeichnet sich durch 
große Bohrtiefen 
und hohe Schnitt-
geschwindigkeiten 
aus.

Das neue Kühl-
mitteldesign 
ermöglicht es dem 
Werkzeug, gleich-
bleibend hohe 
Geschwindigkeiten 
zu erreichen.
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DER NEUE STANDARD IN DER ZERSPANUNG:

VERICUT FORCE OPTIMIERUNG

NICHT-OPTIMIERT OPTIMIERT

- Reduzierung der Bearbeitungszeit um 15-25% - oder mehr -
- Werkzeugstandzeiten erhöhen und Oberflächenqualität verbessern -

- Funktioniert mit JEDEM CAM generierten NC-Programm - 

CGTech Deutschland GmbH
Neusser Landstr. 384 · 50769 Köln
Tel: +49 (0)221 97996 0 · info.de@cgtech.com

FERTIG!
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D
ie Apex Tool Group vereint mehrere Marken 

von Powertools für den professionellen Ein-

satz. Die Maschinen finden ihren Einsatz 

beispielsweise in großen Montagelinien der 

Automobilindustrie, in der Montage der Luft-

fahrtindustrie sowie der Energieerzeugung und weiteren In-

dustrien – eben überall dort, wo der Anwender sich auf die 

Leistung und Genauigkeit der Powertools verlassen muss. 

Dies gilt beispielsweise bei exakt einzuhaltenden Anzugs-

Drehmomenten von bestimmten Verschraubungen. Solche 

Verbindungen müssen dokumentiert werden. Die Marke 

Cleco der Apex Tool Group bietet deshalb Maschinen, die 

die angezogenen Drehmomente automatisch und vernetzt 

genau dokumentieren. Auch die Langlebigkeit der Maschi-

nen spielt in der Serienfertigung eine große Rolle. Für einige 

der Cleco-Maschinen gibt der Hersteller eine Garantie für 

mindestens zwei Millionen Schraubzyklen, bei einer sehr 

kleinen Toleranz der zulässigen Drehmomentabweichung. 

Das Ein- und Abstechen über die Y-Achse war für Harald Neukamm und sein Team Neuland. Neukamm 
ist bei der Apex Tool Group GmbH zuständig für den Betriebsmitteleinkauf, die Werkzeugplanung und die 
Maschinenprogrammierung. Nachdem er beim Stechdreh-Seminar im Werk von Horn, in Österreich ver-
treten durch Wedco, das Werkzeugsystem gesehen hatte, implementierte er wenig später den Prozess bei 
der Fertigung eines Planetenträgers. Doch nicht nur beim Stechen, auch für das Nutfräsen am gleichen Bau-
teil setzt Neukamm jetzt auf Horn-Werkzeuge.

DOPPELTER VORSCHUB  
MIT NEUER STECHSTRATEGIE

Höhere Vorschübe bei 
gleicher Stechbreite erlaubt 
das Horn-Stechsystem zum 
Einstechen über die Y-Achse.

Software für die Fertigung
www.coscom.euCOSCOM - Digitalisierungsspezialist für die CNC-Fertigung

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

„Die COSCOM Datenplattform stellt mit dem ToolDIRECTOR VM zentrale, digitale 
Werkzeug- Technologiedaten bereit und versorgt mit dem „digitalen Zwilling“ unser 
CAM-System ESPRIT und die Maschinensimulation CheckitB4. COSCOM ist heute das 
„digitale Gedächtnis“ in unserem Verbesserungsprozess und gewährleistet die Daten-
durchgängigkeit und -klarheit vom ERP bis in den Shopfloor – mit messbaren Erfolgen 
in der Rüstvermeidung und einer Produktivitätssteigerung von bis zu 300% an einer 
neuen Prototypenanlage mit Automation.“  
Thomas Schernthaner, Abteilungsleiter Vorrüsten-Werkzeugtechnik, Miba AG

Digitaler Zwilling für die Rüstvermeidung

2019-03-COSCOM-Anzeige-x-technik-210x74-miba.indd   1 16.04.2019   16:01:24
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	_Zentrales Bauteil
Der Planetenträger ist eines der zentralen Bauteile einer 

Einbau-Schraubspindel. Diese Spindel kommt unter 

anderen in der Automobilmontage zum Einsatz. Fünf 

Schraubspindeln, als Paket montiert, verschrauben bei-

spielsweise gleichzeitig alle fünf Radschrauben bei der 

Rädermontage. „Auch in vollautomatisierten Fertigungs- 

und Montageanlagen sind unsere Schraubspindeln ver-

baut“, so Neukamm. Das Planetengetriebe dient zur 

Kraftübertragung zwischen Motor und Spindel und ist 

präzise gefertigt. Schon kleine Rundlauffehler können 

die geforderte Anzahl an Schraubzyklen über die Lebens-

dauer verändern.

Gefertigt wird der Planetenträger auf einem Fräs-Dreh-

zentrum 726 MT von Stama.  Und zum Stechen über die 

Y-Achse eines 50 mm breiten Einstichs kommt das neue 

Horn-Werkzeugsystem zum Einsatz. „Gesehen haben wir 

das System bei einem Horn-Technologieseminar in Tü-

bingen“, erinnert sich Neukamm. Den Einstich schruppte 

man vorher mit dem Horn-System S229 und war mit der 

Leistung zufrieden: „Das System 229 hat immer die gefor-

derte Leistung für diese Bearbeitung gebracht, aber das 

Stechen über die Y-Achse hat uns neugierig gemacht.“ 

Zusammen mit Stephan Weiß, dem zuständigen, techni-

schen Berater von Horn, implementierte Neukamm das 

Stechverfahren daher in den Bearbeitungsprozess. 

Beim Nutfräsen des 
Bauteils setzt Apex 
auf das Horn-Fräs-
system M310 mit 
einem Schneidkreis 
von 63 mm und 
sechs Schneiden.

Shortcut

Aufgabenstellung: Fertigung eines 
Planetenträgers.

Lösung: Horn-Werkzeugsystem zum Stechen 
über die Y-Achse und Horn-Frässystem M310 
für das Nutfräsen.

Nutzen: Höhere Steifigkeit des Gesamtsystems; 
höhere Vorschübe bei gleicher Stechbreite; 
Zeitvorteil von über einer Minute; hohe Stand-
zeiten und kürzere Bearbeitungszeiten.

>>

Software für die Fertigung
www.coscom.euCOSCOM - Digitalisierungsspezialist für die CNC-Fertigung

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

„Die COSCOM Datenplattform stellt mit dem ToolDIRECTOR VM zentrale, digitale 
Werkzeug- Technologiedaten bereit und versorgt mit dem „digitalen Zwilling“ unser 
CAM-System ESPRIT und die Maschinensimulation CheckitB4. COSCOM ist heute das 
„digitale Gedächtnis“ in unserem Verbesserungsprozess und gewährleistet die Daten-
durchgängigkeit und -klarheit vom ERP bis in den Shopfloor – mit messbaren Erfolgen 
in der Rüstvermeidung und einer Produktivitätssteigerung von bis zu 300% an einer 
neuen Prototypenanlage mit Automation.“  
Thomas Schernthaner, Abteilungsleiter Vorrüsten-Werkzeugtechnik, Miba AG

Digitaler Zwilling für die Rüstvermeidung

2019-03-COSCOM-Anzeige-x-technik-210x74-miba.indd   1 16.04.2019   16:01:24
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	_Große Hebelkräfte gemeistert
Speziell beim Ab- und Einstechen in Werkstücken mit grö-

ßeren Durchmessern entstehen große Hebelkräfte. Die 

Platzverhältnisse in der Maschine erlauben oft nicht den 

Einsatz von Werkzeugen mit größerem Querschnitt. Bei der 

neuen Anordnung der Schneide im Werkzeugträger werden 

die Schnittkräfte in den Hauptquerschnitt des Stechhalters 

eingeleitet. Dadurch ergibt sich bei gleichen Querschnitten 

der Stechhalter eine höhere Steifigkeit des Gesamtsystems. 

Dies erlaubt höhere Vorschübe bei gleicher Stechbreite. 

Der Kraftfluss in Längsrichtung des Werkzeugs erlaubt 

schmälere Halter bei gleicher Steifigkeit des Systems. Bei 

modernen Generationen von Dreh- und Fräszentren führt 

das Abstechen mit den neuen Stechwerkzeugen zu einer 

Einleitung der Schnittkraft in Spindelrichtung und damit 

ebenfalls zu einer höheren Steifigkeit des Gesamtsystems. 

Darüber hinaus bietet das System eine innere Kühlmittelzu-

fuhr durch den Spannfinger. Als Schneideinsatz setzt Horn 

bei dem Stechsystem auf die Schneidplatte des Typs S100.

	_Produktivität deutlich erhöht
Der Wechsel der Stechstrategie brachte einen Zeitvorteil 

von über einer Minute. „Das resultiert aus der Möglich-

keit, mit dem Stechsystem den doppelten Vorschub zu fah-

ren“, so Weiß. Darüber hinaus stieg auch die Standzeit des 

Werkzeugs und die Spankontrolle, da der Span direkt nach 

unten abgeleitet wird. Gestochen wird mit einer Schnitt-

geschwindigkeit von vc = 130 m/min bei einer Vorschub-

geschwindigkeit von 0,3 mm/U. Das Stechen ist eine reine 

Schruppoperation. Der Abstich geschieht am Durchmesser 

des Einstiches.

„Geschlichtet wird der Einstich auf der Gegenspindel mit 

einer ISO DCMT Schneidplatte. Auf der Gegenspindel wird 

wegen des Materialverzugs nicht geschruppt. Des Weiteren 

arbeiten wir mit einer glatten Spannzange, welche uns das 

Schruppen ebenso erschweren würde“, geht Neukamm ins 

Detail. 

	_Neues Frässystem rechnet sich
Wie bereits eingangs erwähnt, setzt man bei Apex nicht 

nur beim Stechen, sondern auch für das Nutfräsen am 

gleichen Bauteil auf Horn-Werkzeuge. Zur Aufnahme von 

den drei Zahnrädern des Planetengetriebes müssen in das 

Bauteil drei Nuten gefräst werden. Hierzu setzt Neukamm 

auf das Horn-Frässystem M310 mit einem Schneidkreis 

von 63 mm und sechs Schneiden. „Durch den Wechsel auf 

den Scheibenfräser von Horn konnten wir die Vorschub-

geschwindigkeit von früher 280 mm/min auf nun 400 mm/

min erhöhen. Des Weiteren erhöhte sich die Standzeit und 

das Fräsgeräusch klingt nun viel runder“, schildert Neu-

kamm. Das Werkzeug fährt zum Fräsen der Nut auf einer 

Kreisbahn. Die 20 mm breite Nut fräst der Scheibenfräser 

in vier Schnitten. Bestückt ist das Horn-Frässystem mit drei-

schneidigen Wendeschneidplatten des Typs 310. „Wir sind 

mit dem Frässystem sehr zufrieden. Es ist preislich nicht 

günstig, aber Qualität hat seinen Preis und wenn wir die 

gesamten Prozesskosten betrachten, rechnet sich das auf-

grund der hohen Standzeiten und der kürzeren Bearbei-

tungszeiten sehr schnell“, erklärt der Fertigungsplaner. 

	_Gelebte Partnerschaft 
Die Zusammenarbeit zwischen der Apex Tool Group und 

Horn besteht schon einige Jahre. Die Zerspaner um Harald 

Neukamm setzen viel auf die Werkzeuglösungen von Horn. 

