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Editorial

DIGITALISIERUNG
BENOTIGT WEITBLICK

BloRer Aktionismus fiihrt beim Digitalisieren schnell ein-
mal in die Irre. Man lauft Gefahr, sich in unwichtigen De-
tails zu verzetteln, den mit der Einfiihrung neuer Systeme
verbundenen Aufwand zu unterschatzen und den Blick
aufs groRe Ganze zu verlieren. Dabei ist dieser essenziell,
wenn man sich als Fertigungsbetrieb bestmoglich fiir die
Zukunft aufstellen will. Denn nur wer die eigene Perfor-
mance permanent hinterfragt, neu bewertet und gege-
benenfalls anpasst bzw. optimiert, wird auf lange Sicht
im globalen Wettbewerb bestehen konnen. Laut Ing. Hel-
mut Dettenweitz, Geschaftsfiihrer der Heldeco CAD/CAM
Fertigungstechnik GmbH, sei die Digitalisierung fiir die
meisten Unternehmen wohl Fluch und Segen zugleich.
Letzteres, weil sie zu mehr Transparenz fithrt, wodurch
man schneller und zielgerichteter (re-)agieren kann. Ers-
teres, weil jetzt alles noch schneller gehen muss, wobei
gleichzeitig mit den Ressourcen immer mehr hauszuhal-
ten ist. Koste es, was es wolle, gilt bei Fertigungsauftra-
gen namlich definitiv nicht. Ganz im Gegenteil: Der Preis-
druck wachst selbst bei MaRgeschneidertem in geringer
Stiickzahl, weshalb eine intelligente Produktionsplanung
zunehmend an Bedeutung gewinnt.

Wir haben uns auch in diesem Jahr wieder umgehort, mit
welchen Tools die heimischen Betriebe diesen Spagat
zwischen hochstmaglicher Flexibilitdit und maximaler
Effizienz zu meistern imstande sind. Eine aktuelle Be-
standsaufnahme zu diesen Punkten finden Sie auf den
Seiten 10 bis 25 der vorliegenden Ausgabe.

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

_Technologischer
Blick in die Zukunft

Mit einer klaren Digitalisierungsstrategie kann auch
die Firma EVVA aufwarten. Das Osterreichische Fami-
lienunternehmen und Spezialist fiir Sicherheitstechnik
versteht unter Digitalisierung nicht nur die Implemen-
tierung von Software, sondern vielfaltige Moglichkeiten
fiir die eigene Weiterentwicklung. Als erster Meilen-
stein ist ein flexibles Produktionssystem entstanden,
mit dem die automatisierte Komplettbearbeitung von
Bauteilen ab Losgrof3e 1, aber auch Serien mit mittlerer
Stiickzahl, moglich ist. Lesen Sie dazu auf Seite 82f.

Weitere Schwerpunktthemen der diesjahrigen Sonder-
ausgabe sind intelligente Fertigungsmittel, die Vernet-
zung der Fertigung sowie Schneid- und Werkstoffe der
Zukunft. Alles in allem versuchen wir einmal mehr, mit
einem breit gestreuten Artikel-Mix einen umfassenden
Ausblick auf die Zukunft der Fertigungsbranche zu
liefern.

Auf den nachfolgenden Seiten zeigen wir Ihnen also,
was bereits in der Praxis umgesetzt wurde, welche
Moglichkeiten die Gegenwart bietet und wohin die Rei-
se zukunftig gehen konnte. Vorsprung durch Know-how
eben!

>> Wir freuen uns iiber jegliches Feedback:
robert.fraunberger@x-technik.com
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Bei Heldeco waren es vor allem die Mitarbeiter,
die ein Maximum an Transparenz bei
samtlichen Ablaufen im Unternehmen
einforderten. Firmenchef Ing. Helmut
Dettenweitz kam diesem Anliegen nach und
verrat im Interview, wie sich dieses nun positiv
bemerkbar macht.

DIGITALER AUSLEGUNGS-ASSISTENT
FUR ZERSPANUNGSWERKZEUGE 30

Walter Innotime soll bestehende Walter-
Systeme mit der Engineering-Kompetenz der
Walter-Mitarbeiter verkntpfen. Was hinter dem
visiondren Beratungsassistenten steckt, erklart
uns Dr. Michael Hepp, Vice President Digital
Transformation & IT bei Walter.

AUF DEM WEG ZUR DIGITALI-
SIERUNG IN DER FERTIGUNG 32

Univ. Prof. Dr. Friedrich Bleicher berichtet

Uber die Entwicklung der europaischen GAIA-
X-Initiative. Als Gegenpol zu den gro3en Daten-
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Bestandsaufnahme

TRANSPARENZ

BRINGT EFFIZIENZ

-
Nur aussage-
kraftige Daten

sind gute Daten:
Daten werden
gerne als Gold des
21. Jahrhunderts be-
zeichnet. Aber nicht
alles, was glanzt,
entpuppt sich nach
eingehender Be-
trachtung tatsach-
lich als wertvoll.
(Bild: Siemens)

Digitalisierung passiert nicht von heute auf morgen. Vielmehr ist es ein evolutionarer Anpassungsprozess, der kontinuier-
lich voranschreitet. Dabei geht jedes Unternehmen nach seinem eigenen Tempo vor. Als Endziel wird von den meisten
Betrieben ein maglichst detaillierter Uberblick Uber die tatséchlichen Vorgénge in der eigenen Fertigung, sprich ein
Maximum an Transparenz, angestrebt, wie eine ,Bestandsaufnahme” bei heimischen Betrieben zeigte. Kein Wunder:
SchlieBlich gilt Transparenz als zentraler SchlUssel fUr mehr Effizienz. von Sandra Winter, x-technik

or ein paar Jahren stellte sich so man-

ches Unternehmen im Zusammenhang

mit dem Thema Digitalisierung vielleicht

noch die Frage: Hype oder Notwendig-

keit? Mittlerweile zeigen sich aber alle
einig: Ganz ohne Echtzeit-Transparenz wird es in Zu-
kunft wohl nicht mehr gehen. Schlieflich sind es ver-
mehrt auch die Kunden, die Druck machen. Denn wir
leben in einer Welt, in der zunehmend alles sofort pas-
sieren muss. Die geduldeten Reaktionszeiten werden
immer kiirzer. Wichtig sind demnach bestens funk-
tionierende Kommunikationsfliisse — sowohl intern als
auch nach draufen. Ein Richtung Kunden adressiertes
,,Bitte warten”, weil die bereits von einer fritheren Be-
stellung existierende Fertigungszeichnung fir einen
bestimmten Teil gerade nicht in den bestehenden Ab-
lagesystemen aufgefunden werden kann, ist heutzuta-
ge genauso untragbar wie eine unangekiindigte Nicht-
einhaltung eines vereinbarten Liefertermins, weil man
beispielsweise mitten im Fertigungsgeschehen erst
feststellt, dass fiir diesen Auftrag dringend bendtigte
Rohmaterialien fehlen.

,Fertigungsbetriebe sind Teil eines komplexen Infor-
mationsnetzwerks. Neben den physischen Produkten
tauschen Produzenten, Lieferanten, Endkunden und
Behorden auch technische Daten und Dokumente wie
MaRzeichnungen, 3D-Modelle oder Anlagendokumen-
tationen aus. Dabei fallen pro Auftrag oft tausende Do-
kumente in unterschiedlichen Versionen an”, macht
Andreas Dangl, Business Unit Executive fiir Cloud-Ser-
vices bei Fabasoft, darauf aufmerksam, dass es in einer
.Smart Factory-Ara”, auch ein funktionierendes Daten-
management braucht, um am Puls der Zeit zu bleiben.

Echtzeitinformationen
auf Knopfdruck

,Wir sind komplett papierlos, haben keine Laufwege
mehr und suchen nicht mehr, weil wir auf Knopfdruck
alle notwendigen Informationen in Echtzeit vor uns ha-
ben”, zahlt Alexander Miiller, CAD/PDM-Administrator
bei der Elmet Elastomere Produktions- und Dienstleis-
tungs-GmbH, ein paar wesentliche Vorteile auf, die mit
klar geregelten Kommunikationsfliissen erreicht wer-
den konnen. Und auch bei der Heldeco CAD/CAM Ferti-

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021
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gungstechnik GmbH lief sich mit der Einfiihrung einer
zentralen Datendrehscheibe als softwaretechnischen
Uberbau iiber bereits bestehende, als Auskunftsquelle
nutzbare Systeme vieles vereinfachen bzw. optimieren.
,Friher hatten wir oftmals mit mangelhaften Informati-
onsweitergaben zu kampfen, weil beispielsweise Zettel,
auf denen ungeplante Vorfalle wahrend einer Schicht
notiert waren, aus unerfindlichen Griinden verschwan-
den. Heute hat bei uns jede Arbeitsstelle und nahezu
jeder Mitarbeiter ein iPad. Damit kann sogar mit Foto
dokumentiert werden, was passiert ist. Die Weiterlei-
tung der angegebenen Informationen an die zustandi-
gen Vorgesetzten erfolgt automatisch per E-Mail”, be-
schreibt Geschaftsfiihrer Ing. Helmut Dettenweitz.

Nur saubere Daten sind gute Daten

Daten werden gerne als Gold des 21. Jahrhunderts be-
zeichnet. Aber nicht alles, was glanzt, entpuppt sich
nach eingehender Betrachtung tatsachlich als wertvoll,
wie viele Unternehmen aus ihren eigenen Digitalisie-
rungsprojekten wissen. ,Unmengen von Parametern
ohne eigentliche Aussagekraft zu tiberwachen, bringt
genauso wenig wie ein bloBes Datensammeln ohne ver-
niinftige Auswertung dahinter”, ist Roman Gradwohl,
Geschaftsfiihrer der Schittl GmbH, iiberzeugt. Er emp-
fiehlt stattdessen genau zu tiberlegen, welche Daten wo
gesammelt, wohin weitergeleitet bzw. wofiir verwendet
werden sollen. Denn man verzettle sich sehr schnell,
wenn jeder nur sein Fachgebiet bzw. seinen Arbeits-
platz sieht. ,,Wir gingen am Anfang zu blaudugig an die
ganze Sache heran und dachten, jeder miisse alles se-
hen. Die Mitarbeiter waren dann teilweise sogar iiber-
fordert mit dieser Informationsflut, die plotzlich auf sie
zukam”, merkt Ing. Helmut Dettenweitz an, dass beim
Sammeln bzw. zur Verfiigung stellen von Daten weni-
ger oftmals mehr ist. Wirklich entscheidend sei es, den
Mitarbeitern einen moglichst einfachen Zugang zu den
richtigen, sprich fiir sie wichtigen, Informationen zu
bieten und dass die Qualitat der Daten top sei. Denn
nur saubere, korrekt ermittelte und gepriifte Daten sind
gute Daten. Die ,Digitalisierungs-Masterminds” der
Firma Elmet raten in diesem Zusammenhang dazu, In-
formationen gleich dort in digitale Systeme einzuspei-
sen, wo sie das erste Mal auftauchen. Denn dort seien
sie noch unverfalscht.

Die richtige Dosierung machts

Osterreichs Fertigungsunternehmen standardisieren,
automatisieren und digitalisieren nicht erst seit heute.
Vielmehr werden samtliche Aktivitdten, die in diese
Richtung abzielen, als wesentliche Bestandteile eines
kontinuierlichen Verbesserungsprozesses gesehen.
Wobei jeder Betrieb die Dosis finden muss, die am bes-
ten zu den vorhandenen Gegebenheiten und Anforde-
rungen passt. Die Firma Trumpf beispielsweise macht
in den eigenen Smart Factories in Ditzingen, Taicang
und Chicago vor, was sich auch fiir viele Kunden emp-
fiehlt: Einfach anfangen, und dann schrittweise erwei-

www.zerspanungstechnik.com

tern bis hin zur kompletten Vernetzung. ,In Ditzingen

lasst sich die gesamte Produktion vom sogenannten
Control Center aus steuern. In dieser Schaltzentrale
laufen alle wichtigen Kennzahlen aus der Fertigung in
Echtzeit zusammen - vom Auftragseingang bis zum fer-
tigen Bauteil”, beschreibt Ing. Gerhard Karner, Direktor
Vertrieb und Marketing bei der Trumpf Maschinen Aus-
tria GmbH & Co. KG, eine bereits sehr umfassende Di-
gitalisierungsstufe, bei der sowohl Schneid-, Biege- und
Schweifmaschinen als auch GroRlager und fahrerlose
Transportsysteme miteinander vernetzt sind.

Bei der Piesslinger GmbH sind es u. a. die Fahigkeiten
moderner Bearbeitungszentren, die als Impulsgeber fiir
weitere Digitalisierungsschritte fungieren. Im Moment
digitalisieren die Oberosterreicher eher bedarfsgerecht
und Schritt fiir Schritt als abteilungsiibergreifend in
grofem Stil. ,, Wir digitalisieren nicht des Digitalisierens
wegen, sondern beschreiten den Weg, dass wir uns sehr
genau ansehen, was wir wirklich benétigen und was uns
nachweislich weiterhilft”, erklart Ing. Marie Rebhand],
Produktionsleiterin Aluminium Components bei der
Piesslinger GmbH. Ahnlich verhélt es sich bei der Firma
Klinger Fluid Control. Dort soll eine moglichst papierlo-
se Fertigung, die auf einem umfassenden Betriebs- und
Maschinendatenerfassungssystem basiert, das Endziel
sein. ,,Uns ist es sehr wichtig, dass wir die gewiinschten
Resultate mit moglichst wenig verschiedenen Systemen
erreichen, die modular aufgebaut sein sollten. Denn wir
wollen keine groen Summen fiir Features ausgeben,
die wir vielleicht gar nicht benétigen, sondern klein an-
fangen und sukzessive je nach Bedarf erweitern”, er-
klart DI Philipp Freiler, Teamleiter Industrial Enginee-
ring bei Klinger Fluid Control.

Weitere Digitalisierungs-Tipps sowie tiefergehende
Einblicke, wie die Firmen Elmet, Heldeco, Klinger Fluid
Control, Piesslinger, Schittl sowie Trumpf an die ganze
Sache herangingen, finden Sie auf den nachfolgenden
Seiten.

www.zerspanungstechnik.com
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Selbstlernende
Losung fur

eine autonom
arbeitende Fabrik:
Trumpf-Maschinen
agieren immer
eigenstandiger. Die
TruLaser Center
7030 verarbeitet
Retry-Versuche bei
der Teile-Entnahme
und lernt daraus.
(Bild: Trumpf)



Bestandsaufnahme

Heldeco CAD/CAM Fertigungstechnik GmbH

MAXIMALE TRANSPARENZ
DURCH INTELLIGENT GEREGELTE
KOMMUNIKATIONSFLUSSE

Beim steirischen Lohnfertiger Heldeco sind es vor allem auch die Mitarbeiter gewesen, die in den letzten
Jahren ein Maximum an Transparenz bei samtlichen Ablaufen im Unternehmen einforderten. Ein Anliegen,
dem der Firmenchef Ing. Helmut Dettenweitz mit der Installation eines softwaretechnischen Uberbaus tber
alle bereits bestehenden Systeme nachkam. Ein Optimierungsschritt, der sich mittlerweile in vielerlei Hinsicht
positiv bemerkbar macht, wie er im nachfolgenden Interview verrat. Das Gesprach fiihrte Sandra Winter, x-technik

Das LPM-System
hilft dabei,
Optimierungs-
potenziale zu
heben. Sollte sich
beispielsweise
herausstellen, dass
die Mitarbeiter im
Zuge ihrer Tatig-
keit zu haufig auf
den Kran warten
mussen, wurde
sofort die An-
schaffung einer
zweiten Teilehand-
ling-Hilfe im Raum
stehen.