„Wir haben einige Sonderlösungen von Zirkularfräsplatten 

und Werkzeuge zum Nutstoßen sowie Stechwerkzeuge von 

Horn. Die Seminare in Tübingen mit Werksbesichtigung 

sind lehrreich: nicht nur Theorie, sondern auch immer dazu 

den praktischen Teil. Probleme bei Bauteilen werden bei 

Horn immer an der Maschine gelöst, nicht am Telefon“, 

zeigt sich Harald Neukamm abschließend sehr zufrieden.

www.phorn.dewww.phorn.de ·  · www.wedco.atwww.wedco.at

Anwender

Apex Power Tools gehört zur Apex Tool Group und steht mit Mar-
ken wie Apex, Cleco, Dotco und Recoules-Quackenbush für eine der 
vielfältigsten Produktfamilien der Fertigungsindustrie. Die Produkte 
bedienen unterschiedlichste Märkte, wie zum Beispiel die Raum- und 
Luftfahrt, Automobil, Energie sowie verschiedenste Branchen der 
Produktmontage. Mit Hauptsitz in Lexington, South Carolina (USA) 
und der EMEA Hauptniederlassung in Westhausen (D) betreibt Apex 
Power Tools ein weltweites Netz an Produktions-, Vertriebs- und 
Serviceeinrichtungen mit mehr als 1.500 Mitarbeitern in Amerika, 
Europa und Asien.

Apex Tool Group GmbH & Co. OHG
Industriestraße 1, D-73463 Westhausen, Tel. +49 736381-0
www.apexpowertools.dewww.apexpowertools.de

Werkzeuge 
für den 
professionellen 
Einsatz: die 
Einbau-Schraub-
spindel von Cleco.

Eine gute Zu-
sammenarbeit: 
Maschinenbediener 
Niko Schindelarz im 
Gespräch mit Harald 
Neukamm (beide 
Apex) und Stephan 
Weiß (Horn).
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   Rabensteiner
 Präzisionswerkzeuge GmbH & Co KG
 Gewerbestrasse 10
 A 4522 Sierning, Austria
T +43 (0) 72  59 / 23  47-0
F +43 (0) 72  59 / 31  62
 office@rabensteiner.com
 www.rabensteiner.com

Wir sind zertifiziert nach
ISO 9001:2015 durch
Lloyd´s Register Vienna
No. VNA0004937 

DAS BESTE JETZT  
NOCH BESSER

DIE NEUE 
HIGHSPEED 

BOHRLÖSUNG
VON 1xD BIS 15xD

NEUES DESIGN
BOHREINSATZHALTER

Optimierte Spannuten sorgen für  
erhöhte Spanabfuhr

NEUES DESIGN
BOHREINSATZ

ISO-spezifische Geometrien mit neu 
entwickelten Bohrerspitzen
vereinfachen Ihre Auswahl

NEUES DESIGN
KÜHLMITTELZUFUHR

Neues Kühlkanalsystem bietet selbst 
bei Anwendungen mit niedrigem 

Kühlmitteldruck (14 Bar) 
hervorragende Leistungen

RAB_insA4 amec t_a_pro 112020.indd   1RAB_insA4 amec t_a_pro 112020.indd   1 12.11.20   17:0812.11.20   17:08



Zerspanungswerkzeuge

98 FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2020

V
or genau 50 Jahren haben die Brüder 

Christof und Thomas Wieser die ABW 

Automatendreherei Brüder Wieser 

GmbH (ABW) in Mondsee gegründet 

(Anm.: siehe dazu Seite 12). Heute fertigt 

man mit 50 Mitarbeitern im nahegelegenen Oberwang 

auf einer Produktionsfläche von 7.000 m² jährlich bereits 

50 Millionen Drehteile für die unterschiedlichsten Bran-

chen: „Das zu erreichen war ein absoluter Meilenstein 

unserer Firmengeschichte und bestätigt uns auf unserem 

eher unkonventionellen Weg“, so Geschäftsführer und 

Mitinhaber Josef Paarhammer, der seit 2005 die Geschi-

cke der Oberösterreicher leitet. Er startete seine Karriere 

übrigens vor 42 Jahren als Lehrling Nr. 1 bei ABW. 

Iscar überzeugt bei ABW durch technisches Know-how und innovative Werkzeuglösungen: Heimische 
Fertigungsunternehmen haben sich in den letzten Jahrzehnten nicht zuletzt aufgrund der Globalisierung auf die 
Herstellung von vor allem komplexen Teilen in eher kleinen Losgrößen spezialisiert. Nicht jedoch die oberöster-
reichische ABW Automatendreherei Brüder Wieser GmbH, die nun seit bereits 50 Jahren einen gänzlich anderen 
Weg beschreitet. Denn mit kurvengesteuerten Ein- und Sechsspindel-Drehautomaten ist man mit einer eigentlich 
alten Fertigungstechnologie höchst erfolgreich. Bei der Optimierung der Großserienbearbeitung nimmt auch der 
Werkzeugspezialist Iscar eine wichtige Rolle ein. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

DREHTEILE IN PERFEKTION

Aufgrund der großen Bandbreite an kurvengesteuerten 
als auch CNC-Maschinen können wir unseren Kunden 
Drehteile aus allen gängigen Werkstoffen zum bestmög-
lichen Preis und zu kürzest möglichen Lieferzeiten bieten. 

Josef Paarhammer, Geschäftsführer  
ABW Automatendreherei Brüder Wieser GmbH

Für ein prozesssicheres, präzises Abstechen verwendet ABW den SWISSCUT XL von Iscar. Neben einer hohen  
Standzeit war dabei die Reduktion der Nebenzeiten in der Serienproduktion das wesentliche Entscheidungskriterium. 
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	_Know-how macht den Unterschied
Als Erfolgsgarant sieht er dabei die konsequente Wei-

terentwicklung der alten Fertigungstechnologie mit 

Kurvendrehautomaten in Kombination mit den darauf 

hochspezialisierten und langjährigen Mitarbeitern. 

Insgesamt sind bei ABW 20 Sechsspindel- und 30 Ein-

spindel-Kurvendrehautomaten sowie 25 CNC-Drehma-

schinen im Einsatz. Ergänzt wird das Portfolio durch 

20 automatisierte Bestückungsanlagen und drei voll-

automatische Prüfanlagen, um die stetig steigenden 

Qualitätsansprüche zu erfüllen. „Aufgrund der großen 

Bandbreite an Maschinen können wir unseren Kunden 

Drehteile aus allen gängigen Werkstoffen zum best-

möglichen Preis und zu kürzest möglichen Lie-

Der Schneiden-
wechsel dauert 
lediglich 30 
Sekunden und 
kann innerhalb 
der Maschine, 
trotz der beengten 
Platzverhältnisse 
des Sechsspindel-
Kurvendrehauto-
matens GM 42-6 
von Gildemeister, 
ohne nachträgliches 
Einrichten durch-
geführt werden.
(Bilder: x-technik)

>>

Shortcut

Aufgabenstellung: Auf die Taktzeit optimiertes 
und prozesssicheres Abstechen bei großen Serien.

Lösung: SWISSCUT XL von Iscar.

Nutzen: Reduktion von Nebenzeiten durch einen 
einfachen, schnellen und problemlosen Wechsel 
der Schneideinsätze innerhalb der Maschine; 
hohe Genauigkeit und Prozesssicherheit; Mehr-
fachnutzen durch unterschiedliche Schneid-
einsätze; Bearbeitung von schwer zerspanbaren 
Werkstoffen auch auf Kurvenautomaten.

Kurvengesteuerte Drehautomaten sind auch 

für uns eine besondere Herausforderung, denn hier 

müssen wir uns mit den eingesetzten Wendeplatten 

– sprich Spanformer, Beschichtung und Geometrie 

– genau auf die Bearbeitung richten.

Manuel Schober, Technische Beratung und Verkauf, Iscar Austria GmbH
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ferzeiten anbieten“, so Paarhammer weiter. Dass heut-

zutage noch mit Maschinen produziert werden kann, die 

mechanisch und nicht CNC-gesteuert sind, ermöglichen 

ausschließlich die Treue und der Erfahrungsaustausch der 

langjährigen Mitarbeiter. ABW hat so gut wie keine Fluk-

tuation, wodurch das Know-how nicht verloren geht, was 

angesichts der außergewöhnlichen Beschaffenheit der 

Kurvenautomaten überlebenswichtig ist.

„Das Arbeiten mit Kurvendrehautomaten lernt man 

heutzutage in keiner klassischen Ausbildung. Es dau-

ert zwischen fünf und zehn Jahre, bis man diese spe-

zielle Fertigungstechnologie richtig beherrscht“, geht 

Paarhammer auf die hohe Komplexität ein. Gerade bei 

der Herstellung von zumeist einfacheren Werkstücken 

in sehr großen Stückzahlen sind die Oberösterreicher 

aufgrund dieser „alten“ Technologie laut Paarhammer 

erstklassig: „Der höhere Rüstaufwand bei Kurvenauto-

maten wird durch die hohen Stückzahlen von bis zu 

1.000 und mehr pro Stunde schnell kompensiert!“ 

Ein interessantes Detail am Rand: Früher bedienten bei 

ABW zwei Mitarbeiter eine Maschine, heute kommen 

auf einen Mitarbeiter zwei Maschinen. Damit hat man 

in den letzten 30 Jahren zwar den Mitarbeiterstand um 

60 % erhöht, jedoch den Umsatz im gleichen Zeitraum 

verachtfacht.

	_Serienbearbeitung optimieren
Um die Serienbearbeitung zu optimieren, ist ABW auch 

auf das Know-how und die Innovationskraft der Werk-

zeughersteller angewiesen. Nicht zuletzt deshalb ist 

Iscar der wichtigste Werkzeuglieferant der Oberwan-

ger: „Iscar-Werkzeuge sind im Verhältnis zu anderen 

Herstellern möglicherweise etwas teurer. Wir sind 

jedoch von deren Qualität und auch vom technischen 

Know-how der Mitarbeiter absolut überzeugt. Das 

bringt ganzheitlich gesehen wesentlich mehr als kurz-

fristig geringere Werkzeugkosten“, begründet Paar-

hammer die intensive Zusammenarbeit. 

„Kurvengesteuerte Drehautomaten sind auch für uns 

eine besondere Herausforderung, denn hier müssen wir 

uns mit den eingesetzten Wendeplatten genau auf die 

Bearbeitung – sprich die Vorgabe des Kurvenautoma-

tens in Kombination mit den zu zerspanenden Materia-

lien – richten. Konkret bedeutet das, den Spanformer, 

die Beschichtung und Geometrie so abzustimmen, dass 

die Serienbearbeitung in kürzest möglicher Zeit absolut 

prozesssicher vonstattengeht“, fasst Manuel Schober, 

Die Einleghülse 
M40 x 1,5 mm 
aus CuZn39Pb3 
ist perfekt für die 
Bearbeitung auf 
Kurvenautomaten 
geeignet und 
wird in Serien zu 
mehreren Zehn-
tausend Stück ge-
fertigt. Die Taktzeit 
beträgt dabei ledig-
lich acht Sekunden.

Bei Iscar schätze ich vor allem die hohe 
Kompetenz der Mitarbeiter. Dadurch können wir 
gemeinsam die modernsten Zerspanungswerkzeuge 
optimal an unsere Prozesse anpassen.