Herr Dettenweitz, wie kam es zur
Einflihrung des Lean Production
Manager Systems (LPM) bei Heldeco?

Wir sind ein sehr innovatives und modernes Unterneh-
men mit extrem engagierten Mitarbeitern, die immer
wieder interessante Verbesserungsvorschldge einbrin-
gen. Eine dieser Ideen war es, gewisse Informationen
zentral zur Verfiigung zu stellen, um die Ablaufe in der

Firma noch effizienter zu gestalten. Und da die Anforde-

rungen unserer Kunden, u. a. bei Abnahmen und Priif-
zertifikaten, permanent steigen, erschien es in der Tat
allmahlich notwendig, dass jede Stabsstelle bzw. jeder
Mitarbeiter moglichst rasch sowie ohne Umwege zu
den notigen Informationen kommt.

Wie lieB sich diese Vision einer
zentralen Datendrehscheibe
dann tatsachlich realisieren?

Als erstes iiberlegten wir uns, was wir optimieren wol-
len. Groes Potenzial orteten wir beispielsweise bei den
Fertigungsunterlagen — angefangen von den Arbeits-
planen bis hin zu Kundenspezifikationen, Riistplanen
und Werkzeuglisten. Da wir vorwiegend im Projektge-
schaft tatig sind, ist es natiirlich eine ziemliche Heraus-
forderung, all diese Papiere immer am aktuellen Stand
zu halten. Teilweise erhalten wir ja sogar wahrend der
Bearbeitung noch Revisionsanderungen von Kunden.
Solche Dinge waren in der Vergangenheit mit sehr viel
Aufwand verbunden — Zeichnung austauschen, Laufkar-
tenrevision andern etc. — und das wollten wir so nicht
mehr. Wir eruierten demzufolge, wie wir unsere gesam-
te Wertschopfungskette, von der Angebotslegung bis
zur technischen Uberpriifung und Auslieferung, digital
abbilden konnten. Dabei erwies sich die Firma Zebicom
als perfekter Berater und Umsetzungspartner.

In Summe haben wir in den vergangenen Monaten rund
zwei Millionen Euro in die Digitalisierung und in neue
Fertigungstechnologien investiert. Mittlerweile werden
den Mitarbeitern alle zu einem Projekt gehoérenden
Daten wie etwa Arbeitsplane, CNC-Programme, Ferti-
gungsunterlagen und offene Aufgaben sowie die aktuel-
le Auftragsplanung und Maschinenbelegung in Echtzeit
zur Verfligung gestellt.

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



Funktioniert Heldeco
jetzt ganz papierlos?
Fast. Die Fertigungszeichnungen sind das Einzige, was
wir teilweise noch auf Papier haben und das hat folgen-

den Grund: Wir sind auf die Bearbeitung komplexer
Bauteile mit bis zu 20 Metern Lange und bis zu 30 Ton-
nen Gewicht spezialisiert. Dementsprechend grof sind
oftmals die Zeichnungen, die als Vorlage dienen. Eine
grafische Darstellung in AO-Format ist bei uns keine Sel-
tenheit und solche Dimensionen lassen sich schwer auf
einen Bildschirm iibertragen. Da ware vieles nicht mehr
gut zu lesen.

Als Sie mit dem Lean Production
Manager an den Start gingen, gab

es da bereits bestehende Software-
systeme?

Ja, und das war auch eine der grofiten Herausforderungen,
all diese Insellosungen unter ein einheitliches Software-
Dach zu bringen. Ganz konkret galt es, das ERP-System, die
CAD/CAM-Losungen, die Werkzeugverwaltung und -vor-
einstellung, die Messmittelverwaltung sowie die verschie-
denen CNC-Fertigungsmaschinen mit unterschiedlichen
Steuerungen von Siemens oder Heidenhain zu verheiraten
und eine zentrale Datendrehscheibe zu generieren.

Wir haben oftmals Auftrage, fiir die wir 120 Werkzeuge
und mehr benétigen. In solchen Féllen ist es jetzt natiir-
lich von enormem Vorteil, wenn Werkzeuginformationen
und Ristvorgaben direkt und vollautomatisch zur jeweili-
gen Maschine weitergeleitet werden.

Etwaige Schnittstellenproblematiken
konnten also erfolgreich gemeistert
werden?

www.zerspanungstechnik.com

Ing. Helmut Dettenweitz, Geschaftsfiihrer/CEO der Heldeco CAD/CAM
Fertigungstechnik GmbH

Einfach war es nicht, so viele unterschiedliche Losun-
gen auf einen gemeinsamen Nenner zu bringen, aber da
die Firma Zebicom iiber sehr viel Erfahrung auf diesem
Gebiet verfiigt, gelang es uns letztendlich doch. Das ist
eben die Schwierigkeit bei gewachsenen Systemen, wie
wir sie haben. Konnte man bei Null starten, wiirde man
manche Dinge vielleicht ein bisschen anders losen.

Sind nun alle Punkte
des LPM-Projekts abgehakt?

Momentan sind wir gerade dabei, die CNC-Programm-
verwaltung auf neue Beine zu stellen, um in Zukunft
genau nachvollziehen zu koénnen, welche Anderungen
direkt an der Maschine vorgenommen wurden. In der

Vergangenheit passierte es bei rund 15 % unse- >>

" Digitalisieren erfordert durchaus auch Mut, weil man
insbesondere am Anfang meist nicht so genau weil§, wohin
die Reise letztendlich wirklich fiihrt. Manchmal muss man
wahrenddessen sogar die Notbremse ziehen, wenn die
Kosten-Nutzen-Rechnung plotzlich nicht mehr stimmt.

Bei Heldeco
werden den Mit-
arbeitern wichtige
Informationen

wie Arbeitsplane,
CNC-Programme,
Fertigungsunter-
lagen etc. in
Echtzeit auf einem
iPad zur Verfugung
gestellt.

Bestandsaufnahme
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rer Auftrige, dass in letzter Minute umprogrammiert
wurde und bei solchen Aktionen fehlten letztendlich die
Werkzeuglisten, weil fiir diese die Arbeitsvorbereitung
verantwortlich zeichnete. Diese Informationsliicke soll
nun geschlossen werden. Insgesamt befinden sich der-
zeit ca. 15 offene Punkte auf unserer To-do-Liste. U. a.
wollen wir bei diversen Kontrollen — Stichwort MaRpro-
tokolle beispielsweise — und beim Thema auswartige
Fertigung nachscharfen.

Was hat sich seit der Einflihrung
der zentralen Datendrehscheibe
am meisten verbessert?

Die interne Kommunikation. Frither hatten wir oftmals
mit mangelhaften Informationsweitergaben zu kamp-
fen, weil beispielsweise Zettel, auf denen ungeplante
Vorfille wahrend einer Schicht notiert waren, aus un-
erfindlichen Griinden verschwanden. Heute hat bei
uns jede Arbeitsstelle und nahezu jeder Mitarbeiter ein
iPad. Damit kann sogar mit Foto dokumentiert werden,
was passiert ist. Dabei erkennt das im Hintergrund lau-
fende LPM-System sofort, bei welchem Fertigungsauf-
trag, Arbeitsvorgang und Artikel etwas schiefgelaufen
ist. Fiir die Beschreibung des aufgetretenen Problems
stehen vorgefertigte Textbausteine zur Verfiigung. Die
Weiterleitung der angegebenen Informationen an die
zustandigen Vorgesetzten erfolgt automatisch per E-
Mail. Wir konnen mit dem Lean Production Manager

-

aber auch unterschiedlichste Auswertungen machen.
Wir wissen von jedem Mitarbeiter, bei welchem Auftrag
er eingebucht ist und womit er sich aktuell beschaftigt:
Riistet er, muss er auf die Arbeitsvorbereitung oder auf
weitere Kundenspezifikationen warten, wurde er bei
seinem Tun unterbrochen, weil die Maschine aus ir-
gendeinem Grund steht etc. Da gibt es sehr viele , Even-
tualitdten”, die der Mitarbeiter anstempeln kann und
die uns letzten Endes beim Optimieren helfen. Wiirde
sich beispielsweise herausstellen, dass unsere Mitarbei-

Uber das iPad kann
jederzeit auf die
zentrale Daten-
drehscheibe des
Unternehmens,

das Lean Production
Manager System
(LPM) von Zebicom,
zugegriffen werden.

In Summe wurden
bei Heldeco in

den vergangenen
Monaten rund zwei
Millionen Euro in
die Digitalisierung
und in neue
Fertigungstechno-
logien investiert.
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HAIMER.

Qualitat gewinnt.

ter, die ja oftmals sehr groe und schwere Teile zu handeln
haben, aufgerechnet auf ein Jahr sehr viele Stunden damit
zubringen, auf den Kran zu warten, ware unter Umstanden
die Anschaffung eines zweiten Krans zu tberlegen. Das
Zebicom-System hilft uns also dabei, zu erkennen, an wel-
chen Schrauben wir drehen miissen, um noch effizienter zu
werden.

Inwiefern profitieren Heldeco-Kunden
von der neu geschaffenen Transparenz?

Unsere Kunden profitieren davon, dass wir die Teile jetzt
um einiges schneller durchschleusen konnen, weil die
dafiir notigen Informationen nun viel zielgerichteter und
groftenteils in Echtzeit flieRen. Wir konnen auch prompt
und kurzfristig auf Anderungen reagieren. Dabei hilft uns
ein elektronischer Leitstand. Bei uns wird jeder Auftrag in
eine digitale Plantafel eingelastet. Das bedeutet: Wir sehen
ganz genau, was wann in unserem Betrieb passieren muss —
wann wird programmiert, gefrast, die Qualitat gepriift usw.
Demzufolge kennt auch jeder Mitarbeiter seinen Arbeits-
vorrat. Er weil3, fiir welche Tatigkeiten seine Zeitressourcen
vorgesehen sind und kann sich somit perfekt auf das auf ihn | -
Zukommende vorbereiten.

5 |
Was sind lhrer Erfahrung nach | Il
. T

mogliche Stolpersteine beim

Thema Digitalisierung?

Zu viele Beteiligte und Meinungen, denn man verzettelt sich
sehr schnell, wenn jeder nur sein Fachgebiet bzw. seinen
Arbeitsplatz sieht. Wir gingen am Anfang ebenfalls zu blau-
augig an die ganze Sache heran und dachten, jeder miisse

Werkzeugtechnik

alles sehen. Die Mitarbeiter waren dann teilweise mit die- Auswuchttechnik
ser Informationsflut sogar tiberfordert, die plotzlich auf sie

zukam. Meine Empfehlung lautet demnach: Man sollte bei
samtlichen Digitalisierungsaktivitaten stets versuchen, sich
den Blick aufs Ganze zu bewahren. Viele Ziele lassen sich Schrumpftechnik
vielleicht mit bereits bestehenden Systemen gut bzw. teil-

Mess- und
Voreinstelltechnik

weise vielleicht sogar besser erreichen. Das gilt es ebenfalls
zu checken, bevor man alles umkrempelt.

Inwieweit hat sich die gesamte
Fertigungsbranche durch die

Digitalisierung verandert?

Ich denke, dass die Digitalisierung fiir die meisten von uns -
Fluch und Segen zugleich ist. Mehr Transparenz fithrt zwar

dazu, dass man schneller und zielgerichteter reagieren P owe r S e r I e
kann. Allerdings darf nun alles noch weniger Zeit und Res-
sourcen kosten. Der Stress ist also durch die Digitalisierung

sty geoesion Fiir hochste Prazision
Vielen Dank flir das

interessante Gesprich! und maximale Produktivitat
www.heldeco.at heim Frasen

www.zerspanungstechnik.com 13 www halmer de




. 4
Automatisierung wird bei Piesslinger ebenfalls groB-
geschrieben: So erlaubt beispielsweise die Kombination eines
C 42 Bearbeitungszentrums von Hermle mit einem Roboter-
system RS 2 einen mannarmen bzw. mannlosen Betrieb.

Piesslinger GmbH

MODERNER MASCHINENPARK
ALS IMPULSGEBER

Die Firma Piesslinger ist ein Familienunternehmen, dessen Wurzeln bis ins Jahr 1553 zurlckreichen. Mittlerweile
wird dieser Traditionsbetrieb von der elften Generation geleitet und ist weit Uber die osterreichischen Landes-
grenzen hinaus als Spezialist flr die Veredelung und mechanische Bearbeitung von Aluminium bekannt. An
einen zielorientierten Umgang mit den Mdoglichkeiten neuer Technologien sind die Oberosterreicher aufgrund
ihrer langen Historie demnach bestens gewdhnt. von Sandra Winter, x-technik

erzeit sind es in Molln u. a. die Fahigkeiten
moderner Bearbeitungszentren, die als Im-
pulsgeber fiir weitere Digitalisierungsschrit-
te fungieren. So tat sich beispielsweise mit
der Investition in eine Hermle C 42 in Kombi-
nation mit dem Robotersystem RS 2 nicht nur die Moglich-
keit auf, insbesondere in der Nacht oder am Wochenende

mannlose Schichten zu fahren, sondern es ergaben sich
dadurch noch weitere effizienzsteigernde Benefits. ,Wir
konnen Auftrage priorisieren, Zeichnungen aufrufen und
jede Menge Daten erfassen”, zdhlt Ing. Marie Rebhand],
Produktionsleiterin Aluminium Components bei der Piess-
linger GmbH, auf. Was jetzt noch fehle, sei, dass samtliche
Informationen, die so ,,auskunftsfreudige” Maschinen wie

" Wir digitalisieren eher punktuell, weil wir grofSen Wert
;o B darauf legen, dass die von uns geplanten bzw. getatigten
) Investitionen auch wirklich Sinn machen. Da werden von
uns im Vorfeld immer sehr strenge Kosten-Nutzen-
Rechnungen durchgefiihrt.

Ing. Roland Hackl, Spartenleiter Aluminium Components bei der Piesslinger GmbH
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die Hermle C 42 oder die heuer bei Chiron georderten Be-
arbeitungszenten liefern, an einer zentralen Stelle zusam-
menflieBen. ,Im Moment digitalisieren wir eher punktuell.
Wir erfassen zwar die Durchlaufzeiten bei unseren Anlagen
und brechen diese auf jeden einzelnen zu bearbeitenden
Teil herunter, aber eine wirklich umfangreiche Maschinen-
datenerfassung haben wir bisher noch nicht eingerichtet”,
spricht Ing. Roland Hackl, Spartenleiter Aluminium Compo-
nents bei der Piesslinger GmbH, ein Thema an, das sich bei
den Traunviertlern kurz vor der Umsetzung befindet.

Denn 2021 stehen laut Marie Rebhandl beim internatio-
nal anerkannten Spezialisten fiir die Veredelung und me-
chanische Bearbeitung von Aluminium zwei grof8e To-dos
an: Zum einen die Einbindung der beiden noch im ersten
Halbjahr erwarteten CNC-Frasmaschinen von Chiron ins
gesamte Fertigungsgeschehen und zum anderen die Instal-
lation einer Live-Anzeige in den Produktionshallen. Diese
soll mit einem Blick ersichtlich machen, welche Maschinen
aktiv sind, wo gerade geriistet wird und wo eine Storung
aufgetreten ist. AuRerdem wolle man noch heuer zumindest
in kleinem Rahmen damit starten, mit Tablets in der Ferti-
gung zu arbeiten. , Unser Ziel ist es, dass irgendwann die
komplette Zeichnungsverwaltung iiber das Tablet passiert.
Dariiber hinaus wollen wir unsere Mitarbeiter kiinftig mit
digitalen Informationen bzw. Anleitungen beim Riistvor-
gang unterstiitzen”, verrat die Produktionsleiterin des Ge-
schaftsbereichs Aluminium Components.

Digitale Werkzeugverwaltung
hilft Geld sparen

Bei der Verwaltung bzw. Vermessung von Werkzeugen ist
der Schritt ins digitale Zeitalter bereits vollbracht bei der
Firma Piesslinger — mit auferst erfreulichen Auswirkungen,
wie Roland Hackl berichtet: , Alleine bei Fraswerkzeugen
haben sich die Anschaffungskosten seit der Einfithrung
des Zoller TMS-Systems um rund 30 % verringert, weil wir
jetzt einen guten Uberblick haben und keine Fraser doppelt
kaufen.” Die demndchst geplante Umstellung der Zeich-
nungsverwaltung auf eine modernere Schiene betrachtet er
allerdings als herausfordernderen, heikleren Akt: ,,Weil es
zwar enorm hilfreich ist, wenn der Werker oder Einsteller
an der Maschine garantiert den Letztstand auf sein Device
serviert bekommt, es auf der anderen Seite aber nicht so
leicht ist, auf einem Bildschirm gut erkennbar darzustellen,
was iblicherweise im A2-Format ausgedruckt wird”, be-

griindet Hackl.

www.zerspanungstechnik.com

Bedarfsgerechte Digitalisierung

Von papierlos ist man also noch ein Stiick weit entfernt bei
der Firma Piesslinger, wobei dies auch nicht zwangslaufig
angestrebt wird. Denn die Oberosterreicher digitalisieren
eher bedarfsgerecht und Schritt fiir Schritt, als abteilungs-
ibergreifend in groBem Stil. ,,Wir digitalisieren nicht des
Digitalisierens wegen, sondern beschreiten den Weg,
dass wir uns sehr genau ansehen, was wir wirklich beno-
tigen und was uns nachweislich weiterhilft”, erklart Marie
Rebhandl. Definitiv ausgezahlt habe sich zuletzt u. a. der
Kauf einer vollautomatisch auf Barcodes reagierenden Rei-
hentauchanlage von Ecoclean. ,,Wir profitieren von einem
verbesserten Reinigungsergebnis bei unseren Aluminium-
komponenten, kiirzeren Durchlaufzeiten und davon, dass
Fehleingaben praktisch ausgeschlossen sind. Und sollte in
der Tat einmal bei einem Korb etwas schief gehen, sehen
wir anhand einer entsprechenden Auswertung sofort, bei
welchen Parametern dieses unerwiinschte Phanomen auf-
trat”, liefert Marie Rebhandl zum Abschluss ein gutes Bei-
spiel dafiir, wie sich die kontinuierlich steigenden Fahigkei-
ten moderner Maschinen ebenfalls perfekt fiir die eigenen
Optimierungsbestrebungen nutzen lassen.

www.piesslinger.at

" Mit jeder neuen Maschine werden zusatzliche Moglichkeiten
geboten. Somit sind es teilweise sogar die kommunikativen bzw.
analytischen Fahigkeiten unserer Anlagen, die als Impulsgeber
fiir weitere Digitalisierungsschritte bei uns im Haus dienen.

Bestandsaufnahme

Moderne
Maschinen

wie diese
Reihentauchanlage
von Ecoclean
dokumentieren das
Geschehen in ihrem
Inneren von sich aus
genau mit.

Ing. Marie Rebhandl, Produktionsleiterin Aluminium Components bei der Piesslinger GmbH
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Elmet Elastomere Produktions- und Dienstleistungs-GmbH

PROJEKT DURCHGANGIGKEIT
ERFOLGREICH ABGESCHLOSSEN

Die Firma Elmet zahlt seit jeher zu den Vorreitern, wenn es um den Einsatz neuer Maschinen und
Programme geht. Dadurch sind im Laufe der Jahre allerdings zahlreiche Insellésungen im Unter-
nehmen entstanden. Ein Zustand, dem man mit einem grof3 angelegten Digitalisierungsprojekt
den Kampf ansagen wollte. Und so wurde von 2015 bis 2019 unter der FederfUhrung eines vier-
kopfigen Teams fur ein Maximum an Durchgangigkeit gesorgt. Von Sandra Winter, x-technik

16

nsgesamt waren es vier Ziele, fiir deren Er-
reichung der Prokurist und Leiter der Finanz/
Controlling-Abteilung Gerhard Miihlberger, der
Leiter der Konstruktion Alexander Miiller, der
CAD/PDM-Administrator Andreas Kurzmann und
der Leiter der Arbeitsvorbereitung sowie der mechani-
schen Fertigung Marco Rockenschaub fast fiinf Jahre
lang ,fighteten” — allen voran Durchgéngigkeit. ,Elmet
zeigte sich zwar immer offen fiir neue Technologien,
Maschinen und IT-Lésungen, aber eher abteilungs- und
bereichsbezogen. Doch selbst, wenn du den starks-

ten Motor und die besten Bremsen hast, wirst du kein
Rennen gewinnen, wenn die Reifen und das Fahrwerk
— sprich die Verbindung zur StraRe — nicht passen”,
bringt Gerhard Miihlberger einen passenden Vergleich.
Neben einer hochstmoéglichen Durchgangigkeit streb-
ten die vier ,Digitalisierungs-Masterminds” ein Maxi-
mum an Prozessorientiertheit, Papierfreiheit und Stan-
dardisierung im Werkzeugbau des auf die Produktion
hochwertiger Elastomer-, Silikon- und Mehrkomponen-
ten-Formteile spezialisierten oberdsterreichischen Un-
ternehmens an. Demnach wurden alle Abteilungen und
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Ablaufe dahingehend gepriift und bewertet. ,Damals
war unser Zugang noch sehr blaudugig. Wir dachten,
dass es ausreichen wiirde, entsprechende Programme
und Schnittstellen aufzusetzen”, beschreibt Gerhard
Miihlberger. Die Erniichterung folgte auf dem FuR. Der
zeitliche Aufwand der CAD-Umstellung, aber auch der
Einfluss des Faktors Mensch wurden von den vier , Di-
gitalisierern” anfangs unterschatzt. ,Deshalb empfeh-
len wir allen, die ein umfassendes, langer wahrendes
Digitalisierungsprojekt in Angriff nehmen wollen, ein
Change Management-Seminar an dessen Anfang zu
stellen”, sagt Gerhard Miihlberger.

Kein Suchen und
keine Laufwege mehr

Einer der Bereiche, der aufgrund der Mitte 2015 bei
der Firma Elmet gestarteten Digitalisierungsagenden
am meisten von den eingespielten Arbeitsroutinen ab-
weichen musste, war die Konstruktion. Hier blieb kein
Stein auf dem anderen, zumal es im Zuge dessen auch
zu einem Wechsel auf ein moderneres CAD-Programm
sowie zur Installation eines neuen PDM-Systems kam.
,Wir haben unseren Kollegen wirklich einiges abver-
langt. Diese mussten eine Zeitlang immer zwischen der
alten und der neuen Software hin- und herswitchen und
je nach Projekt einmal nach der vertrauten und dann
wieder nach der noch ungewohnten Methode vorge-
hen”, beschreibt Konstruktionsleiter Alexander Miiller.
Mittlerweile konne man zwar schon die Friichte der
Umstellung auf ein parametrisches Programm >>

www.zerspanungstechnik.com

Bestandsaufnahme

Die ,Master-

minds*, die das
Digitalisierungs-
projekt koordinierten:
(v.l.n.r)Gerhard Muhl-
berger (Leiter Finanz/
Controlling), Andreas
Kurzmann (CAD/PDM-
Administrator), Marco
Rockenschaub (Leiter
AV und mechanische
Fertigung) und
Alexander Muller
(Konstruktionsleiter).

i

Digitalisierungstipps von EImet:

1) Bei sehr umfangreichen Projekten, die Uber einen langen
Zeitraum laufen, mit einem Change Management-Seminar
starten, um alle ins Boot zu holen.

2) Sich zuerst Klarheit Gber die vorhandene Datenbasis
verschaffen und dann verschiedene Programme zu
harmonisieren versuchen.

3) Eine zentrale Datenwahrheit schaffen, oder zumindest
soweit wie mdglich immer auf dieselbe Hauptdatenquelle
zurlckgreifen.

4) Vernlinftige, saubere Schnittstellen schaffen -
am besten native.

5) Flussdiagramme erstellen, in denen dargestellt wird, welche
Daten wohin flieBen sollen bzw. in welcher Form diese den
Empfangern zur Verfligung gestellt werden mussen.

6) Daran denken, dass bei Informationen weniger oft mehr ist.
Nicht jeder muss alles wissen.

7) Eine Information sollte dort in das digitale System eingespeist
werden, wo sie das erste Mal auftaucht. Dann ist sie noch
unverfalscht.

8) Wichtig: Wer alles digitalisiert, benétigt ein intelligentes
Backup-System. Denn sonst geht schlimmstenfalls auf einmal
gar nichts mehr.
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ernten, aber der Weg dorthin sei teilweise ein steiniger
gewesen.

,Indem wir PTC Creo Direct, eine CAD-Software fiir di-
rektes Modellieren, durch PTC Creo Parametric, eine
skalierbare parametrische 3D-CAD-Software, ersetzten,
mussten wir die alte strukturlose Denkweise aus den
Kopfen vertreiben”, erinnert sich CAD/PDM-Administra-
tor Andreas Kurzmann. Die damit verbundene Vorgabe,
einer bestimmten strukturierten Arbeitsweise strikt zu
folgen, sei anfangs allerdings nicht jedermanns Sache
gewesen. Aber das Durchhaltevermogen der Elmet-
Mitarbeiter hat sich gelohnt. Die durch diesen Umstieg
erzielten Vorteile sind inzwischen {iberall spiirbar. So
bekommt beispielsweise ein Mitarbeiter, der ein Spritz-
gusswerkzeug zu konstruieren hat, alle Informationen —
u. a. worauf er achtgeben muss oder wo er weiterfithren-
de Hilfen findet - vollautomatisch zur Verfiigung gestellt.

Generell sei die Qualitat der bereitgestellten Daten jetzt
besser denn je, da nichts 1:1 aus dem alten System
ins neue kopiert, sondern alles tiberprift und in Fra-
ge gestellt wurde. ,Im alten System waren Millionen
an Teilen und Baugruppen angelegt, darunter unge-
wollt viele Wiederholteile. Um dhnliche Doppelgleisig-
keiten in Zukunft zu vermeiden, arbeiten wir nun mit
Artikelnummern als unveranderbarer digitaler Identifi-
kation. AuBerdem bekommen wir jetzt bei jeder Neu-
konstruktion vollautomatisch dhnliche wiederverwend-
bare Teile vorgeschlagen, miissen das Rad also nicht
immer neu erfinden. Wir sind komplett papierlos, ha-
ben keine Laufwege mehr und suchen nicht mehr, weil
wir auf Knopfdruck alle notwendigen Informationen in
Echtzeit vor uns haben”, z&hlt Alexander Miiller einige
der wichtigsten Vorteile auf, die sich durch den CAD-

Systemwechsel erreichen lieRen. Selbst fiir Nicht-Wis-

sende konnten ,mystische” Entstehungsgeschichten
(,das macht man halt einfach so”) durch entsprechende
,Hintergrund-Dokumentationen” beseitigt und fiir an-
dere nachvollziehbar gemacht werden.

Volle Planbarkeit

Ein konkretes Beispiel dafiir, wie Elmet nun die ,Neben-
gedanken” der Konstrukteure einfdngt und fiir die nach-
folgenden Abteilungen nutzbar macht, liefert Andreas
Kurzmann: , Frither war es nicht wichtig, dass ein Teil
wusste, was er ist. Das wurde hinterher in der Stiickliste
eingetragen. Heute definiert die Konstruktionsabteilung
Dreh- oder Frasteil, was wird der Teil tun, zu welcher
Warengruppe wird er gehoren etc.”, beschreibt er, dass
die Arbeitsvorbereitung und die mechanische Fertigung
seit der Systemumstellung eine automatisch generierte
Stiickliste erhalten.

Im Wirkbereich von Marco Rockenschaub wurde eben-
falls ,einiges” auf digitale Schiene gebracht. So be-
gann man sogar damit, jeden einzelnen Fertigungsteil
in der Stickliste des ERP-Systems zu beschreiben bzw.
,durchzuplanen”. ,Jeder Arbeitsschritt, der fiir die
Produktion eines bestimmten Teils notwendig ist, bei-
spielsweise frasen, schleifen, frasen, wurde mit einem
Prozess, weiterfithrenden Informationen und einem
Termin versehen. So entstanden Ablaufe, aus denen wir
unsere Ressourcenplanung ableiten konnen”, erklart
der Mann, der auch die Fertigungsplanung und -steue-
rung leitet, wie man durch ein ausgekliigeltes Zusam-
menspiel von ERP-, CAD/CAM- und PDM-System und
der damit einhergehenden Durchgangigkeit bis hin zur
Anwendungstechnik, der Optimierung der Werkzeuge
und der Qualitatssicherung volle Planbarkeit erreichen

Elmet setzt auf
bedarfsgerechte
vollautomatische
Informationsfliisse.
Dafur wurden alle
Maschinen- und
Handarbeitsplatze
mit PCs aus-
gestattet. Jeder Mit-
arbeiter bekommt
die Informationen
,in Realtime” zur
Verflgung gestellt,
die er benétigt.
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konnte. , Wir sind jetzt imstande, extrem prazise einzu-
schatzen, wie lange ein bestimmter Teil in der Fertigung
welche Maschinen und welche Menschen beschiftigen
wird”, fligt Andreas Kurzmann ergdnzend hinzu. Die
Kunden von Elmet profitieren ebenfalls davon: Sie er-
halten realistische Terminplane, die auf einer profunden
Ressourcenplanung basieren.

Kontrollierte Qualitat

Da alle klassischen Bearbeitungsschritte des Werkzeug-
baus bei Elmet ihre Anwendung finden, ist natiirlich der
Maschinenpark entsprechend ausgestattet. Er besteht
aus Frasmaschinen und Bearbeitungszentren, Dreh-
und Schleifmaschinen, Senk- und Drahterodiermaschi-
nen sowie einer Zelle zur vollautomatischen Elektro-
denfertigung. Ahnlich wie bei der Software, sind wir
auch bei unseren Maschinen auf einem hochmodernen
Stand. Alle Anlagen sind automatisiert und mit einem
Palettenwechsler, Roboter, Stangenlader und/oder Por-
tallader ausgestattet. Wir lesen die Ist-Werte jedes Bau-
teils aus — Laufzeiten, Ristzeiten, Storungen — und zie-
hen Soll-/Ist-Vergleiche fiir die Nachkalkulation”, liefert
Marco Rockenschaub einen ersten Hinweis darauf, dass

er in seinem Verantwortungsbereich auf Knopfdruck
den totalen Uberblick hat.