Josef Feusthuber, Gruppenleiter Mehrspindelautomaten  
bei ABW Automatendreherei Brüder Wieser GmbH
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technische Beratung und Verkauf bei Iscar, den nicht 

alltäglichen Prozessablauf zusammen. Wobei nicht un-

bedingt das Material den Ton angibt, sondern eher der 

Bearbeitungsprozess an sich: „So kann man auch bei 

St52 schnell an die Grenzen stoßen, da aufgrund der 

hocheffektiven Bearbeitung der extrem beengte Bau-

raum eines Sechsspindlers rasch mit Spänen gefüllt ist. 

Hier gilt es die Wendeplatten samt Spanformer so zu 

optimieren, dass die Späne möglichst klein bleiben und 

dadurch die Nebenzeiten deutlich reduziert werden.“ 

Der Schneidstoffweiterentwicklung bzw. gemeinsamen 

Prozessoptimierung ist es auch geschuldet, dass ABW 

heute auch schwer zerspanbare Materialien auf Kurven-

automaten fertigen kann.

	_Abstechen perfekt abgestimmt
Um die oben angesprochenen Nebenzeiten so gering 

wie möglich zu halten, ist auch der einfache und ab-

solut sichere Werkzeugwechsel ein wichtiger Faktor. 

Ein gutes Beispiel dafür ist Stechbearbeitung an einem 

Bauteil aus Messing für die Automobilindustrie, das in 

sehr großen Serien abgerufen wird. Gefertigt wird die-

ser auf einem Gildemeister Sechsspindel-Kurvendreh-

automaten GM 42-6 mit Zykluszeiten von acht Sekun-

den pro Bauteil. Die Einleghülse M40 x 1,5 mm ist aus 

CuZn39Pb3 (Anm.: typische Kupfer-Zink-Knetlegierung 

mit Blei) und somit auch perfekt für die Bearbeitung auf 

Kurvenautomaten geeignet. Der Toleranzbereich liegt 

bei +/- 0,02 mm. 

Zum Abstechen hat der zuständige ABW-Gruppenleiter 

für Mehrspindelautomaten Josef Feusthuber gemein-

sam mit den Iscar-Experten die extralangen Schneid-

einsätze der SWISSCUT XL-Linie ausgewählt. Diese 

hat man bereits in St52 bei einem anderen Bauteil sehr 

erfolgreich eingesetzt. Das neue Stechwerkzeug wurde 

zudem optimal an die Taktzeit angepasst. „Die Standzeit 

von rund 20.000 Teilen ist bei Messing nicht so wesent-

lich, jedoch kommt jedes Teil absolut gratfrei aus der 

Maschine, es gibt somit auch keinen Ausschuss und 

durch den perfekten Spanbruch auch kein Späneprob-

lem“, begründet Feusthuber die Entscheidung.

	_SWISSCUT XL überzeugt
Mit den extralangen Schneideinsätzen der SWISSCUT 

XL-Linie von Iscar können Anwender Werkstücke bis zu 

einem Durchmesser von 20,0 mm abstechen bzw. einer 

Einstechtiefe von 5,0 mm seitlich drehen. „Das kompak-

te Werkzeug erlaubt eine problemlose Spanevakuierung 

und lässt sich leicht in das Werkzeugmagazin 

Für die Fälle, in denen die Bearbeitungstiefe der SWISSCUT INNOVAL- 
Linie nicht ausreicht, hat Iscar die SWISSCUT XL-Linie entwickelt. Ihre 
längeren Schneideinsätze erlauben Einstechtiefen von bis zu zehn Milli-
metern und Schnitttiefen bis fünf Millimeter. Zwei Klemmschrauben halten 
die Einsätze fest an ihrem Platz – für saubere und präzise Prozesse.

Christian Braumann, Produktmanager, Iscar Austria GmbH

Manuel Schober 
und der Experte für 
Kurvenautomaten 
Josef Feusthuber 
konnten schon 
zahlreiche Be-
arbeitungen im 
laufenden Prozess 
gemeinsam 
optimieren. Josef 
Feusthuber war 
übrigens Lehrling 
Nr. 4 bei ABW.

>>
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eines Langdrehers oder Kurvenautomaten integrieren“, 

erklärt Manuel Schober. 

Hier kommt der große Vorteil der neuen XL-Einsät-

ze zum Tragen: das Klemmsystem zur Befestigung der 

Schneideinsätze. Zwei Spezialschrauben im Werkzeug-

träger halten die Schneideinsätze fest an ihrem Platz. 

Das stellt präzise Bearbeitungsprozesse sicher. Die 

Schrauben sind von beiden Seiten leicht erreichbar und 

erlauben so den Schneidenwechsel in der Maschine. „Da 

es nicht notwendig ist, die Schrauben komplett heraus-

zudrehen, besteht auch keine Gefahr, dass Kleinteile in 

die Maschine fallen könnten. So ist der Einsatzwechsel 

einfach, schnell und problemlos machbar – ohne lange 

Rüstzeiten“, bringt sich Iscar-Produktmanager Christian 

Braumann ein. Für Josef Feusthuber ist zudem der abso-

lut maßgetreue Wechselvorgang aufgrund geschliffener 

Wendeplatten sehr wichtig: „In Grunde genommen kann 

man den Plattenwechsel ohne großes Nachdenken und 

nahezu ohne Stillstand direkt in der Maschine durchfüh-

ren – ein Einstellvorgang ist nicht notwendig.“ 

Die Werkzeuge sind übrigens mit 12 oder 16 Milli-

meter Vierkantschäften erhältlich und können unter-

schiedliche Schneideinsätze zum Abstechen, Rück- und 

Vorwärtsdrehen, Einstechen und Gewindeschneiden 

aufnehmen. Dazu sind acht unterschiedliche Schneid-

einsätze verfügbar, ausgeführt in der verschleißfesten 

Schneidstoffsorte IC1008. „Dieser Mehrfachnutzen ist 

für uns absolut ein Vorteil und wird auch genutzt“, hebt 

Josef Feusthuber hervor.

	_Potenziale gemeinsam heben
ABW wird den neuen Schneideinsatz auch in weiteren 

Werkstoffgruppen einsetzen, um die Vorteile der Neben-

zeitenreduktion und der hohen Prozesssicherheit weiter 

zu nutzen. Und bei großen Serien – 20.000 bis meh-

rere Millionen Teile pro Auftrag – die ABW auf seinen 

Kurvendrehautomaten fertigt, ist klar, welches Potenzial 

hier vorhanden ist. Aus diesem Grund sind unter an-

derem auch das SUMOCHAM-Wechselkopfbohrsystem 

oder der MINI-TANGSLOT-Scheibenfräser von Iscar im 

Einsatz. „Wir kommen zumeist dann ins Spiel, wenn bei 

der Bearbeitung viel Know-how gefragt ist“, freut sich 

Manuel Schober auf weitere Herausforderungen.

Abschließend kann das Josef Paarhammer und sein 

Team nur bestätigen: „Für einen nachhaltigen und 

wirtschaftlichen Optimierungsprozess in der Serien-

bearbeitung sind Partner mit entsprechendem Zerspa-

nungs-Know-how und Verständnis für unsere Prozes-

se notwendig. Günstige Werkzeuge kann schnell mal 

wer anbieten, aber das nötige technische Verständnis 

für Kurvenautomaten in Kombination mit hochwerti-

gen Zerspanungswerkzeugen finden wir meist nur bei 

Iscar.“

www.iscar.atwww.iscar.at

Anwender

Die ABW Automatendreherei Brüder Wieser GmbH aus Oberwang 
ist seit nun bereits 50 Jahren auf die Herstellung von Drehteilen aus 
allen zerspanbaren Materialien bis 65 mm Durchmesser in Serien ab 
500 Stück spezialisiert. Die Kunden kommen unter anderem aus der 
Automobil-, Flugzeug-, Beschläge-, Sanitär-, Elektronik- und Unter-
haltungsindustrie. Im letzten Jahr konnten die rund 50 Mitarbeiter 
die Marke von 50 Millionen gefertigten Drehteilen pro Jahr knacken. 
Insgesamt sind bei ABW 20 Sechsspindel- und 30 Einspindel-Kurven-
drehmaschinen sowie 25 CNC-Drehmaschinen im Einsatz.

ABW Automatendreherei Brüder Wieser GmbH
Gewerbestraße 2, A-4882 Oberwang
Tel. +43 6233-20055
www.abw-drehteile.atwww.abw-drehteile.at

Erfolgsgarant von ABW ist die konsequente Weiterentwicklung der Fertigungs-
technologie mit Kurvenautomaten in Kombination mit den darauf hochspeziali-
sierten und langjährigen Mitarbeitern. 
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SawTec 2.0 – 
Sägen mit 
Wechselschneiden

Boehlerit GmbH & Co.KG, Werk VI-Straße 100, A 8605 Kapfenberg, Telefon +43 3862 300-0, www.boehlerit.com

by market Institut

         BESTER 
ARBEITGEBER

Schaffung Arbeitsplätze
Steiermark TOP 5

2019

■ Sehr einfaches und rasches Wechseln der geschraubten Hartmetall Sägezähne 
■ Patentiertes „SawLock®“-Befestigungssystem garantiert Stabilität, Effizienz, 
    Präzision und höchste Flexibilität
■ Modernst beschichtete Wechselschneiden: Steigerung der Schnittflächen in m2 
    um bis zu 200 % bei gleichzeitig höherer Schnittgeschwindigkeit
■ Ideale Schneide für Stahl, rostfreien Stahl sowie für hochwarmfeste Legierungen wählbar
■ Wechselzähne mit 9 mm Breite - Durchmesserbereiche der Sägeblätter von 600 bis 1500 mm
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D
ie Herzog CNC Zerspanung hat sich mit der 

Gründung im Jahr 2005 auf den allgemei-

nen Maschinenbau fokussiert, erweiterte 

das Branchenspektrum jedoch stetig, so-

dass mittlerweile die Pharma- und Medizin-

industrie, Automobilzulieferer, die Verpackungsindustrie, 

Robotik, die Landmaschinenindustrie und die Lebensmit-

telindustrie zum Kundenstamm gehören.

	_Höchste Ansprüche erfüllt
„Ein Kunde, für den wir in den vergangenen Jahren im-

mer mehr und immer anspruchsvollere Teile fertigen 

durften, ist die L. B. Bohle Maschinen + Verfahren GmbH, 

die sich auf Handling- und Prozessmaschinen für die 

Pharmaindustrie spezialisiert hat“, erinnert sich Andreas 

Herzog, Gründer von Herzog CNC Zerspanung. „Neben 

den normalen Fräs- und Drehteilen, die wir bereits für sie 

Umfassender Service von Ceratizit bringt der Herzog CNC Zerspanung Prozesssicherheit und Effizienz: 
Produkte für Anlagen der Pharmaindustrie sind meist abseits des Standards, was Material, Zerspanungsstrategie 
und Qualitätsansprüche gleichermaßen betrifft. Wer sich in einem solchen Umfeld bewähren und etablieren will, 
muss daher mit Know-how und bester technischer Ausstattung punkten. So wie die Herzog CNC Zerspanung, die 
vor keiner zerspanerischen Herausforderung zurückschreckt – nicht zuletzt dank Werkzeugen von Ceratizit.

GLÄNZENDE ERGEBNISSE

Wenn lange Standzeiten, hohe Prozess-
sicherheit und Qualität bei der Bearbeitung 
von Stahl und rostfreien Materialien gefragt 
sind, dann ist der S-Cut die erste Wahl für 
die Herzog CNC Zerspanung.

Im 3D-Schruppen hat der S-Cut mit voller Tiefe 
bei 2,5 mm seitlicher Zustellung anstandslos alles 
abgetragen. Vom Spanvolumen her war das schon 
enorm, aber dass ich damit zehn Teile ohne Wechsel 
fertigen konnte, machte mich sprachlos.

Marcel Herzog, Geschäftsführer von Herzog CNC Zerspanung
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fertigten, wollte L. B. Bohle ein poliertes und exzenterge-

schliffenes Bauteil von uns haben. Und so bekamen wir 

die Chance, ein paar Testteile zu fertigen – und der Kunde 

war aus dem Stand weg begeistert“, ergänzt Marcel, Sohn 

des Gründers. 

Und das, obwohl das Teil keineswegs trivial zu fertigen 

war: Zum einen war ein spezieller Edelstahl verlangt. Zum 

anderen bestand die Topografie beispielsweise aus ledig-

lich 2,0 mm breiten und 20 mm hohen Stegen, kleinen 

Eckenradien sowie engen Kanten, an denen es kaum ein 

Durchkommen gab. Entsprechend mussten die Spannmit-

tel millimetergenau ausgewählt werden, um den Fräsern 

ratterfreien Halt zu bieten und gleichzeitig nicht zu dick 

aufzutragen.

Insgesamt drei Aufspannungen benötigt das fertige Bau-

teil. Zuerst wurden nur die Außenkontur und Gewinde 

gefräst. „Dabei durfte das Kernloch lediglich so tief wie 

das Gewinde sein, sonst wäre das Bauteil zu instabil ge-

worden. Danach wurde die komplette andere Seite be-

arbeitet. In der dritten Aufspannung folgten noch exakte 

Passungen mit Einstich, mit Lagetoleranzen von 0,05 mm. 

Je nach Bauteil kamen so Maschinenlaufzeiten von zehn 

bis zwölf Stunden zusammen“, erläutert Marcel Herzog.

	_Trochoidal genial
Möglich sind solche Laufzeiten unter anderem durch 

das trochoidale Fräsen. „Zwar hätte es mit anderen Fräs-

verfahren nicht einmal länger gedauert, aber unter Um-

ständen hätte ich zehnmal so viele Werkzeuge einsetzen 

müssen. Trochoidal hingegen lief es prozesssicher und die 

Standzeiten stimmten obendrein.“

Gefahren wurde der Prozess auf einer Okuma Genos 

M560, die sich unter anderem aufgrund der Werkzeug-

bruchüberwachung und automatischen Werkzeuglän-

genvermessung als präzise und verlässliche Maschine 

erwiesen hatte. Und so kam oberflächentechnisch bereits 

vor dem Polieren ein sehr gutes, absatzfreies Ergebnis 

zustande.

	_Glätte ist funktional
Eine derartige Glätte, wie sie der Poliervorgang erreicht, 

sei auf der Maschine kaum abzubilden, bestätigt Thomas 

Sicke, Technische Beratung und Verkauf, Cutting Tools bei 

Ceratizit: „Wir kennen das vom Formenbau, wo wir kleine-

re Segmente haben, die wirklich auch so glatt wie poliert 

von der Maschine kommen. Dafür haben wir spezielle 

Fräserstrategien, die aufgrund der kleinen Schaltungen 

aber eher bei 40 Stunden liegen.“ Das händische Polish 

dagegen beansprucht 12 bis 16 Stunden.

Dass die geforderte Glätte keinen kosmetischen Grund 

hat, erläutert Andreas Herzog: „Das Bauteil muss so 

poliert sein, damit nicht irgendwo etwas anhaften kann. 

Es wird nämlich in einer Maschine eingesetzt, in der Ta-

bletten gemischt und dann im Sprühnebel beschichtet 

werden. Somit bekommen die Tabletten eine superglatte 

Oberfläche und sind vom Verbraucher wesentlich komfor-

tabler einzunehmen.“

	_Werkzeuge sparen Zeit und Geld
Der Kontakt zu Ceratizit besteht schon seit der Firmen-

gründung 2005. Mittlerweile setzt das Unternehmen zu 

100 Prozent auf deren Portfolio. „Ein Werkzeug, das hier 

bei Herzog eingesetzt wird, ist der Schaftfräser  

Shortcut

Aufgabenstellung: Standhafte und  
prozesssichere Werkzeuge.

Lösung: S-Cut Schaftfräser, CCR-Fräser aus der 
CircularLine für trochoidales Fräsen, Werkzeug-
ausgabesystem Tool-O-Mat von Ceratizit.

Nutzen: Prozesssicherheit, lange Standzeiten, 
hervorragende Oberflächen.

Die CCR-Fräser aus 
der CircularLine 
von Ceratizit sind 
für trochoidale 
Frässtrategien 
prädestiniert 
und ermög-
lichen ein hohes 
Spanvolumen.

Um dieses Bauteil 
für die L. B. Bohle 
Maschinen + Ver-
fahren GmbH aus 
Ennigerloh fertigzu-
stellen, sind bis zu 
16 Stunden Polier-
arbeit nötig.>>
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S-Cut. Seine S-förmige Seitenlinie reduziert Schwingun-

gen und erreicht somit lange Standzeiten. Viele unserer 

Kunden setzen ihn daher in der Serienfertigung ein, wo er 

50 bis 60 % höhere Standzeiten bringt“, berichtet Sicke 

und Marcel Herzog kann das bestätigen, denn bei dem 

Bauteil wurde der S-Cut für grobe Schrupparbeiten ein-

gesetzt: „Im 3D-Schruppen hat er mit voller Tiefe bei 2,5 

mm seitlicher Zustellung anstandslos alles abgetragen. 

Vom Spanvolumen her war das schon enorm, aber dass 

ich mit dem S-Cut zehn Teile ohne Wechsel fertigen konn-

te, machte mich sprachlos.“ 

Ebenfalls im Einsatz sind Fräser der CCR CircularLine. 

Diese Fräser mit langer Schneidenlänge und Spanteiler 

bringen hohes Spanvolumen und verkürzen die Laufzei-

ten. „Ein Glücksgriff ist auch der neue Messerkopf, der 

uns enorm viel Geld gespart hat. So müssen bei unserem 

Bauteil 12 mm Material heruntergeschruppt werden, wo-

für ich beim vorher genutzten Wettbewerbswerkzeug drei 

Mal die Wendeschneidplatten drehen musste. Jetzt schaf-

fe ich das Gleiche mit einer einzigen Schneidkante“, freut 

sich Marcel Herzog.

	_Alles parat mit Tool-O-Mat
Ein weiterer Tempomacher, den sich die Herzog CNC Zer-

spanung ins Haus geholt hat, ist der Tool-O-Mat. Mit dem 

Werkzeugausgabesystem von Ceratizit bleiben die Zer-

spanungsexperten aus Ostwestfalen noch flexibler: „Man-

che speziellen Werkzeuge brauchen wir für einen beson-

deren Auftrag, der vielleicht einmal im Jahr verlangt ist. 

Und im Schadensfall können wir beim Tool-O-Mat einfach 

das nächste Werkzeug ziehen. Sobald der Mindestbestand 

unterschritten ist, wird er automatisch wieder aufgefüllt“, 

erklärt Andreas Herzog.

Als Konsignationslager gibt der Tool-O-Mat auch einiges 

an Kapital im Unternehmen frei. Statt sich Werkzeuge für 

viele Tausend Euro in die Schubladen zu legen, nimmt und 

bezahlt der Kunde nur das, was er tatsächlich aktuell be-

nötigt. „Was wir damit an Planungssicherheit gewinnen, 

ist nahezu unbezahlbar“, findet Andreas Herzog.

	_Volle Kraft voraus
Für den Erfolg im umkämpften Zerspanungssektor sind 

unter anderem eine wohlüberlegte Maschinenauswahl 

auf dem neuesten Stand sowie ein breit gefächertes Werk-

zeugportfolio entscheidend. „Nicht zu vergessen ist unser 

Fachpersonal, da setzen wir auf erfahrene Zerspanspezia-

listen – mittlerweile auch aus eigener Ausbildung“, berich-

tet Andreas Herzog.

Langweilig würde es nie, dafür seien die Anforderungen 

meist viel zu speziell. „Das ist es auch, was uns von ande-

ren abhebt: Wir machen die Teile, die nicht jeder machen 

möchte und nicht jeder kann. Und wenn uns der Kunde 

zurückmeldet, dass wir uns darauf etwas einbilden dür-

fen, dann ist das Ansporn, die Messlatte immer wieder ein 

Stückchen höher zu legen“, resümiert Andreas Herzog.

www.ceratizit.comwww.ceratizit.com

Anwender

Die Herzog CNC Zerspanung wurde 2005 von Andreas Herzog 
als Lohnfertigungsunternehmen, anfangs für den allgemeinen 
Maschinenbau, gegründet. Spezialisiert auf die Bearbeitung von Edel-
stählen, Sonderstählen, hochlegierten Stählen, Werkzeugstählen, aber 
auch NE-Metallen, gehören u. a. die Pharma- und Medizinindustrie, 
Automobilzuliefer-, Verpackungs-, Landmaschinen- und Lebensmittel-
industrie zum Kundenstamm.

Herzog CNC Zerspanung
Boschstraße 23, D-59609 Anröchte, Tel. +49 2947-9798838
www.herzog-cnc-zerspanung.dewww.herzog-cnc-zerspanung.de

Lange Standzeiten 
und hervorragende 
Oberflächen 
resultieren aus dem 
guten Zusammen-
spiel zwischen den 
Zerspanexperten 
der Herzog CNC 
Zerspanung und 
Thomas Sicke 
(rechts), Technische 
Beratung und Ver-
kauf, Cutting Tools 
bei Ceratizit.

Mit dem Werkzeugautomaten Tool-O-Mat von 
Ceratizit hat Herzog CNC Zerspanung alle benötigten 
Werkzeuge und Ersatzteile jederzeit griffbereit.
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Download ISCAR WORLD Now!
All ISCAR’s online apps, interfaces, and product 
catalogs in a single space.

Wirtschaftliche
Schneideinsätze

Bedienerfreundlich Zielgerichtete
Kühlmittelzuführung

Neue Generation 

PARTING AND GROOVINGPARTING AND GROOVING

Bis zu 45 mm Bauteildurchmesser 
TANG-GRIP-Schneideinsätze in den 
Breiten 2 - 3 mm 

Adapter mit
5 Plattensitzen          

Wirtschaftliche Adapter mit
5 Plattensitzen zum
Abstechen und Einstechen

Bis zu 22 mm Bauteildurchmesser 
GFT für kleine Durchmesser  
0,8 - 1,6 mm
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D
ie Geometrie der WSP-Taschen sowie die 

präzise Positionierung der WSP auf dem 

Werkzeugkörper stellen sicher, dass eine 

90º-Wandflächenbearbeitung an Werk-

stücken erfolgen kann. In den meisten 

Fällen wird sekundäres Schlichten überflüssig, wodurch 

wertvolle Produktionszeit und Produktionskosten ein-

gespart werden. Die WWX400-Fräser können mit ho-

hen Vorschubgeschwindigkeiten eingesetzt werden. 

Dadurch werden Benutzerfreundlichkeit und Effizienz 

bei einer großen Auswahl an Anwendungen gewähr-

leistet. Der Körper verfügt über vier Kontakt- und An-

lageflächen im Plattensitz der WSP-Taschen. Außerdem 

sorgt der Einsatz einer großen Spannschraube für hohe 

Spannfestigkeit und Stabilität der WSP, ohne bei der 

Genauigkeit Kompromisse eingehen zu müssen. Das 

bedeutet, der Fräser kann sowohl zum Vorschruppen 

als auch für Schlichtbearbeitungen eingesetzt werden. 