Aber seine Kontroll- und Analysefdhigkeiten reichen
noch viel weiter. Die in den Maschinen eingesetzten
Werkzeuge werden nach jedem Bearbeitungsschritt
mit einem Laser auf Bruch und Verschleifl tberpriift
und falls notwendig, kommt sofort ein Schwesterwerk-
zeug zum Einsatz. Da die zu bearbeitenden Teile sehr
engen Toleranzen unterliegen, wird auch der Zustand
der Maschinen tberwacht. Dazu werden unterschied-
lichste Daten, wie z. B. Temperaturen, Langenkom-
pensationen oder der Spindelrundlauf, ausgelesen.
Alle Mess- und Prufmittel sind digital erfasst und mit
einem Priifintervallsticker beklebt. Und diese Aufzdah-
lung lieBe sich noch lange fortsetzen. Was es in der
Fertigung allerdings nicht mehr gibt, ist Papier. Es gibt
keine ausgedruckten Zeichnungen mehr, womit neben
der Standardisierung, der Prozessorientiertheit und der
Durchgangigkeit auch das vierte Ziel der Agenda , Digi-
talisierung 2017” erreicht wurde.

www.elmet.com
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Ein Highlight des stattlichen
Maschinenparks des burgen-
landischen Lohnfertigers ist die
DMU 340 Gantry von DMG MORI mit

CE telligenz. CELOS schafft

- d erméglichtu. a.
ende Wartung.
Jrgsese——____ =

GOLDENEN
MITTELWEG GEFUNDEN

Permanente, mit dem richtigen Augenmal betriebene Standardisierungs-, Automatisierungs- und Digitalisierungs-
aktivitaten gelten bei der Schittl GmbH schon seit Langem als zentrale Bausteine fur zukUnftigen Erfolg. Allerdings wird
vor jeder EinfUhrung eines neuen Systems beinhart gegengerechnet, wie viel Aufwand es kostet, dieses zum Laufen
zu bringen und welcher konkrete Nutzen sich daraus ziehen lasst. Denn nicht alles, was glanzt, entpuppt sich nach
eingehender Betrachtung tatsachlich als Gold, wie die Burgenlander aus Erfahrung wissen. Von Sandra Winter, x-technik

er sammelt die Daten, wohin gehen
diese und was soll damit gemacht
werden. Diese Uberlegungen sollte
man anstellen, bevor man in groSem
Umfang zu digitalisieren beginnt.
Das empfiehlt Ing. Roman Gradwohl, Geschaftsfithrer der
Schittl GmbH - eines burgenlandischen Lohnfertigungsbe-
triebs, der auch im Werkzeug- und Sondermaschinenbau
seit mehr als 20 Jahren tatig ist: ,Wer diese drei Punkte be-
achtet und dann fiir sich entscheidet, dass sich der geplante
Aufwand wirklich lohnt, hat schon viel gewonnen”, zeigt
er sich iiberzeugt. Denn Unmengen von Parametern ohne
eigentliche Aussagekraft zu iiberwachen, bringe seiner Er-
fahrung nach genauso wenig wie ein bloes Datensammeln
ohne verniinftige Auswertung dahinter. Extrem wichtig sei
es hingegen, nach den ,richtigen” Lésungsanbietern Aus-

schau zu halten. Schlieflich wiirden die wahren Herausfor-
derungen erst im laufenden Betrieb auftauchen — Stichwort
Erweiterbarkeit, Updatebarkeit oder Konnektivitdt zu ande-
ren Systemen.

,Als wir im Jahre 2003 nach einem Programm suchten, das
uns beim Schreiben von Lieferscheinen und Rechnungen
unterstiitzt, hatten wir ein gutes Handchen bewiesen, in-
dem wir uns fiir Ulysses entschieden, da diese Software mit
unseren Anforderungen mitwéchst”, lobt Roman Gradwohl
eine Losung, mit deren Geschwindigkeit, Performance und
Handhabbarkeit er bis heute sehr zufrieden ist. ,, Ich moch-
te nichts anderes haben”, bestétigt er und fligt ergédnzend
hinzu: , Ein paar Mausklicks reichen und ich weiR3, wie weit
der Fertigungsprozess bei jedem einzelnen zu produzieren-
den Teil fortgeschritten ist und wo sich dieser aktuell be-
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findet. Wir sehen, ob wir aus irgendwelchen Griinden mit
Lieferterminverschiebungen zu rechnen haben, weil sich
beispielsweise die Anlieferung bestimmter Rohmaterialien
verzogert und vieles andere mehr.” AuBerdem ist im Ulys-
ses-System ein Management-Board hinterlegt, iber das per
Knopfdruck unterschiedlichste Auswertungen aktiviert wer-
den konnen. Diese dienen der Geschéftsfithrung als rich-
tungsweisender Fahrplan.

Es gibt noch Papier

in den Fertigungshallen

Dank der Durchgangigkeit des gewahlten Hauptsystems,
das u. a. das Reklamations- und Mahnwesen, die inter-
ne Qualitatskontrolle, die Zeiterfassung sowie einen Teil
der Produktionsplanung beinhaltet und funktionierenden
Schnittstellen zur beispielsweise Werkzeug- bzw. Messmit-
telverwaltung ist Roman Gradwohl stets topinformiert. Aber
nicht nur er. ,Wenn beispielsweise ein Teil bei uns bestellt
wird, bei dem es schon einmal eine Reklamation gab, poppt
bei der Auftragsaufnahme sofort ein Fenster auf, das uns
vorwarnt. Ein detaillierter Hinweis darauf, wie wir dieses
Problem damals bereinigen konnten, kommt in so einem
Fall vollautomatisch aus dem Drucker und wird zur Ferti-
gungszeichnung hinzugeheftet”, beschreibt er.

Obwohl bei der Firma Schittl in Summe schon sehr vieles
digitalisiert wurde, befindet sich bei den Maschinen noch
jede Menge Papier im Umlauf. ,Wenn wir von einem Fras-
teil nur ein 3D-Modell vorliegen hatten, wiissten wir ja
nicht, worauf der Kunde ein besonderes Augenmerk legt
— welche Passungen ihm wichtig sind, welche Toleranzen
er dort haben will, was wo im Winkel stehen muss, welche
Ebenheiten er benotigt etc. Deshalb arbeiten wir bei sol-
chen Dingen noch sehr stark analog”, begriindet Roman
Gradwohl.

Step-by-Step mit konkretem Ziel

Schritt fir Schritt und jedes Mal mit einem konkreten Ziel
vor Augen — so lautet die Digitalisierungsstrategie der Bur-
genlander. ,Ich glaube nicht, dass es Sinn macht, alles digi-
tal abzubilden. Vielmehr gilt es, den goldenen Mittelweg zu
finden”, meint Gradwohl. Bereits vor mehr als zehn Jahren
wurde bei der Firma Schittl der Umgang mit Werkzeugen
in Angriff genommen und optimiert. Einerseits achtete man
darauf, zu standardisieren und sofern irgendwie moglich
immer dieselben Aufnahmen, Schraubstocke, Fraser etc.
zu verwenden. Andererseits wird bei Bedarf langst voll-

automatisch nachbestellt. Standard ist es in Deutsch Kalt-
enbrunn auch, dass die Werkzeugvoreinstellgerate direkt
mit den Maschinen kommunizieren. Erst in der jingeren
Vergangenheit wurden knapp 1.000 Handpriifmittel digital
erfasst. , Den bisher groRten Benefit brachte uns ein um-
fassendes Kalkulationsprogramm, das jede Bestellung, die
bei uns eintrifft, digital betrachtet und bewertet. Dort sind
Algorithmen hinterlegt, mit deren Hilfe wir die Rohmate-
rial-, Fertigungs- und Transportkosten fiir jeden einzelnen
Teil genau berechnen konnen. Selbst die Kosten fiir etwaig
notwendige Warmebehandlungen werden dabei beriick-
sichtigt”, beschreibt der Geschéftsfiihrer der Schittl GmbH.

Leider nein, musste er hingegen zu einem Produktionspla-
nungssystem sagen, das ihm zwar ,,hammermaRig gut ge-
fallen hétte”, aber in puncto Schnittstellen nicht entsprach.
Die Daten hatten mehrmals konvertiert werden miissen.
Schnittstellen seien laut Roman Gradwohl generell so ein
Thema. Da jeder Software-Hersteller seine Losungen kon-
tinuierlich weiterentwickelt und ein- bis zweimal pro Jahr
ein Update anbietet, kdnne aus einem in unterschiedlichste
Richtungen vernetzten , running system” durch solche Ver-
anderungen schlimmstenfalls sogar eines werden, in dem
nichts mehr funktioniert, gibt er abschlieBend zu bedenken.

www.schittl-gmbh.at

" Wer sammelt die Daten, wohin gehen diese
und was soll damit gemacht werden. Wer diese drei
Punkte bei seinen Uberlegungen beachtet und
dann fiir sich entscheidet, dass sich der geplante
Aufwand wirklich lohnt, hat schon viel gewonnen.

Ing. Roman Gradwohl, Geschiftsfiihrer der Schittl GmbH

www.zerspanungstechnik.com
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,my DMG MORI‘
befindet sich bei der
Schittl GmbH eben-
falls im Einsatz.
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Gelebte Industrie
4.0: Die Smart
Factory von Trumpf
in Ditzingen

zeigt, wie sich
verschiedene
Maschinentypen
miteinander ver-
netzen lassen.
(Bilder: Trumpf)

Trumpf Maschinen Austria GmbH + Co. KG

MUSTERSCHULER
DER DIGITALISIERUNG

Bei der Firma Trumpf ist es bereits seit mehr als 20 Jahren Usus, dass alles - Dinge und Zustande, im Kleinen wie im
Grof3en - permanent im Sinne eines kontinuierlichen Veranderungs- bzw. Verbesserungsprozesses hinterfragt wird.
Das fangt bei der Anpassung der Kabelwagen fur die FlieBlinie an und hért bei der Bewaltigung immer komplexer
werdender Produkte und einer steigenden Variantenvielfalt auf. Es wird fortlaufend standardisiert, digitalisiert und
automatisiert, um einerseits bei den internen Ablaufen am Puls der Zeit zu bleiben und um andererseits den
Kunden dank intelligenter Einzelprodukte kombinierbare und verkettbare Losungen anbieten zu kdnnen.

as die Firma Trumpf beim Thema Di-
gitalisierung ihren Kunden empfiehlt
- einfach anfangen und dann schritt-
weise erweitern bis hin zur komplet-
ten Vernetzung — wird auch in den
eigenen Werken umgesetzt, wie in den Smart Factories in
Ditzingen, Taicang und Chicago zu sehen ist. ,In Ditzingen,
wo sowohl Schneid-, Biege- und SchweiSmaschinen als auch
GroRlager und fahrerlose Transportsysteme miteinander ver-
netzt sind, produzieren wir Blechbauteile fiir unsere Werk-
zeugmaschinen. Dort lasst sich die gesamte Produktion vom

sogenannten Control Center aus steuern. In dieser Schaltzen-
trale laufen alle wichtigen Kennzahlen aus der Fertigung in
Echtzeit zusammen — vom Auftragseingang bis zum fertigen
Bauteil. Mithilfe der Trumpf Fertigungssteuerungssoftware
TruTops Fab ist die komplette Fertigung von iiberall aus per
Tablet, Smartphone oder Smartwatch {iberwachbar”, be-
schreibt Ing. Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und Marke-
ting bei der Trumpf Maschinen Austria GmbH & Co. KG.

Generell verfolge Trumpf derzeit weltweit das Ziel, die eige-
ne Fertigung in den nédchsten Jahren komplett zu digitali-

" Je nach FirmengroBe und Gegebenheiten sollte

man dort einsteigen, wo Digitalisierung fiir den jeweiligen
Betrieb Sinn macht. Wir bei Trumpf verfolgen den bewahrten
Smart Factory-Ansatz, bei dem einfach angefangen, schrittweise
erweitert und letztendlich komplett vernetzt wird.

Ing. Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und
Marketing bei der Trumpf Maschinen Austria GmbH & Co. KG
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sieren, wie er verrat. Daflir werde in Forschung investiert
und, wo notwendig, auf verldssliche Partner gesetzt. So
hielt am Standort Pasching beispielsweise das von der
Firma Stiwa entwickelte digitale Assistenzsystem STP-SW
Einzug. Dieses erleichtert mit einer Echtzeit-Darstellung
von Daten, Dokumenten und Kennzahlen bei Shopfloor-
Meetings in der Produktion die Weitergabe wichtiger
Informationen.

Exzellenz durch Transparenz

Bereits seit dem Jahre 1998 wird bei der Firma Trumpf
unter dem Schlagwort ,SYNCHRO" eine aktive Veran-
derungs- bzw. Verbesserungskultur gelebt. ,Das Prinzip
hinter SYNCHRO lautet Exzellenz durch Transparenz: Wir
wollen durch eine groftmogliche Standardisierung ver-
schiedenster Ablaufe und durch kontinuierliche Optimie-
rungsprozesse wirtschaftlich, technologisch und mensch-
lich vorbildlich sein und bleiben”, bringt Gerhard Karner
den Sinn und Zweck dieses vor mehr als 20 Jahren ein-
gefiihrten Lean Management Systems auf einen kurzen
Nenner. Erst kiirzlich habe man in Pasching durch so ein
Projekt die Montagezeit auf einer der FlieRlinien weiter
reduzieren konnen. Eine vermehrte Digitalisierung bzw.
Automatisierung sei ebenfalls sehr hdufig ein Resultat von
SYNCHRO. So wurden beispielsweise Arbeitsanweisun-
gen und Checklisten fiir den Verladeprozess von Maschi-
nen digitalisiert, was laut Karner eine enorme Zeitreduk-
tion bedeutet.

Digitalisierung bringts

In den letzten Jahren traten bei Trumpf viele Vorteile
der Digitalisierung zutage. In der Entwicklung gewinnt
der Digitale Zwilling an Bedeutung. Er eliminiert immer
ofter den realen, physischen und oft kostspieligen Proto-
typen. In samtlichen Abteilungen lieBen sich Suchzeiten
erheblich reduzieren, indem vermehrt auf digitale Infor-
mationsfliisse gesetzt wurde und auch eine standort- und
landertibergreifende Zusammenarbeit lie} sich mit einem
Mehr an Technik leichter realisieren. ,Ohne unsere digi-
talen Systeme ware in Zeiten von Corona vieles nicht so
einfach machbar gewesen. Schlieflich waren wir plotz-
lich gezwungen, unsere Kunden digital zu treffen — ob auf
virtuellen Messen, bei digitalen Schulungen oder Online-
Vorfithrungen mit Live-Schaltungen in unsere Vorfithrzen-
tren”, schildert Gerhard Karner.

Weiters merkt er an, dass durch Automatisierung und
Verkettung Ausschuss vermieden und die gesamte Pro-
duktion effizienter gestaltet werden kann. Damit konne
man Nachteile der westlichen Welt, wie hohere Kapazi-
tatskosten, fehlendes qualifiziertes Personal und teurere
Strukturkosten egalisieren. ,In Anbetracht eines zuneh-
menden Trends hin zu kleineren LosgroRen ist es wichtig,
die Nebenzeiten zu reduzieren. Denn der Aufwand eines
Auftragsdurchlaufs entsteht nur zu 20 % in der eigent-
lichen Bearbeitung durch die Maschine. Zu 80 % sind
es die vor- und nachgelagerten Produktionsprozesse, die
Zeit kosten”, weil Karner aus Erfahrung, weshalb er fol-

www.zerspanungstechnik.com

Im Control Center der Smart Factory
laufen alle wichtigen Kennzahlen
aus der Fertigung in Echtzeit zu-
sammen - vom Auftragseingang bis
zum fertigen Bauteil.

gende Empfehlung ausspricht: ,,Wer die Effizienz seiner
Fabrik steigern mochte, sollte sich vor allem auf die vor-
und nachgelagerten Arbeitsschritte der eigentlichen Be-
arbeitung seines Bauteils konzentrieren. Gerade in Zeiten
von kleineren LosgroRen, schnelleren Reaktionszeiten und
komplexer werdenden Bauteilen bringt die Vernetzung
von Produktionsprozessen und Maschinen einen entschei-
denden Wettbewerbsvorteil.”