Zur weiteren Verbesserung der Nutzbarkeit und Zuver-

lässigkeit verfügen die meisten Halter über eine innere 

Kühlmittelzufuhr, um Kühlmittel mit Hochdruck direkt 

zu jeder WSP zu befördern.

	_Geringe Schnittkräfte
Die Hartmetall-WSP verfügen über sechs nutzbare 

Schneidkanten, die dank einer negativen Geometrie für 

Kosteneinsparungen und eine hohe Bearbeitungszuver-

lässigkeit sorgen, aber dennoch ein scharfes, positives 

Zerspanen ermöglichen. Dies sorgt für geringe Schnitt-

kräfte. Eine höhere WSP-Dicke gegenüber herkömm-

lichen Typen sorgt für eine hohe Bruchfestigkeit und 

garantiert ein verlässliches Bearbeitungsergebnis. Da-

rüber hinaus ermöglicht eine maximale Schnitttiefe von 

bis zu 8,0 mm ein effizientes Schulterfräsen. Um die Er-

wartungen an die Oberflächengüte der Werkstücke zu 

erfüllen, weist die Stirn aller WSP eine Geometrie mit 

großem Radius auf, die wie ein traditioneller Wiper 

arbeitet.

	_Verschiedene Spanbrecher
Es sind drei verschiedene Spanbrecher erhältlich,  

L-, M- und R-Spanbrecher für die leichte, mittlere und 

instabile Bearbeitung. Diese können mit einer umfang-

reichen Auswahl von acht verschiedenen, beschichteten 

und unbeschichteten Hartmetallsorten kombiniert wer-

den, damit Anwender die ideale Kombination für die ef-

fiziente Bearbeitung einer breiten Palette an Materialien 

wählen können. Die WWX400-Aufsteckfräser sind mit 

Durchmesserwerten von 50 bis 250 und normaler, fei-

ner und extrafeiner Zahnteilungsgeometrien erhältlich. 

Schaftausführungen mit Durchmesserwerten von 50 bis 

80 können ebenfalls gesondert bestellt werden.

www.mitsubishicarbide.com/EU/dewww.mitsubishicarbide.com/EU/de
www.metzler.atwww.metzler.at

Mitsubishi Materials, in Österreich vertreten durch Metzler, hat sein umfangreiches Angebot an Hochleistungs-
werkzeugen um einen vielseitigen Wendeplattenfräser erweitert. Der neue WWX400 gehört zu einer Serie von 
90º-Eckfräsern für Plan-, Schulter- und Kopieranwendungen. Um alle Anforderungen der modernen Fertigung zu 
erfüllen, wurde der WWX400 mit doppelseitigen Trigon-WSP mit sechs Schneidkanten versehen.

EFFIZIENTES SCHULTERFRÄSEN

Die WWX400-Fräser 
können mit hohen 
Vorschubgeschwindig-
keiten eingesetzt 
werden. Dadurch 
werden Benutzerfreund-
lichkeit und Effizienz bei 
einer großen Auswahl 
an Anwendungen ge-
währleistet. 

Die Geometrie 
der WSP-Taschen 
sowie die präzise 
Positionierung der 
WSP auf dem Werk-
zeugkörper stellen 
sicher, dass eine 
90º-Wandflächen-
bearbeitung an 
Werkstücken 
erfolgen kann.
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D
er Antriebsstrang eines europäischen PKW 

enthält bislang rund 80 Kilogramm Alumi-

nium, was bedeutet, dass auch weitere Bau-

teile wie Motor und Getriebe interessante 

Einsatzbereiche für Leichtbaumaßnahmen 

sind. Da sich Aluminium also zu einem immer beliebteren 

Werkstoff entwickelt, sind auch speziell dafür vorgesehene 

Werkzeuglösungen, mit denen das Leichtmetall besser be-

arbeitet werden kann, stark nachgefragt.

Da das leichtere Aluminium im Vergleich zu Gusseisen we-

sentlich weicher ist, sind eine minderwertige Oberflächen-

güte, Gratbildung und ein ungleichmäßiger Werkzeugver-

schleiß keine Seltenheit. Die entscheidende Frage lautet 

somit: Wie können Automobilhersteller diese Herausforde-

rungen überwinden, um kürzere Durchlaufzeiten, eine ver-

besserte Oberflächenqualität und höhere Einsparungen zu 

erzielen?

	_Zwei-in-Eins-Lösung
Sandvik Coromant ist davon überzeugt, dass Fahrzeugher-

steller durch die Implementierung von nur einer Lösung 

zum Planfräsen anstelle von mehreren Werkzeugen die 

meisten Herausforderungen bei der Bearbeitung von Alu-

minium bewältigen können. Mit einem solchen Zwei-in-

Eins-Werkzeug können sowohl Schrupp- als auch Schlicht-

bearbeitungen durchgeführt und somit, um qualitativ 

hochwertigere Ergebnisse zu erzielen, die Belastungen auf 

das Aluminium reduziert werden.

 

Das schwedische Unternehmen bietet für störungsfreies, 

präzises und gratfreies Fräsen von Aluminiumlegierungen 

mehrere patentierte Fräserdesigns, unter anderem den 

M5C90 aus der sogenannten M5-Serie. Das Werkzeug 

wurde für das Schrupp- und Schlichtplanfräsen von Zylin-

derköpfen, Zylinderblöcken und Vollaluminiumteilen mit 

langen Fräsereingriffen, abgesehen von dünnwandigen 

Bauteilen, entwickelt. „Das Werkzeug ist in der Lage, den 

gesamten Bearbeitungsprozess, vom Schruppen bis zum 

Schlichten, in nur einem Arbeitsgang durchzuführen – in 

vielen Fällen mit einer axialen Schnitttiefe von bis zu sechs 

Millimetern. So kann die Werkzeugstandzeit verfünffacht 

und die Durchlaufzeit um 200 Prozent reduziert werden“, 

betont Eduardo Debone, Global Segment Manager Auto-

motive bei Sandvik Coromant.

	_Stufentechnologie
Ein wesentliches Merkmal der M5-Fräserserie ist die 

Stufentechnologie. Eine Reihe präziser und langlebiger 

Schneidplatten aus polykristallinem Diamant (PKD) sind in 

einer kreisförmigen Konfiguration angeordnet, um sowohl 

axial als auch radial Material vom Werkstück abzutragen. 

Der letzte Zahn verfügt über eine Wiper-Geometrie, sodass 

hervorragende Oberflächengüten und Ebenheiten erreicht 

werden können. Außerdem erübrigen sich aufgrund der 

festen Position von Wiper und den Zähnen aufwendige 

Voreinstellungen.

Bei der Suche der Automobilindustrie nach neuen, umwelt-

freundlichere Lösungen ist die Wahl der richtigen Materiali-

en eine wesentliche Voraussetzung für leichtere Fahrzeuge. 

Gleichzeitig bietet der einfachere Bearbeitungsansatz, den 

Werkzeuge wie der Aluminiumfräser M5C90 bieten, den 

Herstellern die Möglichkeit, die Aluminiumbearbeitung 

auch wirtschaftlich durchzuführen.

www.sandvik.coromant.com/atwww.sandvik.coromant.com/at

Die Automobilindustrie steht vor einem echten Gewichtsdilemma. Neue Komponenten und Technologien 
machen Fahrzeuge immer schwerer. Gleichzeitig fordern Umweltschutzauflagen von den Herstellern, dass sie das 
Fahrzeuggewicht zum Erreichen von weiteren Kraftstoffeinsparungen minimieren. Einen Ausweg aus dieser ver-
zwickten Situation kann Aluminium bereithalten. Vor dem Hintergrund, dass das Material allerdings schwerer als 
Gusseisen zu zerspanen ist, untersucht Sandvik Coromant, ob ein neuer Fräser Teil der Problemlösung sein kann.

FRÄSEN VON  
ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Der Aluminium-
fräser M5C90 
wurde für das 
Schrupp- und 
Schlichtplanfräsen 
von Zylinderköpfen, 
Zylinderblöcken 
und Vollaluminium-
teilen mit langen 
Fräsereingriffen 
entwickelt.



Zerspanungswerkzeuge

110 FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2020

D
er Einsatz einer Hartmetall-Wendeschneid-

platte bietet sich vor allem für Maschinen mit 

geringer Spindelleistung an, wenn dünnwan-

dige Werkstücke bearbeitet werden müssen 

oder andere weniger stabile Bedingungen 

herrschen. Mit einer Keramik-Wendeschneidplatte (Sorte 

KY3500) hingegen lassen sich die Oberflächen deutlich 

schneller bearbeiten. Somit steigt die Produktivität. Bei 

Feinschlichtbearbeitungen, bei denen neben einer hohen 

Oberflächengüte auch eine lange Werkzeugstandzeit und 

ein hoher Durchsatz erreicht werden sollen, sind CBN-Wen-

deschneidplatten die richtige Wahl.

	_Hohe Oberflächengüte
„Der Planfräser KCFM 45 lässt sich mit den unterschied-

lichen Schneidstoffen kombinieren. Der Anwender findet 

also immer eine Lösung, die optimal zu den jeweiligen 

Anforderungen und Bedingungen passt“, erklärt Michael 

Hacker, Produktmanager bei Kennametal. So können die 

einstellbaren Plattensitze zum Feinschlichten mit CBN-

Wendeschneidplatten bestückt werden. Die festen Platten-

sitze hingegen können für die Nassbearbeitung oder bei 

Anwendungen mit geringeren Volumina mit Keramik- oder 

Hartmetall-Wendeschneidplatten ausgestattet werden. 

„Doch unabhängig von der jeweiligen Konfiguration lässt 

sich mit dem KCFM 45 stets eine Oberflächengüte errei-

chen, die die höchsten Anforderungen übertrifft“, ist sich 

Hacker sicher.

	_Niedrige Schnittkräfte  
und geringe Vibrationen 
Da die Wendeschneidplatten mit einem positiven, axialen 

und radialen Spanwinkel im Fräser positioniert sind, entste-

hen geringere Schnittkräfte und die Werkzeugstandzeit ver-

bessert sich. Dadurch kommt es bei der Bearbeitung nicht 

mehr zu unerwünschten Rattereffekten und es lassen sich 

verbesserte Oberflächengüten erreichen. „Der KCFM 45 

mit seinen einstellbaren Plattensitzen gewährleistet Ober-

flächengüten von 0,8 µm Ra oder besser und eine maximale 

Welligkeit von unter 10 µm Wt“, betont Hacker. Bestens ge-

eignet ist der KCFM 45 für die Bearbeitung von Grauguss, 

für GGV-Anwendungen sowie zum Vor- und Feinschlichten.

www.kennametal.comwww.kennametal.com

Kennametal hat mit dem KCFM™ 45 einen neuen Planfräser zum Feinschlichten von Gussanwendungen ein-
geführt. Der Fräser ist mit festen sowie einstellbaren Plattensitzen erhältlich und eignet sich sowohl zum Vor- als 
auch zum Feinschlichten. Das neue Werkzeug kann mit Hartmetall-, Keramik- und CBN-Wendeschneidplatten 
bestückt werden und erweist sich als flexible Lösung, die auf jedem Bearbeitungszentrum einsetzbar ist. 

FEINSCHLICHTEN VON  
GUSSEISEN

Der KCFM™ 45 kann gleich-
zeitig mit hexagonalen und 
quadratischen Wendeschneid-
platten bestückt werden.

Empfohlene 
Wendeschneid-
platten-
konfiguration für 
die Trocken- und 
Nassbearbeitung: 
Hartmetall-Wende-
schneidplatten 
ideal für Maschinen 
mit niedriger 
Spindelleistung, 
Keramik-Wende-
schneidplatten für 
hohe Produktivität, 
ideal zum Vor-
schlichten, CBN-
Wendeschneid-
platten für hohe 
Produktivität, ideal 
zum Feinschlichten. 
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Mit dem neu entwickelten CCDia®CarbideSpeed® gibt 
CemeCon Werkzeugherstellern einen genau abge-
stimmten Diamant-Schichtwerkstoff an die Hand, der 
auch für härteste Einsatzbedingungen ideale Voraus-
setzungen schafft – und damit Anwendern das wirt-
schaftliche Zerspanen von Hartmetall ermöglicht. 

Hartmetalle zu fräsen, anstatt sie zu erodieren oder zu schlei-

fen, bringt enorme Vorteile mit sich: kürzere Zykluszeiten, 

bessere Oberflächengüten, umweltfreundlichere Bearbei-

tung, keine Korrosion und die Herstellung von komplexeren 

Konturen. Dass die zahlreichen Vorteile der Zerspanung ak-

tuell nicht häufiger genutzt werden, liegt nicht zuletzt an der 

schweren Zerspanbarkeit der gesinterten Hartmetalle. „Här-

tegrade zwischen 900 und 2.200 HV, eine hohe Verschleiß-

festigkeit und Wärmehärte erfordern extrem leistungsfähige 

und standfeste Präzisionswerkzeuge. Bisher finden sich des-

wegen nur sehr wenige Lösungen zum Fräsen von Hartme-

tall auf dem Markt. Fehlende Beschichtungslösungen setzen 

hier vielen Werkzeugherstellern Grenzen – doch dies ändert 

sich ab sofort“, so Manfred Weigand, Produktmanager Round 

Tools bei CemeCon.

	_Hoher Verschleißwiderstand
Mit CCDia CarbideSpeed entwickelte CemeCon eine ab-

gestimmte Lösung für die Hartmetallbearbeitung. Der Dia-

mant-Schichtwerkstoff vereint maximale Haftung mit einer 

Mikrohärte von 10.000 HV0,05 für hohen Verschleißwider-

stand. Bereits in den ersten Pilotprojekten während der Ent-

wicklungsphase hat sich gezeigt, dass Präzisionswerkzeuge 

mit einer CCDia CarbideSpeed-Beschichtung mindestens die 

gleiche, meistens sogar eine bessere Performance in Bezug 

auf Produktivität und Wirtschaftlichkeit erreichen als bereits 

vorhandene Lösungen. „Das zeigt das große Potenzial, das in 

dem neuen Schichtwerkstoff steckt – von einer deutlich ver-

besserten Werkstückoberflächenqualität mal ganz abgese-

hen“, unterstreicht Weigand.

www.cemecon.dewww.cemecon.de

GESINTERTE 
HARTMETALLE  
WIRTSCHAFTLICH 
FRÄSEN 

Mit dem Diamant-
Schichtwerkstoff 
CCDia®CarbideSpeed® 
präsentiert CemeCon eine 
abgestimmte Lösung für die 
Hartmetallbearbeitung.

                                  

Metall Kofler GmbH l Industriezone B14 l A-6166 Fulpmes

Tel.: +43 (0)5225 62712 l mkofler@mkofler.at l www.mkofler.at 

DESERT CUT ®

Powered by

VERZICHT VON  
KÜHLSCHMIERSTOFFEN

BIS ZU 5-FACH 
HÖHERE STANDZEITEN

GRATFREIE 
BEARBEITUNG 

WASCHEN DER  
PROFILE ENTFÄLLT 

ÖKOLOGISCHE
 VORTEILE 

ARBEITNEHMER-
SCHUTZ 

TROCKENE
SPÄNE

TROCKENBEARBEITUNG VON ALU-PROFILEN

IHRE VORTEILE 

BURR-FREE

www.desert-cut.at

BEARBEITUNG BEREITS 
ELOXIERTER BAUTEILEELOXIERT
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D
er neue FLWX-Fräser von Wedco eig-

net sich für die Stahlbearbeitung bis 54 

HRC sowohl im Bereich der Schrupp- als 

auch Schlichtoperationen. Durch die gute 

Spanaufnahme und die Möglichkeit, die 

schneidende Kontur optimal einzusetzen, können Be-

arbeitungsprozesse wirtschaftlicher gestaltet werden. 

Die Geometrie des Werkzeuges erlaubt es, sowohl klas-

sische Vollnutschruppoperationen als auch moderne 

Frässtrategien, wie z. B. trochoidale Zyklen mit hohen 

Vorschüben und Schnittgeschwindigkeiten, zu nutzen.

Den neuen VHM-Fräser für die Stahlbearbeitung zeichnen 

eine ganze Reihe von Vorteilen aus: Es wird eine Ultra- 

Um den Kunden auch bei herausfordernden Zerspanungsaufgaben das passende Werkzeug anbieten zu 
können, wird im Hause Wedco stets intensive Forschungs- und Entwicklungsarbeit geleistet. Neben den 
ebenfalls heuer vorgestellten KWFL-Kugelfräsern wurde eine neue Fräser-Serie für die Bearbeitung von 
Stahl und hochchromhaltigen Stählen entwickelt, welche eine Verbesserung der Performance verspricht. 

STAHLBEARBEITUNG  
BIS 54 HRC

Für den FLWX Fräser wird eine neue Beschichtungstechnologie ver-
wendet, durch die im Vergleich zu herkömmlichen Multilayerschichtsystemen 
höhere Dichten, feinere Strukturen und glattere Oberflächen erzielt werden. 
Für den Kunden bedeutet das eine hohe Verschleißfestigkeit auch bei großen 
thermischen Belastungen bei gleichzeitig geringerer Aufklebeneigung.

Daniel Koitz, Produktmanager VHM-Werkzeuge bei Wedco Tool Competence

Speziell für die Be-
arbeitung von Stahl 
bzw. hochchrom-
haltigen Stählen bis 
54 HRC hat Wedco 
den FLWX VHM-
Fräser entwickelt.
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feinstkorn-Hartmetallsorte verwendet, 

die aufgrund ihrer optimalen Binderzu-

sammensetzung, Korngröße und ihrem 

homogenen Gefüge eine solide Grund-

lage zur Stahlbearbeitung bietet. Diese 

Zusammensetzung stellt eine verbesser-

te Zähigkeit und gesteigerte Warmfes-

tigkeit sicher und bewirkt zusätzlich eine 

hohe Resistenz gegen Ausbrüche durch 

abgestimmte Binder.

	_Neue Beschichtungs-
technologie 
„Für den FLWX-Fräser wird eine neue 

Beschichtungstechnologie verwendet, 

durch die im Vergleich zu herkömm-

lichen Multilayerschichtsystemen hö-

here Dichten, feinere Strukturen und 

glattere Oberflächen erzielt werden“, 

erklärt Daniel Koitz, Produktmanager 

VHM-Werkzeuge bei Wedco Tool Com-

petence. „Für den Kunden bedeutet das 

eine hohe Verschleißfestigkeit auch bei 

großen thermischen Belastungen bei 

gleichzeitig geringerer Aufklebenei-

gung. Weiters entstehen durch die hohe 

Präzision in der Schichtdicke besonders 

exakte Schneidkanten am Werkzeug.“

Die Werkzeuge sind zudem VSO (Anm.: 

Verschleiß) optimiert – das bedeutet: 

Möglichst homogene Schneidkanten 

sorgen für die Erhöhung der Schneidkan- 

tenstabilität. In weiterer Folge werden 

dadurch Kanten- und Mikroausbrüche 

sowie der Reibwert in der Schnittzone 

minimiert.

	_Intensive Praxistests
Wenn bei Wedco eine neue Fräser-Se-

rie für die Stahlbearbeitung entwickelt 

wird, gehört es dazu, dass diese auch 

intensiv in der Praxis getestet wird. 

Auch hier konnten die Werkzeuge alle 

Erwartungen erfüllen bzw. übertreffen. 

Eine Aussage während der ersten Pra-

xiserfahrungen beim Kunden bestätigt 

die hohe Performance des FLWX: „Da 

ist das Material schneller weg, wie du 

schau‘n kannst!“

www.wedco.atwww.wedco.at

Einsatzbeispiele

Schruppen in 1.2316 (Cr 16,5 %)

FLWX093 16004 (Ø16)
	y ae = 4,0 mm
	y ap = 20 mm
	y vc = 140 m/min
	y fz = 0,1 mm
	y Standzeitverbesserung zu Mitbewerb + 37 %

Schruppen in 1.4404

FLWX084 12004 (Ø12)
	y ae = 12 mm
	y ap = 18 mm
	y vc = 140 m/min
	y fz = 0,06 mm
	y Standzeitverbesserung zu Mitbewerb + 42 %

Möglichst homogene Schneidkanten sorgen beim FLWX für die Erhöhung  
der Schneidkantenstabilität. In weiterer Folge werden dadurch Kanten- und 
Mikroausbrüche sowie der Reibwert in der Schnittzone minimiert.
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AKTIONSANGEBOT 
bis 31.12.2020
Ihre Vorteile: 
» Gehärtete Ausführung, lange Lebensdauer 

mit gleichbleibender Qualität
» Exakte 90°-Schultern 

(geeignet für Schlichtoperationen)
» Kurze Ausführung (maximale Stabilität)
» Geeignet für leistungsschwache Maschinen
» Entwickelt und produziert in Österreich

Rufen Sie uns an und vereinbaren 
Sie einen Termin.

LFP Zerspanungstechnik GmbH
Tagerbachstraße 4, A-4490 St. Florian

E-Mail: office@lfp-zerspanungstechnik.at

Tel.: +43 660-2233031

www.lfp-zerspanungstechnik.at

ECK- und IGELFRÄSER
TANGENTIAL 90°

WIR DENKEN IN LÖSUNGEN
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D
ie Haimer MILL-Fräser stehen als Schaft-

fräser nach DIN 6527 – mit scharfer Ecke, 

Eckenradius oder Fase – zur Verfügung. 

Die gleichen Schneidengeometrien bietet 

Haimer ebenfalls als Modularwerkzeuge für 

das Wechselkopfsystem Duo-Lock. Charakteristisch für 

die Haimer MILL Schaftfräser sind die ungleiche Schnei-

denteilung, die Zentrumsschneide sowie ein Halsabsatz 

für größere Eingriffstiefe. Die Fräser werden mit einer h6-

Schaftqualität und feingewuchtet ausgeliefert. Die Rund-

laufgenauigkeit liegt bei < 10 μm.

	_Stabile Version für  
kleine Eingriffstiefen 
Um den Anwendern noch größeren Nutzen zu bieten, 

entwickelte Haimer das MILL-Sortiment nun weiter. Eine 

kurze Variante (F2014KK) mit einer Schneidenlänge 

von 1,25xD kommt all denen entgegen, die nur geringe 

Schnitttiefen benötigen. Sie nutzt bei geringer Zustellung 

die Schneide optimal aus und erreicht so eine maximale 

Stabilität. „Durch den Verzicht auf einen Halsfreischliff 

und die Reduzierung der Schaftlänge weist auch die kur-

ze Haimer MILL-Ausführung wie die Standardausführung 

ein unschlagbares Preis-Leistungs-Verhältnis auf“, betont 

Stefan Echle, Produktmanager bei Haimer.