Gute Erfolge mit KI

Bei der Beschiftigung mit dem Thema Kiinstliche Intelli-
genz ist Trumpf ebenfalls vorne mit dabei. In der eigenen
Blechfertigung setzt Trumpf bereits auf die Fahigkeiten
dieser modernen Technologie und auch fiir Kunden sind
schon die ersten Produkte mit KI-Beteiligung zu haben:
Darunter ein ,Sorting Guide”, der beim Absortieren von
Blechteilen an der Laserschneidmaschine unterstiitzt und
die Option ,,Part Indicator mit Kontur Check” beim Biegen.
Diese erkennt, ob der Bediener Teile korrekt oder falsch
eingelegt hat bzw. in der Hand halt, bevor die Biegung
startet, was Ausschuss vermeidet. ,In Osterreich arbeiten
wir mit Partnern zusammen, um die Erkenntnisse der ak-
tuellen Forschung zu den Themen KI und Industrie 4.0 in
der Blechbearbeitung zu verankern”, verrat Gerhard Kar-
ner abschlieRend.

www.trumpf.com
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Durch die digitale
Vernetzung be-
halten Blechfertiger
jederzeit den
Uberblick liber die
Produktion.
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Klinger Fluid Control GmbH

EXCEL-CONTROLLING
IST ZU UNGENAU

Die auf die Entwicklung, Konstruktion und Fertigung von Industriearmaturen spezialisierte Klinger
Fluid Control CmbH sprang 2016 verstarkt auf den Digitalisierungszug auf. Unter der FederfUhrung
von DI Philipp Freiler, Teamleiter Industrial Engineering, will man weg vom Excel-Controlling hin zu
einer papierlosen Betriebs- und Maschinendatenerfassung. Einige Weichen in diese Richtung sind
bereits gestellt, einige sollen in den nachsten Jahren folgen. von Sandra Winter, x-technik

24

ie lange brauchen die Mitarbeiter in

der Fertigung wirklich fiir das Riisten

der Maschinen? Warum dauert die-

ser spezielle Auftrag langer als sonst?

Auf solche Fragen gab es bei Klinger
Fluid Control in der Vergangenheit oft nur recht vage Ant-
worten. ,,Die Qualitat der Daten, die wir fiir unser damals
auf SAP und Excel basierendem Controlling erhielten, war
ziemlich schwankend. Teilweise wurde schlicht und ein-
fach darauf vergessen, sich fiir einen bestimmten Auftrag
an- bzw. abzumelden. Und teilweise differierte der ange-
gebene Aufwand fiir ein und dieselbe Tatigkeit zwischen
einer halben und zwei Stunden”, beschreibt Philipp Freiler,
wie es immer wieder einmal zu erheblichen Abweichungen
zwischen Soll- und Ist-Werten kam. Wollte er die Ursachen
dafiir nachvollziehen, musste er beim betreffenden Mit-
arbeiter nachfragen und auf dessen Erinnerungsvermogen

hoffen. Bei Storungen verhielt es sich dhnlich. ,,Manchmal

wurde zwar auf einem Formular ,7:30 Aggregat-Versagen'’
notiert und dass dieses fiir einen 30-miniitigen Stillstand
verantwortlich gewesen sei, aber genauere Angaben dazu
mussten ebenfalls aktiv eingeholt werden. Diese Informa-
tionen sollen jetzt automatisiert digital erfasst und dadurch
zuverldssiger werden”, verrdt der Wirtschaftsingenieur.

Endziel solle eine moglichst papierlose Fertigung sein, die
auf einem umfassenden Betriebs- und Maschinendatener-
fassungssystem basiert, bei dem die Mitarbeiter nur noch
anklicken missen, welche ungeplanten Vorkommnisse
wahrend ihrer Schicht auftraten. So ein System soll noch
in diesem Jahr bei Klinger Fluid Control Einzug halten und
fiir nachstes Jahr sei dann ein weiterer Schritt in Richtung
automatisierter Produktionsplanung vorgesehen. ,, 2022 soll
ein Leitstand folgen, der genau eintaktet, was wann an wel-
cher Maschine wie lange lauft und sofort live zurtickmeldet,
wenn die Fertigung eines Teils langer dauert als gedacht.

Wie lange
brauchen die
Mitarbeiter in der
Fertigung wirklich
far das Rusten der
Maschinen? Das ist
eine der Fragen, die
kunftig mithilfe
entsprechender
Technologien
automatisiert
beantwortet
werden soll.
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Somit kdnnen wir dann unsere Kunden sehr friih tiber etwa-
ige Terminprobleme informieren oder Abhilfemafinahmen
organisieren”, so Freiler weiter.

Industrie 4.0-Konzept
flr die nachsten flnf Jahre

Insgesamt gabe es fiir die nachsten fiinf Jahre etliche Op-
timierungsplane. Einerseits strebe man an, eine wirklich
zuverlassige, faktenbasierte Datenqualitdt zur Beantwor-
tung von Fragen wie ,Was sind die Hauptursachen fiir Still-
stande?”, ,Wieviel Ausschuss ist angefallen?”, ,,Wurden die
veranschlagten Vorgabe- bzw. Taktzeiten eingehalten?”,
, Wenn nein, warum nicht?” zu erhalten. Andererseits wolle
man die Liefertreue weiter steigern. ,Wir hatten im letzten
Jahr eine Liefertreue von 97 %. Das klingt hoch, aber Fakt
ist, dass diese verbliebenen drei Prozent erhebliche Pro-
bleme verursachen. Denn selbst wenn man bei den Stan-
dardprozessen bereits extrem effiziert agiert, reichen kleine
AusreiRer, um ein relativ groRes Chaos zu stiften”, spricht
Philipp Freiler aus Erfahrung. Noch in diesem oder spates-
tens im nachsten Jahr soll bei Klinger Fluid Control auch
die Erstellung von Abnahmepriifzeugnissen automatisiert
werden. Derzeit passiert dies ebenfalls manuell. Dabei sind
Chargennummern von Gussteilen abzulesen, abzuschrei-
ben, auf einem Zettel zu notieren und an die Qualitétssi-
cherung weiterzuleiten. Solche und ahnliche potenzielle

Fehlerquellen wolle man durch mehrere groRe Industrie
4.0-Projekte, die bis 2025 abgeschlossen werden sollen,
eliminieren. Ein weiterer Punkt, der bei den Niederoster-
reichern in naher Zukunft auf der To-do-Liste steht: Die
Einfiihrung eines Werkzeugverwaltungssystems. ,Bei all
unseren Digitalisierungs- und Optimierungsbemiithungen
ist es uns allerdings sehr wichtig, dass wir die gewiinschten
Resultate mit moglichst wenig verschiedenen Systemen er-
reichen, die modular aufgebaut sein sollten. Denn wir wol-
len keine groRen Summen fiir Features ausgeben, die wir
vielleicht gar nicht benétigen, sondern klein anfangen und
sukzessive je nach Bedarf erweitern”, verrat Philipp Freiler
abschliefend.

www.klinger.kfc.at

Bestandsaufnahme

Unter der Feder-
fihrung von

DI Philipp

Freiler, Team-
leiter Industrial
Engineering, will
man bei der Klinger
Fluid Control
GmbH innerhalb
der nachsten Jahre
weg von einem
Excel-Controlling
hin zu einer papier-
losen Betriebs- und
Maschinendaten-
erfassung.
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Walter Innotime ist ein digitaler
Auslegungsassistent zur Beschleunigung
des Beratungs- und Bestellprozesses.

MIT HIGH-SPEED
ZUR OPTIMALEN
WERKZEUGLOSUNG

Walter Innotime beschleunigt Bauteilauslegung mit intelligentem Algorithmus: Bei der zerspanenden
Metallbearbeitung sind die Werkzeuge meist nicht der groBte Kostenfaktor, die Wahl der Zerspanungsstrategie
und der passenden Werkzeuge kann aber die Gesamtkosten pro Werkstlck entscheidend beeinflussen. Hersteller
von Zerspanungswerkzeugen entwickeln kontinuierlich neue Werkzeugldsungen, mit denen sich wirtschaftlicher
arbeiten lasst. Ein umfangreiches, anwendungsspezifisch differenziertes Portfolio stellt Produktionsplaner und Ein-
kaufer aber vor die nachste Herausforderung: Wie findet man schnell die richtige Auslegung fur ein konkretes Bau-
teil, gerade wenn man keine 08/15-Aufgabe vor sich hat? Im Falle von Walter hei3t die Antwort: Innotime.
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Intelligente Fertigungsmittel: Coverstory

erade fiir Unternehmen, die oft neue Bau-

teile auslegen miissen oder dafiir iiber we-

nige Ressourcen inhouse verfiigen, stellt

Walter Innotime einen echten Effizienzge-

winn dar”, erklart Dr. Michael Hepp, Vice
President Digital Transformation & IT bei Walter. Bei
komplexeren Bauteilen nimmt die Auslegung bei Werk-
zeugherstellern im Branchenschnitt aktuell oft mehrere
Tage in Anspruch. Mit Walter Innotime erhalt der Kunde
nicht nur einen Vorschlag zur Auslegung, sondern ein
bestellfahiges Angebot — meistens schon innerhalb weni-
ger Stunden nach Eingang der Anfrage. Der Kunde muss
lediglich das 3D-Modell des Bauteils auf Walter Innotime
hochladen. Je nach Komplexitdt und Besonderheit fragt
das System dann weitere Parameter ab. Eine Bauteilan-
frage iiber Walter Innotime erfolgt fir registrierte Kun-
den tiber www.innotime.walter in drei Schritten.

www.zerspanungstechnik.com

Schritt 1: Hochladen des 3D-Modells

Das 3D-Modell des Bauteils kann einfach per Drag &
Drop in die Anwendung gezogen werden. Bereits beim
Hochladen analysiert Walter Innotime das Bauteil und
ermittelt die optimalen Zerspanungsoperationen. Das
System ist kompatibel mit allen in der Industrie gan-
gigen 3D-Modellierungsstandards wie beispielsweise
STEP oder prt (Siemens NX).

Schritt 2: Spezifikationen eingeben

Alle weiteren Daten, die fiir die Auslegung benétigt
werden, fragt Walter Innotime automatisch ab. Die Da-
tenbank, auf der die Anwendung aufsitzt, enthalt selbst
Materialien, die von den iiblichen Normen abweichen,
zum Beispiel auRergewohnlich harte Werkstoffe. Au-
Rerdem gibt der Anwender die individuellen Eckdaten
der Bearbeitungsmaschine ein, wie maximale >>

" Fiir unsere Ingenieure, den technischen Vertrieb,
aber vor allem fiir unsere Kunden ist Walter Innotime ein
Meilenstein. Wir setzen uns intensiv mit dem Bauteil
auseinander und konnen Anfragen deutlich schneller
bearbeiten — das ist fir unsere Kunden direkt sptirbar.

Dr. Michael Hepp, Vice President Digital Transformation & IT bei Walter

Die Walter
AuBendienst-
mitarbeiter und

die Techniker

der Anwender
profitieren von

der Vorarbeit

des neuen
Systems: In der
Konstruktion und
beim Erarbeiten

der optimalen
Bearbeitungs-
strategie unterstutzt
Walter Innotime
durch einen
deutlich schnelleren
Bearbeitungs-
vorgang.

27



Intelligente Fertigungsmittel: Coverstory

Schritt1: Das
3D-Modell des
Bauteiles kann
einfach per Drag
& Drop in die
Anwendung
gezogen werden.

Drehzahl, Leistung in Kilowatt oder Drehmoment in
Newtonmeter. Wurde die Maschine vom Nutzer be-
reits im Walter GPS angelegt, kann Walter Innotime
diese Daten automatisch laden. Beim Bauteil werden
Toleranzen und Gewinde entsprechend beriicksichtigt:
Der Anwender klickt in der 3D-Ansicht auf das jeweili-
ge Gewinde und erhélt mit einem Klick auf die rechte
Maustaste das Menii, um das Gewinde zu definieren,
zum Beispiel als M10. Auch nicht-metrische Gewinde
wie beispielsweise Feingewinde sind im System be-

ricksichtigt. Offsets fiir die Rohteilabmalle konnen in
der aktuellen Innotime-Version auf das fertige Bauteil
definiert werden. Handelt es sich beim Rohteil nicht
um ein Offset des fertigen Bauteils, wie bei Gussbau-
teilen mit vorbearbeiteten Flachen, wird das 3D-Modell
des Rohbauteils spater im Prozess eigens hochgeladen.
Die Moglichkeit, direkt mit dem Rohbauteil-Modell zu
arbeiten, ist fur die nachste Innotime-Version geplant.
Verfligt die Anwendung iiber alle bendtigten Angaben,
kann der Anwender alle Daten noch einmal iberpriifen

Schritt 2: Definition
des Materials

sowie weiterer
Spezifikationen.
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und weitere Dokumente hochladen, wie zum Beispiel
die 2D-Zeichnung des Bauteils.

Schritt 3: Auslegung
und Angebotsausgabe

Aus den Angaben und Daten erstellt Walter Innotime
mittels Kiinstlicher Intelligenz und den grofen Daten-
mengen zu Zerspanungslosungen, die beim Werkzeug-
hersteller digital vorliegen, einen Vorschlag, welche
Zerspanungsoperationen sinnvoll sind und wahlt die
Werkzeuge aus, mit denen sich der Vorschlag am bes-
ten wirtschaftlich umsetzen lasst. Erfahrene Walter-Ver-
triebsingenieure priifen den Vorschlag und optimieren
ihn, zum Beispiel wenn Sonderwerkzeuge gefragt sind.
Erst dann geht das individuelle Angebot, aus dem her-
aus direkt bestellt werden kann, an den Kunden.

Kinstliche Intelligenz
trifft menschliches Know-how

Auch wenn es das Ziel von Walter ist, mit Innotime kom-
plexe Bestellprozesse fiir den Kunden deutlich zu be-
schleunigen, gilt fir die Anwendung: Plausibilitdt und
Qualitdt des Angebots geht vor Schnelligkeit. ,Walter
Innotime ist deswegen keine autonom vor sich hinrech-
nende Bestellsoftware, wie man sie von Onlineshops
kennt, sondern eine intelligente Schnittstelle zur Walter
Engineering Kompetenz”, erldutert Hepp. Das System
automatisiert die Routineabfragen und -berechnungen,
ein erfahrener Ingenieur priift alles, was die Anfrage
von Standard- oder Routineprozessen unterscheidet. So
benotigt auch bei komplexeren Bauteilen die Ausgabe
eines validen Angebotes nur wenige Tage. Die Walter-

www.zerspanungstechnik.com
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AuBendienstmitarbeiter und -Ingenieure profitieren
von der Vorarbeit des Systems: in der Konstruktion und
beim Erarbeiten der optimalen Bearbeitungsstrategie.
,Fir unsere Ingenieure, den technischen Vertrieb, aber
vor allem fiir unsere Kunden ist Walter Innotime ein
Meilenstein. Wir setzen uns intensiv mit dem Bauteil
auseinander und konnen Anfragen deutlich schneller
bearbeiten — das ist fiir unsere Kunden direkt spiirbar”,
betont Hepp. ,Indem wir die Engineering Kompetenz
unserer Mitarbeiter mit der virtuellen Intelligenz unse-
rer Softwaresysteme verbinden, unterstiitzen wir den
Kunden dabei, die fiir ihn wirtschaftlichste Werkzeug-
losung schnell und einfach zu finden, zu kaufen und
einzusetzen.”

Kundenbedylirfnisse im Fokus

Da hinter Walter Innotime die Kompetenz der Walter
Zerspanungsingenieure steht, andert sich die Kunden-
beziehung nicht. ,Fiir uns war es bei der Konzeption
der Anwendung ganz wichtig, dass auch das individuel-
le Wissen des jeweiligen Vertriebsingenieurs {iber seine
Kunden Teil des Prozesses ist”, erklart Hepp abschlie-
Rend und fahrt fort: ,Gepriift und optimiert wird der von
Walter Innotime erstellte Vorschlag von dem Kollegen,
der bereits mit dem Kunden arbeitet. Der weifl einfach
am besten, was dem Kunden wichtig ist. Das sind Er-
fahrungen und Informationen, die wir auf keinen Fall
verlieren wollen. In der Beziehung zwischen Walter-Be-
rater und Kunde dndert sich mit Walter Innotime nur,
dass jetzt alles deutlich schneller gehen wird.”

www.walter-tools.com

Schritt 3: Walter
Innotime schlagt
fur jede Operation
die passenden
Werkzeuge vor.
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DIGITALER AUSLEGUNGS-
ASSISTENT FUR
ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Mit Walter Innotime bietet der Zerspanungsspezialist den weltweit ersten digitalen Assistenten fur eine rasche und
unkomplizierte Werkzeugauslegung: Die Web-Anwendung soll bestehende Walter-Systeme mit der Engineering
Kompetenz der Walter-Mitarbeiter verknUpfen. Was hinter dem visionaren Beratungsassistenten steckt, erklart uns
Dr. Michael Hepp, Vice President Digital Transformation & IT bei Walter. Das Gespréch fiihrte Robert Fraunberger, x-technik

Basierend auf dem
3D-Modell des

zu fertigenden
Bauteils ermittelt
Walter Innotime
die Zerspanungs-
operation und
empfiehlt flr

die einzelnen
Operationen das
ideale Walter-Werk-
zeug.

Herr Hepp, Sie versprechen mit
Walter Innotime eine digitale Bau-
teilauslegung. Was steckt dahinter?

Basierend auf dem 3D-Modell des zu fertigenden Bau-
teils ermittelt Walter Innotime die Zerspanungsopera-
tion und empfiehlt fiir die einzelnen Operationen das
ideale Walter-Werkzeug. Dieses Ergebnis wird noch-
mals durch einen erfahrenen Walter-Ingenieur gepriift,
woraufhin ein Werkzeugangebot fiir das zu fertigende
Bauteil abgeleitet wird.

Wie profitiert der Kunde von
der neuen Softwarelé6sung?

Der Kunde bekommt Werkzeugangebote fiir ein zu fer-

tigendes Bauteil innerhalb von Tagen, welches frither
bzw. im Branchendurchschnitt Wochen gedauert hat.
Und Werkzeugangebote, die frither bzw. im Branchen-
durchschnitt Tage gedauert haben, jetzt innerhalb von
Stunden.

Fallen dabei Kosten an?

Der Kunde erhalt ein bestellfahiges Angebot fiir ein zu
fertigendes Bauteil. Fiir dieses Ergebnis von Walter In-
notime fallen fiir den Kunden natiirlich keine Kosten an.

Wie lange wurde
Walter Innotime entwickelt?

Von der Idee bis zur Freigabe auf der Webseite hat es in

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



Summe 12 Monate benotigt. Die reine Entwicklung und
Implementierung haben neun Monate gedauert.

Sie sprechen von Kiinstlicher
Intelligenz - kénnen Sie das
naher erlautern?

Von Kiinstlicher Intelligenz wiirde ich nicht sprechen.
Ich wiirde es als intelligenten Algorithmus bezeichnen.

Wie beriicksichtigt Walter Innotime
auch kundenspezifische Unter-
schiede wie Spannmittel, Kiihl-
schmierstoffe, CAM-System oder
den Faktor Mensch?

Walter Innotime beriicksichtigt Kiihlschmierstoffe, in-
sofern die Werkzeugmaschine im System GPS angelegt
ist. Spannmittel und CAM-Systeme werden derzeit nicht
berticksichtigt.

Welche Programmiersprache bzw.
Datenbanklésung verwenden Sie?

Wir verwenden die Software-Plattform .Net Framework
und die Programmiersprache Angular 9.

Welche Zielgruppe sprechen
Sie mit Walter Innotime an?

Grundsatzlich konnen wir alle Kunden, die passende
Walter-Werkzeuge fiir mehrere Operationen an einem
Bauteil suchen, unterstiitzen. Derzeit wird die Anwen-
dung tiberwiegend von Zerspanungsunternehmen mit
kleinen bis mittleren LosgrofSen in der Zuliefererindus-
trie genutzt. In der Regel weniger komplexe Bauteile,
die fiir eine produktive Bearbeitung keine spezifischen
Werkzeuge benotigen.

Ist es auch geplant, dass Kunden die
Software selbststandig verwenden?

Das ist geplant. Perspektivisch mdchten wir auch dem
Kunden die Moglichkeit geben, Walter Innotime voll-

www.zerspanungstechnik.com
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Dr. Michael Hepp,
Vice President Digital
Transformation & IT bei Walter.

Features Walter Innotime O

e Schnelle, effiziente Werkzeugldésung -
digital und transparent

e Alle bendtigten Werkzeuge (inkl. Anzahl,
Preis und Bearbeitungsparameter) in
klrzester Zeit

e Benutzerfreundliche Drag&drop-Oberflache

e Einfach 3D-Daten des Bauteils hochladen
und schnellstens ein valides Angebot
erhalten

e Unterstltzung aller gdngigen 3D-Formate

e 24/7 von Walter Engineering Kompetenz
profitieren

standig zu nutzen. So gesehen, kann der Kunde schon
heute Teile von Walter Innotime nutzen. Er kann sein
Bauteil selbst hochladen und spezifizieren.

Konnen auch Zerspanungswerk-
zeuge anderer Hersteller in die
Losung eingebunden werden?

Das ist aktuell nicht in Planung.

Welche weiteren Ziele verfolgen
Sie mit dem digitalen Auslegungs-
assistenten?

Das Ziel ist, Walter Innotime so zu erweitern, dass
auch fiir komplexere 3D-Bauteile die Zerspanungs-
operationen ermittelt werden. Inklusive der Werkzeug-
empfehlung fiir die einzelnen Operationen. In weiteren
Schritten werden noch mehr Bearbeitungsanwendun-
gen hinzukommen. Zudem werden ein Loch- & Fla-
chenplan sowie maschinengerechte Informationen (NC)
bereitgestellt.

Danke fuir das Gesprach.

www.walter-tools.com
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In einer Kooperation des Instituts
flr Fertigungstechnik und
Photonische Technologien der

TU Wien, gemeinsam mit Schunk
und MyTool IT, wurde ein innovatives
In-Prozess-Regelungssystem auf
Basis sensorintegrierter Werkzeug-
aufnahmen entwickelt.

AUF DEM WEG
ZUR DIGITALISIERUNG
IN DER FERTIGUNG

Das Thema Digitalisierung ist in vielen Bereichen unseres taglichen Lebens omniprasent - durch die
Covid-19-Pandemie mehr denn je. Mit fundamentaler Bedeutung fur die Fertigung entwickelt sich
aktuell die europaische CAIA-X-Initiative, um die Rahmenbedingungen und Anforderungen an eine
europaische Dateninfrastruktur zu definieren. Als Gegenpol zu den grof3en - nicht-europaischen -
Datendienstleistern sind dabei die Offenheit, die Transparenz in der Datenverwendung und ein
Konzept fur die Anschlussfahigkeit von Partnern wesentliche Elemente. von Univ. Prof. Dr. Friedrich Bleicher

ie Entwicklung von GAIA-X erfolgt in einem

Zusammenwirken von Vertretern aus Politik,

Wirtschaft und Wissenschaft aus Frankreich

und Deutschland gemeinsam mit weiteren

europdischen Partnern — Osterreich ist akti-
ver Partner. Es werden die Gestaltung der nichsten Gene-
ration einer Dateninfrastruktur fiir Europa vorgedacht und
die ersten groRen Demonstrator-Szenarien aufgebaut. Im
Vordergrund steht die Zielsetzung, eine sichere und ver-
netzte Dateninfrastruktur zu schaffen, die hochsten Ansprii-
chen an die Daten-Souveranitat geniigt und den Nahrboden
fur Innovationen schafft. Diese bietet fiir Unternehmen die
Moglichkeit, neue Geschaftsmodelle aus Europa heraus
weltweit wettbewerbsfahig zu gestalten.

Raum flir neue Businessmodelle

Uber GATIA-X werden unterschiedlichste Daten zusammen-
gefiihrt, vertrauensvoll geteilt und der Zugriff auf diese Da-
ten tiber gekoppelte Dienste verfiighar gemacht. Damit wird
die Basis geschaffen, innovative Fertigungslosungen voran-
zutreiben und auch die Skalierungsfahigkeit europaischer
Cloud-Anbieter zu ermoglichen. Die Vernetzung dezentra-
ler Infrastrukturdienste lasst jene Dateninfrastruktur entste-
hen, welche zu einem homogenen, nutzerfreundlichen und
vertrauensvollen System zusammengefiihrt werden kann —
speziell fiir die Produktion entsteht der Raum fiir neue Busi-
nessmodelle. Edge-Devices, also Speicher und Rechenleis-
tung, die nahe an den Prozessen angeordnet sind, helfen,
Prozesse zu tiberwachen und andererseits aber auch im
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" Die Zukunft der Fertigungstechnik wird sich weiter-
hin sicherlich mit den Entwicklungen auf dem Gebiet
des klassischen Werkzeugmaschinenbaus und der
Schneidstoff- und Beschichtungsentwicklung definieren,
die wirtschaftliche Anwendung allerdings erfolgt
definitiv Uber die Nutzung von vernetzten Funktionen
einer digitalisierten Produktionswelt.

Univ. Prof. Dr. Friedrich Bleicher, Institut flir Fertigungstechnik und
Photonische Technologien Technische Universitit Wien

Zusammenwirken von verteilten Expertisen deutlich gestei-
gerte Prozessoptima anzusteuern. Die erforderliche Sensorik
steht heute kostengtinstig zur Verfiigung, um die fiir eine Be-
schreibung des Prozesszustands signifikanten, physikalischen
GroRen zu liefern oder tiber die Funktion der Softsensorik
charakteristische Parameter zu ermitteln, die iber Modelle, den
Digitalen Zwillingen, entsprechende Aussagen ableiten lassen.
Zu diesen Moglichkeiten seitens der Dateninfrastruktur kom-
men neue smarte Komponenten und Maschinen hinzu.

Adaptive Prozessregelung

Einige Werkzeugmaschinenhersteller bieten Losungen fiir eine
adaptive Prozessregelung an. Diese Losungen sind in der CNC-
Steuerung tief integriert und zeigen fiir den Funktionsraum
heute zumeist bereits eine ausgezeichnete Praxistauglichkeit.
Neben der direkten Integration in den Werkzeugmaschinen
bilden sensorintegrierte Komponenten in der Werkzeug- und
Werkstiickspanntechnik alternative Moglichkeiten mit hoherer
Anpassbarkeit und Flexibilitat.

In einer Kooperation des Instituts fiir Fertigungstechnik und
Photonische Technologien der TU Wien, gemeinsam mit
Schunk und MyTool IT, einem 2017 gegriindeten Startup,
wurde ein innovatives In-Prozess-Regelungssystem auf Basis
sensorintegrierter Werkzeugaufnahmen entwickelt. Diese als
ICOtronic bezeichnete Technologie bildet die Basis fiir die iTen-
do-Produktpalette von Schunk und ermdglicht, limitierende
Faktoren in der Zerspanung zu erkennen und den Fertigungs-
vorgang nach definierten, physikalischen und prozess- bzw.
qualitatsorientierten Kriterien gefithrt auszuregeln. Die Re-
gelwerke beriicksichtigen in beliebigem Umfang die System-
komplexitat, beginnend bei der Beriicksichtigung der Struk-
turdynamik und Stabilitatsbetrachtung der Maschinen, dem
mechatronischen Systemabgleich mit Einbeziehen der Nach-
giebigkeit von Werkzeug und Werkstiick sowie der Anwendung
von Methoden der Kiinstlichen Intelligenz, um die Regelwerke
sogar selbstlernend zu gestalten. Man spricht dabei von einem
CPPS, einem Cyber-Physical-Production-System — oder vom
digitalen Werker.

www.zerspanungstechnik.com

Unabhangige Integration

Die drei wesentlichen Komponenten des ICOtronic-In-Prozess-
Regelungssystems konnen unabhdngig voneinander in einer
Fertigungsanwendung integriert werden. Zundchst umfasst
dies instrumentierte Werkzeugaufnahmen, in welche netz-
werkfdhige Sensoren integriert sind. Diese Sensoren konnen
iber ihre drahtlose Kommunikationsschnittstelle Identifika-
tions- und Messdaten austauschen. Hinzu kommt die im Ma-
schinenraum positionierte, stationare Funkgegenstelle, die als
Protokoll-Ubersetzer sowie Netzwerkknoten fungiert und die
Umsetzung von kabelgebundener Infrastruktur zu kabelloser
Kommunikation ermoglicht. Drittens, eine Datenverarbeitungs-
einheit als Edge-Device, welche durch Kopplung mit dem
Steuerungssystem der Maschine eine Prozessoptimierung auf
Basis von Prozesskennwerten und unter Einsatz der erwahnten
Regelwerke ermoglicht.

In einfacher Form bildet das Regelwerk also das Verhalten des
Werkers ab, indem Wenn-Dann-Bedingungen abgearbeitet
werden. Es wird allerdings in Echtzeit reagiert und die komple-
xe Strukturmechanik sowie die tiefe Prozesskompetenz finden
Beriicksichtigung. Echtzeit-Computersysteme werden nach
Kopetz ! wie folgt definiert. ,Ein Echtzeit-Computersystem ist
ein Computersystem, bei dem die Richtigkeit des Systemver-
haltens nicht nur von den logischen Ergebnissen der Berech-
nungen abhangt, sondern auch von dem physischen Zeitpunkt,
an dem diese Ergebnisse produziert werden.”

Zeitkritischer und
nicht zeitkritischer Signalfluss

Uber die Kommunikation zwischen der CNC-Steuerung und
dem Edge-Device erfolgt damit ein Steuerungseingriff, der
veranderte Prozessauferungen zur Folge hat: Es wird eine
Prozessinstabilitat aktiv beeinflusst. Diese Prozessanderungen
werden wiederum durch die instrumentierte Werkzeugaufnah-
me erfasst, wodurch der Regelkreis geschlossen wird. Speziell
im Falle von Rattern handelt es sich um einen zeitkritischen
Signalfluss. Durch diese Architektur des Systems ist eine Nach-
ristbarkeit auf bestehenden Maschinen ohne zusatz- >>
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liche Adaptionen im Nahbereich der Zerspanung moglich.
Neben der beschriebenen In-Prozess-Regelung tiber einen
zeitkritischen Kanal kann die Datenverarbeitungseinheit
durch einen integrierten Server eine zweite wesentliche
Betriebsfunktion iibernehmen. Durch diese Serverfunk-
tionalitat werden die Interaktion mit Fertigungszellen und
eine Bereitstellung aggregierter Daten fiir iberlagerte Pro-
zessanalysen abgebildet. Dieser nicht zeitkritische Signal-
fluss wird beispielsweise tiber das Maschine-zu-Maschi-
ne-Kommunikationsprotokoll OPC UA oder andere offene
Standards fiir die industrielle Interoperabilitdt abgebildet.
Diese Signalfliisse stellen letztlich auch die Basis fiir die
Umsetzung autonomer Fertigungsfunktionen dar.