	_Hohe Bauteilwände  
komplett bearbeiten
Neben der kurzen Variante steht auch eine lange Version 

(F2004LL) zur Verfügung – für alle Zerspaner, die hohe 

Bauteilwände komplett bearbeiten möchten. Mit dem 

neuen 3xD Haimer MILL lassen sich bei solchen Anforde-

rungen durchgängige Oberflächen in hoher Güte erzielen. 

Zudem kann das Werkzeug zur trochoidalen Bearbeitung 

eingesetzt werden. Diese moderne Frässtrategie nutzt die 

gesamte Schneidenlänge und erreicht ein hohes Zerspa-

nungsvolumen. „Trotz erhöhter Gesamtlänge kann der 

Haimer MILL dank seiner einzigartigen Stirngeometrie 

genauso aggressiv rampen und bohren wie die Standard-

ausführung“, verrät Echle eine weitere Stärke.

	_Sonderausführungen verfügbar
Die Kurzversion des Haimer MILL gibt es lagerhaltig von 

2,0 bis 6,0 mm Durchmesser in 1-mm-Stufung und von 8,0 

bis 20 mm Durchmesser in 2-mm-Stufung. Die Langver-

sion steht in Ausführungen von 6,0 bis 20 mm Durchmes-

ser in 2-mm-Stufung zur Verfügung – auf Wunsch mit der 

integrierten, von Haimer patentierten Auszugsicherung 

Safe-Lock. „Wenn Kunden eine abweichende Eckenaus-

führung oder andere Geometrieänderungen benötigen, 

können wir diese natürlich als Sonderausführung herstel-

len“, ergänzt Echle abschließend.

www.haimer.dewww.haimer.de

Der Vollhartmetallfräser Haimer MILL ist ein multifunktionales Werkzeug – ideal zum Schruppen und Schlichten, 
zum Bohren, Besäumen, Rampen und Nuten in nahezu allen Materialien. Jetzt ergänzen eine kurze und eine 
lange Version das Sortiment. Sie sind ebenfalls universell einsetzbar und sorgen für zusätzliche Vorteile.

ALLROUND-FRÄSER  
IN KURZ- UND LANGVERSION

Den Vollhartmetallfräser  
Haimer MILL gibt es nun auch i 
n einer Langversion mit 3xD für 
große Eingriffstiefen. Sein Hals-
freischliff erhöht die mögliche 
Frästiefe um weitere 1xD.

Ebenso universell 
einsetzbar ist die 
kurze, stabile 
Version für kleine 
Eingriffstiefen. 
Das Werkzeug ist 
materialsparend 
konstruiert – ohne 
Halsabsatz.
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TECHNISCHE AUSSTATTUNG  
3   Echte 90° Schulterflächen. Besonders geeignet zum zeilenförmigen Fräsen hoher Schultern. 
3   Niedrige Schnittkräfte durch hochpositive Schneidgeometrien und Plansfase. 
3   Axiale Schnitttiefe: Ap1 max bis zu 9,8mm 
3   Benutzerfreundliches Plattensitz-Nummerierungssystem. 
3   Fräserkörper mit innerer Kühlmittelzuführung. 
3   Geringe Gratbildung am Werkzeug. 
3   In den Geometrien: ALP, ML, MM und MM für Schruppbearbeitung! 
3   Fräser mit weiter, normaler und enger Teilung bieten eine Steigerung der Produktivität. 
3   Auch erhältlich in den neuen Sorten WU10PM und WS40PM. 
  
Sprechen Sie uns an!  

Scheinecker GmbH  
Magazinstraße 2 

4641 Steinhaus, Austria  
 

T +43.7242.62 807 
office@scheinecker.info

VSM890™ -12  
Eck-/Planfräser mit echtem 90° Einstellwinkel  
und doppelseitigen Wendeschneidplatten  
mit 8 Schneidkanten! 

www.scheinecker.info 

Leistungsstarke Sorten und Spanformstufen  
ermöglichen ein hervorragendes Zeitspanungsvolumen. 

inserat_scheinecker_widia_M890_prod.qxp_Layout 1  27.05.19  13:07  Seite 1
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D
ie amorphe, wasserstoffreiche Kohlen-

stoff-Hochleistungs-Dünnlagenschicht 

ta-C mit einer Mikrohärte von 6.000 bis 

7.500 HV ist die aktuell verschleißfesteste 

Schichtvariante der diamantartigen Koh-

lenstoffschichten (DLC) und ermöglicht eine effiziente-

re Bearbeitung von anspruchsvollen Werkstoffen wie 

Aluminium mit einem Siliziumgehalt bis maximal zehn 

Prozent, Kupfermaterialien, Grafit, glasfaserverstärkten 

Kunststoffen (GFK) sowie kohlenstofffaserverstärkten 

Kunststoffen (CFK). ta-C hat gute Gleiteigenschaften und 

die Schichthärte entspricht zirka 60 bis 80 Prozent der 

Härte einer Diamantbeschichtung.

	_Dünn, hart, glatt
ta-C ist verschleißfest und reibungsarm bei geschmierten 

wie ungeschmierten Einsätzen. Die Beschichtung erfolgt 

bei unter 250° C, sodass auch temperaturempfindliche 

Substrate beschichtet werden können, ohne dass sich die 

Geometrie verändert. Sie lässt sich so dünn auftragen, 

dass keine Verrundungen von scharfen Schneidkanten er-

folgt. „Scharfe Spanwinkel und somit Schneiden bleiben 

Mit hoher Zerspanungsleistung und langer Lebensdauer ist die Werkzeugserie ta-C von Inovatools, in Österreich 
vertreten durch Arno-Kofler, auf die wirtschaftliche Bearbeitung von Aluminium und Alulegierungen ausgelegt. 
Das neue Werkzeugprogramm mit breitem Anwendungsspektrum bietet viele konstruktive Besonderheiten, ge-
kreuzt mit der Hochleistungs-Dünnlagenbeschichtung ta-C. 

WERKZEUGPROGRAMM  
ZUR ALUMINIUMZERSPANUNG

Extreme Vorschübe, mehr Zerspanungsvolumen – unsere 
Werkzeuge zur Aluminiumbearbeitung sind Beispiele dafür, 
dass es möglich ist, über konstruktive Optimierungen, wie 
etwa Mikrogeometrie, Spankontrolle, Schliff und Hoch-
leistungsbeschichtung, die Alubearbeitung auf ein neues 
Leistungslevel zu heben.

Nilüfer Cebic, Leiterin Produktmanagement und Marketing bei Inovatools

Die VHM-Fräser aus 
dem Inovatools-
Programm ta-C 
für die Aluminium-
bearbeitung sind in 
Substrat, Geometrie 
und Beschichtung 
auf die jeweiligen 
Anwendungen 
und Frässtrategien 
optimal ab-
gestimmt.
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auch nach dem Beschichtungsprozess 

erhalten“, betont Nilüfer Cebic, Leiterin 

Produktmanagement und Marketing bei 

Inovatools. „Die glatte Kohlenstoffober-

fläche und die hohe Beschichtungshärte 

sorgen dafür, dass der Span nicht an der 

Werkzeugschneide haftet. Somit werden 

Kaltaufschweißungen minimiert. Des-

halb ist die ta-C-Schicht besonders gut 

für die Aluminiumzerspanung geeignet. 

Ein besonderer Vorteil ergibt sich bei 

der Bearbeitung von harten Alu-Guss-

legierungen, Verbundwerkstoffen wie 

GFK und CFK: Durch die hohe Bestän-

digkeit gegen Abrasivverschleiß und die 

niedrige Reibung zwischen Werkzeug-

schneide und Span werden sehr hohe 

Standzeiten erzielt.“

	_Breitgefächertes  
Werkzeugprogramm
Die Fräser aus dem neuen Inovatools-

Programm ta-C für die Aluminiumbear-

beitung sind in Substrat, Geometrie und 

Beschichtung auf die jeweiligen Anwen-

dungen und Frässtrategien abgestimmt. 

Zum Portfolio zählen ein- und mehr-

schneidige Werkzeuge zum Schruppen 

und Schlichten, in kurzer und langer 

Version, mit Eckenradius, Vollradius, 

zum Standard-Einsatz, für HPC-, HSC- 

und trochoidale TSC-Anwendungen.

Dabei sorgen spezielle, auf die jeweilige 

Applikation hin angepasste Geometrien 

mit großen Spannuten dafür, dass die Alu-

späne schnell und ohne Aufbauschneiden 

aus dem Eingriffsbereich abgeführt wer-

den. Dank der glatten und harten ta-C-

Beschichtung sind die Werkzeuge nicht 

nur gegen die abrasiven Einflüsse des Si-

liziums gut geschützt. Auch die Reibung 

wird minimiert und somit reduzieren sich 

die Temperaturen in der Kontaktzone. 

Das wirkt sich unterm Strich positiv auf 

die Standzeiten der Werkzeuge und die 

Oberflächengüte aus.

	_Stabile Schruppfräser 
Ein Beispiel aus der ta-C-Serie ist der 

HPC-Alu-Schruppfräser Primus. Das 

Werkzeug mit Innenkühlung und Multi-

drall ist auf hohe Vorschübe bei ruhigem, 

vibrationsarmem Lauf unter geringer 

Leistungsaufnahme ausgelegt. Dazu hat 

das Werkzeug ein spezielles Kordelpro-

fil mit optimierter Spankontrolle sowie 

die Hochleistungsbeschichtung ta-C. So 

werden die üblichen Zerspanprobleme 

bei Alu, wie etwa die starke Adhäsions-

neigung mit Aufbauschneiden, Auf-

schweißungen, Anbacken der Späne 

sowie Gratbildung etc., ausgeschlossen.

Nicht nur ta-C macht das Werkzeug 

widerstandsfähig, sondern auch die 

Mikrogeometrie in Verbindung mit der 

Schneidkantenpräparation. Das ver-

hindert unter anderem Mikroausbrüche 

und macht die Schneiden widerstands-

fähiger. Dieses „defektfreie Schneiden-

design“ erhöht die Standzeiten. Unter-

stützt wird dies durch die speziellen 

Spanteiler des Kordelprofils. Sie brechen 

schnell und frühzeitig die Aluspäne und 

dank großflächiger Spannuten können 

diese zügig mit KSS aus der Eingriffs-

zone abgeführt werden. Das bringt nicht 

nur große Prozesssicherheit, sondern 

auch einen schwingungsarmen Lauf für 

hohe Oberflächengüte selbst beim HPC-

Schruppen. Den dreischneidigen Primus 

gibt es in den Durchmesserbereichen 

von 6,0 bis 20 mm, mit Innenkühlung, 

Multidrall und Schaftausführungen HA 

und HB.

www.inovatools.euwww.inovatools.eu ·  · www.mkofler.atwww.mkofler.at

Der VHM-HPC-Alu-Schruppfräser Primus mit Innenkühlung 
und Multidrall ist auf hohe Vorschübe bei ruhigem, vibrations-
armem Lauf und geringer Leistungsaufnahme ausgelegt.
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Eine entscheidende Innovation 

für Ihren Vorsprung !

Die Temperatur in der Schnittzone ist stark reduziert.

Späne werden besser und schneller abtransportiert.

Fräser und Mikrofräser mit gebündelter
und beschleunigter Kühlung

Die Schnittkräfte werden um 20-50% reduziert.