Geeignete Regelungsstrategie

Durch die Einbindung von unterschiedlichem Expertenwis-
sen werden Fertigungsprozesse an die jeweiligen Optima
herangefiihrt. Beispielsweise kann die CAD-/CAM-Abtei-
lung auf Prozessstabilitdtsinformationen zugreifen, um die
Aufspannsituation und Bearbeitungszyklen derart zu veran-
dern, sodass nachfolgende Prozesse hinsichtlich der Stabili-
tat verbessert werden konnen. Dariiber hinaus eroffnen sich
Moglichkeiten flir Ansétze eines CAM-in-the-loop-Systems,
sprich einer laufenden NC-Satz-Aufbereitung basierend auf
den Prozessinformationen. Mit dem Wissen tber die reale
Werkzeugbelastung lasst sich die Standzeit von Werkzeu-
gen besser ausnutzen.

Der Regelung von Frasprozessen liegt immer eine gewisse
Optimierungsaufgabe zugrunde, welche sich aus der Pro-
blemstellung des Anwenders ableitet. Es kann sich hier-
bei um eine Maximierung des Zeitspanvolumens handeln,
um die Minimierung des Werkzeugverschleies oder um
das Erwirken einer gleichmaRigen Oberflichengiite. Die
passende Regelungsstrategie ist dabei wesentlich vom
Anwendungsfall bzw. der auftretenden Prozessinstabilitat
abhangig.

Fur das Unterdriicken von auftretendem Rattern ist eine
andere Strategie gefordert als fiir den Fall eines Werkzeug-
versagens, bei dem beispielsweise zur Vermeidung einer
Beschadigung von Maschine und Werkstiick ein Notstopp
der Vorschubbewegung samt nachfolgendem Werkzeug-
wechsel ausgefiihrt wird.

Digitalisierte Produktionswelt

Unter Nutzung der GAIA-X-Plattform werden also neue
Businessmodelle ermoglicht. Es kann die Expertise der
Werkzeughersteller in die Prozessauslegung direkt einge-
bunden werden, indem die Prozesszustandsinformation zu-
ganglich gemacht wird. Oder aber Datenanalysten beschaf-
tigen sich mit der Entwicklung der Regelwerke, die letztlich
vergleichbar mit App-Stores den Anwendern zur Verfiigung

Instrumanticite

Echised-
Gomputar
SyREm

Prozess-
Eularung

MNicht zeitkritischer Signalfluss

gestellt werden. Das alles ist nicht mehr Fiktion, sondern ist
oder wird zeitnah technologische Realitat.

Ein Blick nach vorne zeigt noch mehr Potenzial auf. Am Ins-
titut wird an der Sensorintegration in die Verschlei8schicht
von Zerspanungswerkzeugen gearbeitet. Forschungs-
ergebnisse lassen erwarten, dass die Werkzeuge bald
den Verschleifzustand selbst identifizieren und kommu-
nizieren konnen. Die Zukunft der Fertigungstechnik wird
sich weiterhin sicherlich mit den Entwicklungen auf dem
Gebiet des klassischen Werkzeugmaschinenbaus und der
Schneidstoff- und Beschichtungsentwicklung definieren,
die wirtschaftliche Anwendung allerdings erfolgt definitiv
iiber die Nutzung von vernetzten Funktionen einer digita-
lisierten Produktionswelt. Hier muss Europa seinen Platz
behaupten.

[1] Hermann Kopetz. REAL-TIME SYSTEMS - Design Prin-
ciples for Distributed Embedded Applications. 2. Kluwer
Academic Publishers, 1997. ISBN: 0-7923-9894-7.

www.ift.at
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nicht zeitkritische
Signalfliisse stellen
letztlich auch

die Basis fur die
Umsetzung auto-
nomer Fertigungs-
funktionen dar.
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Univ. Prof. Dr. Friedrich Bleicher, Institut fiir Fertigungstechnik und

Photonische Technologien Technische Universitat Wien

Maschinenbaustudium an der TU Wien; 1996 Promotion, 2001 Habilita-
tion. Von 2002 bis 2004 bei der Firma Krause&Mauser in leitender Posi-
tion im Bereich der Konstruktion sowie der Forschung und Entwicklung
tatig. Seit 2009 Inhaber des Lehrstuhls flr Fertigungstechnik und Vor-
stand des Instituts fur Fertigungstechnik und Photonische Technologien
an der TU Wien. Griindungsprasident der Osterreichischen Wissen-
schaftlichen Gesellschaft flr Produktionstechnik und deren Prasident
in den Jahren 2012 bis 2015. Geschaftsfuhrer der Technologietransfer-
gesellschaft der TU Wien, researchTUDb, in den Jahren 2014 bis 2019. Seit
2018 Sprecher des wissenschaftlichen Beirats des Kompetenzzentrums
fUr Digitale Produktion.
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Koordinierte Projektarbeit
Erfolgreiche Losungen
Optimale Fertigungsprozesse
Verkirzte Durchlaufzeit
Verbesserte Qualitt

Die Zusammenarbeit von sechs fiihrenden Unternehmen aus
der Fertigungstechnik ist in dieser Form in Osterreich einzig-
artig. Unter dem Markennamen , Prozesskette.at bieten wir
unseren Kunden geballtes Fachwissen rund um die liickenlose
Umsetzung von mehrstufigen Fertigungsprozessen.

Prozesskette.at sichert somit den durchgéngigen Datenfluss 6 Partner — 1 Ansprechpartner:
vom Design eines Produktes bis zu seiner Fertigstellung. info@prozesskette.at



WE LIKE QUALITY!

GGW Gruber ist in der Prozesskette mit innovativen
Mess- und Priifsystemen fiir die Uberpriifung und Dokumentation der MaBe
wahrend und nach der Fertigung verantwortlich. Mit taktilen, scannenden,
optisch-bertihrungslosen und computertomographischen Verfahren bietet

GGW Gruber sowohl manuelle als auch voll automatisierte Systeme fiir nahezu

jedes Einsatzgebiet in der Langenmesstechnik.
GGW Gruber & Co GmbH ﬂ.}(
www.ggwgruber.at GRUBER

BETTER.PARTS.FASTER

Die besondere Stérke der INDEX-Gruppe liegt in der Entwicklung der jeweils
besten Fertigungsldsung fiir den Kunden. Mit den Marken INDEX und
TRAUB verfiigt die Gruppe tiber ein umfassendes Maschinenprogramm zur
Komplettbearbeitung von Drehteilen, sowohl fir die Serien- als auch fur die
Einzelteilfertigung. Technologisch fiihrend. Hochwertige Produktldsungen -
Made in Germany.

INDExWerke  |INNDE X

GmbH & Co. KG
www.index-werke.de '| RAU B'
T

Die Hermle Bearbeitungszentren dienen der rationellen
Bearbeitung von Werkzeugen, Formen und Serienteilen. Dank ihrer
Qualitat und hohen Prazision sind sie in unzahligen anspruchsvollen Fertigungs-
bereichen im Einsatz.

Maschinenfabrik ~ 4\
Berthold HermleAG . HERMLE
www.hermle.de T Jerri—
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THE KNOW-WOW COMPANY

Als fiihrender CAD/CAM Losungsanbieter in Osterreich bietet WESTCAM mit
hyperMILL und PEPS zwei leistungsfahige Systeme an. Vom Drahterodieren tiber
Drehen und Frésen bis hin zu Blech- und Laserbearbeitungen werden alle Ferti-
gungsverfahren abgedeckt. Weitere WESTCAM-Kompetenzfelder sind:
Design, Simulation, 3D-Printing, 3D-Messtechnik.

WESTCAM .
Datentechnik GmbH ‘ WESTCAM )
www.westcam.at
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Die optimale Losung aller Zerspanungsaufgaben steht bei WEDCO im Zentrum der
Firmenphilosophie. Die Palette an VHM-Werkzeugen aus der eigenen /
Produktionsstétte in Wien und die Produkte der Handelspartner HORN, /
SUMITOMO und NIKKEN garantieren eine nahezu hundertprozentige
Bedarfsdeckung in der Zerspanungsindustrie.

L

Wedco
Handelsges. m.b.H. /I WEDCO
www.wedco.at Tool Competence

ERFOLG IST MESSBAR

Rist- und Standzeiten optimieren - maximale Effizienz in Ihrer
Fertigung. ZOLLER »Erfolg ist messhar« unterstiitzt Sie dabei mit
durchdachten Systemlgsungen rund ums Einstellen, Messen, Priifen
und Verwalten von Werkzeugen.

Zoller Austria GmbH ZU I_I_ER

whnw.zoller-a.at Erfolg ist messbar

PROZESSKETTE.at
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in die Arbeitswelt der
Zukunft starten

Zoller Austria GmbH
Einstell- und Messgerate
A-4910 Ried/|.

www.zoller-a.at E-mail: office@zoller-aat  ErfOlg ist messbar



VERNETZTER
FERTIGUNGSPROZESS
VON SONDERWERKZEUGEN

Digitaler Zwilling als Basis fiir einen optimierten Produktionsprozess: Produktionsrelevante Daten
von Zerspanungswerkzeugen digital zur VerfUgung zu stellen, ist in vielen Bereichen zum Standard ge-
worden. Dies wird seitens der Industrie oftmals auch gefordert, um Bearbeitungsprozesse bereits im Vor-
feld simulieren zu kdnnen. Fur den &sterreichischen Werkzeughersteller Wedco Anlass genug, um auch
individuelle Sonderwerkzeuge mit digitaler Intelligenz auszustatten. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

igitale Produktdaten zu liefern, diese zu

verstehen und damit umzugehen, wird

immer wichtiger, um wettbewerbsfahig

zu bleiben. ,, Wir stellen die Produktdaten

unserer Standardwerkzeuge seit Lan-
gem digital zur Verfigung — und zwar in DIN4003 bzw.
[SO13399. Das ist absolut wichtig und wird seitens der
Zerspanungsindustrie mehr und mehr gefordert”, be-
tont Horst Payr, Technischer Leiter und CTO bei Wedco
Tool Competence, der erganzt: ,Der Trend, mithilfe von
digitalen Zwillingen vor allem komplexe Fertigungspro-
zesse im Vorfeld zu simulieren, ist in der Branche klar
erkennbar.”

Intelligente Sonderwerkzeuge

Wedco bietet ein breites Programm an branchenspezi-
fischen VHM-Werkzeugen. Aber auch die Herstellung
von Sonderwerkzeugen inklusive deren Wiederaufbe-
reitung ist fiir den osterreichischen Zerspanungsspezia-
listen ein sehr wichtiger Erfolgsfaktor: ,Unsere Kunden
schatzen die Moglichkeit, mithilfe von Sonderwerkzeu-
gen Bearbeitungsprozesse weiter zu optimieren”, be-
griindet Payr.

Dem Trend folgend, hat Wedco deshalb auch seine Son-
derwerkzeugproduktion auf digitale Beine gestellt. ,Wir
orientieren uns zunehmend an Kundenwiinschen iiber

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021
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individualisierte Sonderwerkzeuge. Dies erstreckt sich
von der Anfrage, der Entwicklung bzw. Zeichnungs-
erstellung iiber die Kalkulation bis zur automatisierten
Fertigung inklusive Beschichtung, Lieferung und Wie-
deraufbereitung. Basis fiir einen moglichst transparen-
ten und optimalen Prozess ist dabei die Verfiigharkeit
aller relevanten Informationen innerhalb dieser Pro-
zesskette”, beschreibt Payr.

Dabei muss laut Payr die Datenpflege bereits bei der
Entstehung eines Sonderwerkzeugs abgebildet werden:

www.zerspanungstechnik.com

,Mit dieser Thematik beschaftigen wir uns jetzt schon
seit geraumer Zeit. Bereits 2018 haben wir unsere
Softwarelosung Tool Identity vorgestellt.” Mit diesem
cloudbasierten Werkzeug-Identifikationssystem lassen
sich tiber QR-Code alle wichtigen Daten des Werkzeugs
abrufen.

Datenpflege von Start weg

Der eigentliche Prozess beginnt, wie bereits erwahnt,
schon bei der ersten Anfrage des Kunden. ,Zu Beginn
legen wir quasi eine Geburtsurkunde des ge- >>

" Die Digitalisierung von Produktionsprozessen bringt uns
definitiv Vorteile im Bereich der Wirtschaftlichkeit. Als sehr
wesentlich betrachten wir jedoch auch die damit einher-
gehende Vermeidung von Fehlern. So werden wir noch
flexibler und konnen gezielter auf Kundenwiinsche reagieren.

Horst Payr, Technische Leitung CTO und Prokurist bei Wedco Tool Competence

Jedes Sonderwerk-
zeug bei Wedco
bekommt eine
Geburtsurkunde:
Diese enthalt alle
wesentlichen
Parameter wie Typ,
Schaft- bzw. Stirn-
durchmesser, Lange,
Phasenbreite, aber
auch das ver-
wendete Substrat,
die spezifische
Beschichtung,

alle Prifmale, die
Lebensdauer, die
Anzahl der Nach-
schleifvorgange
sowie naturlich

die 3D-Zeichnung.
Diese Informationen
werden dann
sowohl im ERP-
System als auch
automatisch in
einer Cloudlésung
hinterlegt und

sind Uber QR-Code
jederzeit abrufbar.
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planten Sonderwerkzeugs an. Diese enthalt aufgrund
des Engineering-Prozesses alle wesentlichen Para-
meter wie Typ, Schaft- bzw. Stirndurchmesser, Lange,
Phasenbreite, aber auch das verwendete Substrat, die
spezifische Beschichtung, alle PriifmaRe, die Lebens-
dauer, die Anzahl der Nachschleifvorgange sowie na-
tlirlich die 3D-Zeichnung. Diese Informationen werden
dann sowohl in unserem ERP-System als auch automa-
tisch in der Cloudlésung hinterlegt”, geht Ing. Daniel
Koitz, Produktmanager VHM-Werkzeuge bei Wedco,
ins Detail.

Wenn die Zeichnungsfreigabe erfolgt bzw. der Auftrag
erteilt ist, beginnt die eigentliche Produktion des Son-
derwerkzeugs sowie eine Bedarfsmeldung im Produkti-
onsmodul von Wedco. Als erster Schritt werden hier die
Stiicklisten der Werkzeuge (Anm.: grundsatzlich wird
ein Sonderwerkzeug nie in der Stiickzahl 1 produziert)
von der Arbeitsvorbereitung iiberpriift und gegebenen-
falls erganzt bzw. wird die Produktion auf die passende
Schleifmaschine eingeplant. , Auf einer Laufkarte wird
der Produktionsvorgang dann mittels QR-Code automa-
tisch hinterlegt”, so Koitz weiter.

Automatisierter Produktionsvorgang

Erster Schritt der Produktionskette ist das Auslagern
des in der Stiickliste enthaltenen Materials mittels Bar-
code-Scanner aus einem Shuttlesystem. Somit ist ge-
wahrleistet, dass es zu keinen Verwechslungen kom-
men und der Vorgang digital festgehalten werden kann.
Danach folgen die ersten Produktionsschritte, welche
allesamt mittels Laufkarte im System gescannt und ab-

gespeichert werden. Zusatzliche Informationen konnen
iber EDV-Terminallosungen in der Produktion hinter-
legt werden, wie beispielsweise Programmnummern an
der Maschine oder weitere wichtige Fertigungsdetails.