Das Konzept DIXI COOL+ beschränkt sich nicht auf 
den Einsatz mit zweilippigen Fräsern.  
Stirnradiusfräser, Gewindefräser oder Reibahlen 
sind von diesem Patentantrag mit eingeschlossen.

      www.dixipolytool.com

   Mikrowerkzeuge sind DIXI Werkzeuge

BIS ZU 3 MAL SCHNELLER ALS  
EIN KONVENTIONELLER FRÄSER !
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Unter dem Namen Diebold Modular System (DMS) bietet Die-

bold ein modulares Schrumpfwerkzeug-System an, das besonde-

re Dämpfungseigenschaften bietet. Beim dynamischen 5-Achs-

Fräsen, wo mit hoher Geschwindigkeit Radien gefahren werden, 

sind einteilige Schrumpffutter oft zu starr, was zu Rattern oder 

verstärkter Abnutzung der Fräser und Konturungenauigkeiten 

führen kann. Für diesen Fall steht das DMS zur Verfügung. Die 

Verbindung zwischen Grundhalter und Schrumpfverlängerung 

ist durch ihren modularen Aufbau nachgiebig und sorgt im 

Grenzbereich des Fräsens für die gewünschte Dämpfung. DMS 

Verlängerungen können so wie die Thermo-ER Schrumpfspann-

zangen in jedem vorhandenen ER-Spannzangenfutter einge-

setzt werden.

www.hsk.comwww.hsk.com

SCHRUMPFTECHNIK  
MIT DÄMPFUNG

Die Wendeplattenbohrer KUB Pentron aus dem Komet-Pro-

gramm waren bisher auf den Durchmesserbereich von 14 bis 

46 mm beschränkt. Ceratizit entwickelte nun den KUB Pentron 

CS, der für große Durchmesser bis 96 mm sowie einem Län-

gen-/Durchmesser-Verhältnis bis zu 3xD ausgelegt ist. Durch 

seinen modularen Aufbau ist der Bohrer universell und für 

viele spezielle Fälle einsetzbar. Er besteht aus dem brünier-

ten, verschleißfesten KUB Pentron Grundhalter und als Kupp-

lungssystem setzt Ceratizit auf das Komet ABS-System. In den 

Grundkörper sind zwei hochgenaue Kassettensitze eingebracht. 

Während die Innenkassette in der Lage ist, einen gewissen 

Durchmesserbereich abzudecken, bestimmt die Außenkassette 

den Bohrungsdurchmesser. 

www.ceratizit.comwww.ceratizit.com

BOHRUNGEN  
BIS 96 MILLIMETER

Elesa+Ganter arbeitet ständig an der Erweiterung des Produkt-

angebots. Eine erst vor Kurzem eingeführte, neue Produktfami-

lie im Sortiment für hydraulische Systeme ist das Zubehör für 

Schmier- und Kühlmittelsysteme. Die Komponenten können v. a. 

überall dort verwendet werden, wo ein gezielter und gründli-

cher Einsatz von Schmier- und Kühlflüssigkeiten, wie z. B. beim 

Drehen, Bohren, Schleifen, Fräsen und Erodieren, erforderlich 

ist. Das flexible System kann schnell und einfach in Maschinen, 

Produktionsanlagen oder anderen Geräten integriert werden. 

Der Segmentschlauch kann je nach Bedarf verkürzt oder verlän-

gert werden. Die einzelnen Segmente können mit Verbindungs-

stücken, Sprühdüsen bzw. Kugelventilen kombiniert werden.

www.elesa-ganter.atwww.elesa-ganter.at

ZUBEHÖR FÜR SCHMIER-  
UND KÜHLMITTELSYSTEME

Die Komponenten 
des Zubehörs 
für Schmier- und 
Kühlmittelsysteme 
sind aus Thermo-
plast (POM), in Blau 
und Orange als 
Standardfarben. 

Das Voreinstellgerät GARANT VG Basic der Hoffmann Group 

bietet eine attraktive Grundausstattung im unteren Preisseg-

ment, um Zerspanungswerkzeuge schnell und präzise zu ver-

messen. Dazu bringt das GARANT VG Basic eine vollwertige 

Messelektronik mit Digitalkamera und einen Messbereich von 

bis zu 400 Millimetern auf zwei Achsen mit. Ein 10"-Touch-

screen, drei USB-Anschlüsse und ein ansprechendes Design 

runden das Angebot ab. Mit dem optional erhältlichen Etiket-

tendrucker ist es zudem möglich, Messergebnisse auf ein Kle-

beetikett zu drucken und das Werkzeug damit zu markieren 

– das schafft ein Plus an Transparenz. Das GARANT VG Basic 

bietet somit eine solide Basisausstattung an der Maschine oder 

Fertigungsinsel. 

www.hoffmann-group.comwww.hoffmann-group.com

VOREINSTELLGERÄT  
FÜR EINSTEIGER

Das Voreinstell-
gerät GARANT 
VG Basic bietet 
eine solide Aus-
stattung für präzise 
Messergebnisse 
im unteren Preis-
segment.

Der Wendeplatten-
bohrer KUB Pentron CS 
von Ceratizit ermöglicht 
prozesssicheres und 
leistungsstarkes Bohren 
bis Durchmesser 96 mm 
in einem Arbeitsgang.



Produktneuheiten

119www.zerspanungstechnik.com

Horn erweitert das Nutstoßportfolio um Werkzeuggeometrien 

zum Stoßen von Innenvierkanten. Je nach Schlüsselweite des zu 

fertigenden Innenvierkants kann der Anwender zwischen den 

Systemen N105, N110 und N177 die passende Werkzeuggröße 

wählen. Die Systeme N105 und N110 eignen sich für Schlüssel-

weiten von 4,0 bis 13 mm. Für Schlüsselweiten von 13 bis 22 mm 

kommt das System N117 zum Einsatz. Die gezielte Kühlung an 

den Horn-Werkzeugträgern bewirkt einen reduzierten Werk-

zeugverschleiß. Dies hat eine Erhöhung der Standzeit und eine 

verbesserte Oberflächengüte am Werkstück zur Folge. Durch 

die innere Kühlmittelzufuhr ist die Kühlung der Kontaktzone 

auch bei tiefen Nuten sichergestellt. Darüber hinaus verbessert 

sich durch die höhere Spülwirkung die Spanabfuhr.

www.phorn.dewww.phorn.de

STOSSEN VON 
INNENVIERKANTE

Die gezielte 
Kühlung an den 
Horn-Werkzeug-
trägern bewirkt 
einen reduzierten 
Werkzeugverschleiß.

Um die Kundenbedürfnisse optimal erfüllen zu können, wird 

das Produktsortiment bei Meusburger stetig erweitert. Die neu-

en Werkzeugaufnahmen HWZ in den Ausführungen Hohlschaft-

kegel HSK-A 63 und Steilkegel SK 40 eignen sich ideal zum 

Spannen der Fräs- und Bohrwerkzeuge von Meusburger. Die 

Werkzeugaufnahmen sind schon längere Zeit bei Meusburger 

in der eigenen Serienfertigung im Einsatz und haben sich durch 

ihre Prozesssicherheit und Qualität bewährt. Abgestimmt auf 

den Werkzeug- und Formenbau steht ein großes Sortiment an 

Standardprodukten inklusive Zubehör zur Verfügung und ist ab 

Lager lieferbar. Meusburger kann nun als Komplettanbieter bei 

der Erstausrüstung von Werkzeugmaschinen im Zerspanungs-

prozess agieren.

www.meusburger.comwww.meusburger.com

WERKZEUGAUFNAHMEN HWZ

Dank der neuen 
Werkzeugauf-
nahmen kann 
Meusburger nun als 
Komplettanbieter 
bei der Erstaus-
rüstung von Werk-
zeugmaschinen im 
Zerspanungsprozess 
agieren.

Die neueste Entwicklung in der IGUANA-Familie kombiniert die 

Eigenschaften der bisherigen Serien 912, 918 und 930: Torus-

fräser im Durchmesserbereich von 0,5 bis 4,0 mm mit komplett 

geschärfter Schneide, spezieller Schaftkühlungslösung und 

Spiralisierung. Im Vergleich zur Serie 912 oder 930 sind die 

Werkzeuge der neuen Linie 931, aufgrund der verkürzten Aus-

legung des Schneidengrundkörpers und der kurzen Spannut, 

stabiler und werden so den hohen Anforderungen in der Bau-

teilfertigung gerecht. Als Hauptmerkmal wurde die geschlosse-

ne Hochleistungsdiamantschicht beidseitig am Freiwinkel und 

der Spanfläche durch Laser nachbearbeitet und mit einer Helix 

versehen, um durch einen weicheren Schnitt eine saubere Um-

fangsbearbeitung zu ermöglichen.

www.zecha.dewww.zecha.de ·  · www.wedco.atwww.wedco.at

HIGH-END-FRÄSER FÜR  
DIE MIKROBEARBEITUNG

Bei der Trocken- 
und Nass-
bearbeitung sind 
mit den neuen 
VHM-Torusfräsern 
inklusive Helix und 
Schaftkühlung hohe 
Vorschübe möglich.

Schunk erweitert sein Programm zur stationären Werkstück-

spannung um einen wartungsarmen Spanner für den Einstieg 

in die Automatisierung. Der pneumatisch betätigte Kraftspann-

block TANDEM PGS3-LH 100 kann über einen integrierten 

Flansch unmittelbar auf Maschinentischen, Teilapparaten oder 

VERO-S NSL3 150 Spannstationen von Bearbeitungszentren 

montiert werden. Er baut kompakt, gewährleistet mit seiner 

quadratischen Form eine optimale Zugänglichkeit und ermög-

licht einen Hub von 6,0 mm pro Backe. Mit einer Spannkraft von 

4.500 N und einer Wiederholgenauigkeit von 0,02 mm eignet 

sich der wartungsarme TANDEM PGS3 vor allem für Basisan-

wendungen in der Aluminium- und Kunststoffbearbeitung. 

www.schunk.atwww.schunk.at

KRAFTSPANNBLOCK FÜR 
AUTOMATIONSEINSTEIGER

Den Spanner TANDEM 
PGS3-LH 100 gibt es als 
Starter-Kit mit Konsolplatte 
zur unmittelbaren Montage 
auf Maschinentischen, 
Teilapparaten oder VERO-S 
NSL3 150 Spannstationen.
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SONDERAUSGABE 2020/2021:

DIE ZUKUNFT DER 
FERTIGUNGSTECHNIK
Die aktuell wichtigste Aufgabenstel-
lung für Hersteller und Anwender von 
Werkzeugmaschinen ergibt sich aus 
der Standardisierung und Automati-
sierung bei gleichzeitiger Digitalisie-
rung der Produktionsumgebungen. 
Zudem bleibt die wirtschaftliche 
Bearbeitung moderner Werkstoffe im 
Fokus. Ein klarer Trend geht in Rich-
tung immer leichterer und hitzebe-
ständigerer Materialien.

	� Digitalisierung
	� Automatisierung
	� Werkstoffe der Zukunft
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Walter Innotime
High Speed bei der 
Bauteilauslegung.

In kürzester Zeit zur besten Werkzeuglösung für Ihr Bauteil. 
Mit Walter Innotime bringen Sie Ihre Bauteilauslegung auf das nächste 
Level. Über diese digitale Schnittstelle zur Walter Engineering Kompetenz 
erhalten Sie anhand des 3D-Modells Ihres Bauteils eine Übersicht über 
alle benötigten Werkzeuge und Bearbeitungsparameter. 

So geht Wirtschaftlichkeit einfach und intuitiv  
– mit Walter Innotime.
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