Messvorgange automatisiert

Auch die fertigungsbegleitenden Messvorgange sowie
die Qualitatssicherung ist bei Wedco in diesen automa-
tisierten Kreislauf integriert: ,,Wir bieten unseren Kun-
den eine 100-Prozent-Endkontrolle — das geht jedoch
nur mit modernstem Equipment. Mit der High-End-
Messmaschine genius 4, in Kombination mit der Auto-
mationslosung roboSet 2 von Zoller, werden unsere
Préazisionswerkzeuge nach dem Schleifvorgang vermes-
sen, vollstaindig dokumentiert sowie ein Messprotokoll
erstellt. Die Messmaschine ist im Maschinennetzwerk
integriert, alle Auswertungen bzw. Messergebnisse
werden daher digital zum Produkt und der Chargen-
nummer hinzugefiigt. Auf dem Werkzeugschaft wird
mit einer Penteq-Laserbeschriftungsanlage ein QR-Co-
de — ebenfalls vollkommen automatisiert — angebracht,
mit dem das Werkzeug immer eindeutig identifizierbar
bleibt”, erkldrt Horst Payr.

Falls das Sonderwerkzeug eine Beschichtung bekommt,
wirddieserVorgangnachderFertigungebenfallsautoma-
tisch ausgelost. , Etwaige Beschichtungsauftrage werden

Auch die
Qualitassicherung
ist bei Wedco
vollkommen
automatisiert:
Eine Roboterzelle
inklusive Mess-
maschine pruft
jedes Prazisions-
werkzeug nach dem
Schleifvorgang.
Daraufhin wird

ein Messprotokoll
erstellt und dem
Kunden Ubergeben.

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



iiber das System automatisch generiert und als
Bedarfsvorschau an den jeweiligen Dienstleister
gesendet”, so Payr weiter. Nach Riickerhalt der
Werkzeuge durchlaufen diese bei Wedco einen
finalen QS-Check, welcher ebenfalls digital zum
Werkzeug und der Charge abgespeichert wird.

Wiederaufbereitung
und Lebensdauer

Mit der Lieferung des Sonderwerkzeugs zum
Kunden ist der Prozess jedoch nicht abgeschlos-
sen, wie Horst Payr verdeutlicht: ,Falls das Son-
derwerkzeug seine Standzeit erreicht hat, bieten
wir dem Kunden eine Wieder-
aufbereitung an. Das Werkzeug
wird dann bei uns neu geschlif-
fen und bei Bedarf neu be-
schichtet. Auch die Wiederauf-
bereitungsvorgange werden im
System erfasst und hinterlegt.
Somit wissen wir immer, wie
oft ein Werkzeug bereits wie-
deraufbereitet wurde, ob eine
Entschichtung notig ist bzw.
wann das Lebensdauerende er-
reicht ist.”

Dass der gesamte Produktions-
prozess bei Wedco nun digital
nachvollziehbar ist, hat laut
Payr entschiedene Vorteile:
, Wir verfligen {iber einen abso-
lut transparenten und riickver-
folgbaren Prozess, wo Fehler
vermieden und Durchlaufzeiten
deutlich verringert werden.”
Aber auch fiir die Kunden ent-
steht ein klarer Benefit. ,Wir
konnen den Produktionsstand
eines Sonderwerkzeuges jeder-
zeit abfragen und Lieferzeiten
dadurch perfekt abstimmen.
Falls das Werkzeug moglicher-
weise noch frither benotigt
werden wiirde, konnten wir
eventuell auch noch dement-

losungen bieten zu konnen. Das Unternehmen
plant hier zukiinftig weitere Projekte, die durch
den digitalen Workflow moglich werden: ,In der
Serienfertigung ist Prozesssicherheit ungemein
wichtig. Mit unserer Tool Identity ist es zukinf-
tig auch denkbar, dass der Kunde nicht mehr nur
den Preis eines Sonderwerkzeug bezahlt, sondern
von uns eine Garantie iiber eine gewisse Bauteil-
anzahl erhdlt und somit mit einer fixen Pauschale
kalkulieren kann”, zeigt Payr abschlieBend weite-
re Moglichkeiten auf.

www.wedco.at

sprechend reagieren.”

Transparenz
fur Kunden

Fir Wedco Tool Competence
war der Schritt zur Digitalisie-
rung der eigenen Fertigungs-
prozesse ein absolut wichti-
ger, um einen kontinuierlichen
Verbesserungsprozess voran-
treiben und damit den Kun-

den bestmogliche Werkzeug-

www.zerspanungstechnik.com

Automatisierung.

Weniger Stillstand, mehr Produktivitat - das ermaoglicht

die Kombination aus unseren umfangreichen Automations-

losungen und den Hermle Bearbeitungszentren. Gerade
in Zeiten von Personalknappheit lohnt sich die Investition
in die Automatisierung, um den eigenen Betrieb noch
weiter voranzubringen. Mit unserer jahrzehntelangen
Erfahrung unterstltzen wir Sie mit smarten Bausteinen,
um gemeinsam die richtige Losung fiir Sie zu finden.

www.hermle.de
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de
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Uber seinen
elektronischen
Katalog ermdglicht
Iscar Anwendern
einen Zugang zu
prazisen Werkzeug-
daten, womit sie
Digitale Zwillinge
erstellen kdnnen.

VON CAD/CAM
ZUR DIGITALEN
WERKZEUGBAUGRUPPE

Das Zeitalter der Industrie 4.0 stellt auch neue Anforderun-
gen an Hersteller von Zerspanungswerkzeugen. Es reicht
nicht mehr aus, nur Werkzeuge zu liefern und die Anwender
bei Prozessplanung sowie Anwendung zu unterstiitzen - vir-
tuelle Lésungen sind gefragt. Zur Erstellung eines digitalen
Zwillings bietet Iscar deshalb (iber seinen elektronischen Ka-
talog Anwendern einen Zugang zu prazisen Werkzeugdaten.

Die Fertigungsindustrie kommt nicht mehr an der Digitalisierung vor-
bei. Auch in der eher konservativen Metallzerspanung ist der Wandel
bereits im Gange: Die maschinelle Bearbeitung bleibt hier weiterhin
das grundlegende Verfahren, doch aufgrund fortschreitender Digita-
lisierung miissen Hersteller von Zerspanungswerkzeugen ganz neue
Anforderungen erfiillen — beispielsweise sind Daten zur Werkzeug-
spezifizierung zu vereinheitlichen und zu digitalisieren.

Digitale Zwillinge erstellen

Informationen miissen sein, um den Datenaustausch zwischen intel-
ligenten Produkten und Fertigungsprozessen von morgen zu ermog-
lichen. Deshalb bietet Iscar Anwendern einen Zugang zu prazisen
Werkzeugdaten iiber seinen elektronischen Katalog. Damit konnen
sie online Digitale Zwillinge von Werkzeugbaugruppen zum Frasen
oder Bohren selbst erstellen. Iscar unterstiitzt so seine Kunden bei
der Werkzeugauswahl bereits im Stadium der Prozessplanung und
-auslegung.

Zeit und Kosten sparen

Basis hierfiir sind Daten gemal ISO 13399, die den prazisen Aus-
tausch von Werkzeuginformationen zwischen unterschiedlichen Soft-
waresystemen ermoglichen. Die Angaben iiber die verschiedenen
Baugruppen liegen als 2D- und 3D-Daten vor und konnen direkt iitber
den elektronischen Katalog von Iscar heruntergeladen werden. An-
wender konnen diese neue Option in ihre CAD/CAM-Software integ-
rieren und so Fehler wahrend der Bearbeitung vermeiden. Auf diese
Weise lassen sich online auch gleich mehrere Werkzeugbaugruppen
gestalten. Das spart Zeit und Kosten in der Planung.

www.iscar.at
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Die neue App von Seco liefert auch im
Offline-Modus Produktinformationen,
Schnittdaten sowie Werkzeugempfehlungen.

PRODUKTDATEN
PER APP ASSISTANT

Die neue Smartphone App Seco Assistant beschleunigt Zer-
spanungsprozesse. Mit wenigen Klicks liefert die App von
Seco Tools relevante Bearbeitungsdaten, Produktinformati-
onen und Werkzeugempfehlungen auch im Offline-Modus.
Aufwendiges Suchen am PC oder in Katalogen abseits der
Maschine entfillt.

Wenn ein neues Werkstiick eingestellt wird, ist es wichtig, ohne
Zeitverlust alle relevanten Daten zur Hand zu haben. Auch wenn
Verschleil bestimmt oder eine Alternative gesucht werden soll, ist
ein schneller Uberblick unabdingbar. Mit dem Seco Assistant er-
halten Anwender alle Informationen zuverldssig auf einen Blick,
ohne langwierige Recherche oder Einsatz verschiedener Apps
fiir Teilaufgaben. Dabei benotigt der Seco Assistant keine aktive
Internetverbindung.

Produkt- und Schnittdaten
sofort verfligbar

Der Seco Assistant kombiniert alle bendtigten Produktinformatio-
nen sowie weiterfithrende Angaben zu Ersatzteilen und Zubehor in
einer App. Hierzu werden wahlweise der QR- oder Barcode auf der
Produktverpackung eingescannt beziehungsweise entsprechende
Stichworte oder die Produktnummer in das Suchfeld eingetragen.
Der enthaltene Schnittdatenrechner ermdglicht, herstellerneutral
Schnittdaten wie Vorschub, Schnittgeschwindigkeit, Zeitspanvo-
lumen, Drehzahl fiir Drehen, Frasen, Bohrungs- und Gewindebe-
arbeitung zu ermitteln.

Optimierter Werkzeugeinsatz

Mit den Funktionen Werkzeugvergleich und Werkzeugoptimie-
rung minimieren Anwender Stillstandzeiten und manuelle Ver-
gleiche bei der Suche nach der geeigneten Seco-Wendeplatte oder
einer Alternative flir ein bisher eingesetztes Produkt. Der Seco
Assistant bendtigt lediglich die Schneidstoffsorte, Geometrie oder
Spanbrecher, um dem Anwender alternative Produkte sowie Tipps
zur Bearbeitung zu geben. Auch die Webanwendung Suggest, die
Empfehlungen fiir das richtige Seco-Werkzeug und zur Optimie-
rung der Bearbeitungsstrategie liefert, ist Teil der App.

www.secotools.com

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



PIMPI@

E WORK FLOW."

Digitaler Zwilling:
CHECKIitB4

‘ CAM:

ESPRIT

GET THE
WORK FLOW:

DER WEG
IN DIE l
DIGITALE

ZUKUNFT!

+43 (0)2162 679 72



Intelligente Fertigungsmittel

Der Horn-Werk-
zeughalter fur
Index-Mehrspindel-
maschinen gibt
dem Anwender
Informationen Uber
den Zustand des
Werkzeugs wahrend
dem Bearbeitungs-
prozess.

WERKZEUGUBERWACHUNG
IN ECHTZEIT

Horn, in Osterreich vertreten durch Wedco, hat in enger Zusammenarbeit mit der Kistler Gruppe
die Losung zur Echtzeit-WerkzeugUberwachung von Drehbearbeitungen weiterentwickelt. Das
Piezo Tool System (PTS) besteht aus einem Kraftsensor, welcher in das Drehwerkzeug prazise ein-
gebaut wird und Aufschluss Uber den Zustand des Werkzeuges wahrend der Bearbeitung gibt.

as Piezo Tool System erlaubt die Messung

von Kraften ab wenigen Newton. Die Abtast-

rate liegt standardmal3ig bei 10.000 Hz. Dies

bietet die Moglichkeit, auch kleinste Zer-

spanungskrafte zu messen. Der Maschinen-
bediener kann so fehlerhafte Materialien und Schneidstoffe
oder auch einen Werkzeugbruch sofort erkennen. Die Folge
ist ein minimaler Ausschuss bei hoher Qualitit. Des Wei-
teren kann der Anwender die Standzeit der eingesetzten
Werkzeuge gezielt ausfahren. Horn bietet die sensortber-
wachten Werkzeughalter als Quadratschaft-Drehhalter, als
Lineareinheit fiir Citizen-Langdrehmaschinen und als einen
Grundhalter fiir Index-Mehrspindler sowie fiir das Werk-
zeugsystem Supermini an. Weitere Schnittstellen fiir ande-
re Maschinenhersteller sind in der Entwicklung.

Fertigungskapazitaten erh6hen

Das PTS-System eignet sich besonders fiir den Einsatz bei
Drehbearbeitungen. Hier sind alternative Messmethoden
wie die Uberwachung der Antriebsleistung des Haupt-
spindelmotors aufgrund der geringen Abweichungen
unergiebig. Auch eine Messung des Korperschalls liefert
bei kleinen Werkstiicken keine konstant zufriedenstellen-
den Ergebnisse. Ein visuelles Uberwachen scheidet auf-
grund des Einsatzes von Kiithlschmierstoffen sowie den
hohen Rotationsdrehzahlen beim Bearbeitungsprozess
ebenfalls aus. Die PTS-Losung ist kompatibel mit aus-
gewahlten Standard-Drehhaltern von Horn. Sie erfordert
keinen Eingriff in die CNC-Steuerung. Der Einsatz erfolgt
maschinenunabhdngig und benétigt nur einen geringen
Platzbedarf in der Maschine. Die Folgen des Einsatzes
des PTS sind eine Reduzierung der Produktionskosten
sowie eine Erhohung der Fertigungskapazitaten.

Problemloser Umbau

Das Umriisten von Standardhaltern auf die PTS-Halter ge-
schieht problemlos und ohne weitere Umbauten an der
Maschine. Trotz der verbauten Messtechnik bieten die
Werkzeugtrager eine hohe Stabilitat. Die PTS-Linearein-
heit ist im Einsatz nicht von der Standardlineareinheit zu
unterscheiden. Es konnen alle Standardwerkzeuge ver-
baut werden. Der Werkzeugwechsel und die Verstellung
sind entsprechend identisch zu einer Standardlinear-
einheit. Der Standardgrundhalter 968 fiir Index-Mehr-
spindler ist ebenfalls eins zu eins mit dem PTS-Grund-
halter 968 austauschbar. Das Haltersystem erlaubt den
Einsatz aller Horn-Spannkassetten Typ 842. Der Werk-
zeugwechsel, der Kassettenwechsel und die Spitzenho-
heneinstellung sind identisch zum Standardwerkzeug.

www.phorn.dewww.wedco.at

Im Einsatz bei Lang-
drehmaschinen
erlaubt der Sensor
die Messung von
Zerspankréaften ab
wenigen Newton.
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herstellern, ihre Marktein-
flhrungszeit drastisch zu
verkUrzen.

DIGITALER ZWILLING FUR
CNC-WERKZEUGMASCHINEN

Durch den Einsatz von Digitalen Zwillingen reduzieren sich die Maschinenentwicklungszeit und
-kosten erheblich, da Designanalyse, Tests und Leistungssteigerung vor dem Maschinenaufbau
erfolgen kdnnen. NUM bietet in diesem Bereich zwei Versionen an, die beide fur den Einsatz mit der
offenen Architektur der Flexium+ CNC-Plattform ausgelegt sind.

ie erste Version verwendet eine einfache Flexium+-

Steuerung und eine residente Virtualisierungssoft-

ware, die auf dem Industrie-PC des Systems lauft, um

die Automatisierung der realen Maschine zu simulie-

ren. Mithilfe eines Software-Entwicklungskits werden
Modelle der Maschine erstellt. Das Modell ist ein eigenstandiges
SPS-Programm, das vordefinierte Komponenten verwendet, um
einzelne Maschinenelemente wie Sensoren, Spindeln, Pneumatik-
zylinder usw. zu simulieren, welches dann in die integrierte SPS der
Flexium+-Steuerung geladen wird. Die Flexium NCK in der Steue-
rung fithrt die NC-Programme aus und simuliert die sich andernden
Positionswerte der Maschinenachsen. Um den Anwendern die Vi-
sualisierung des Prozesses zu erleichtern, nutzt NUM das Softwa-
retool Codesys Depictor der Firma Codesys GmbH, mit welchem
3D-Visualisierungen erzeugt werden konnen.

Simulation der Mechatronik

Die zweite Version des digitalen Zwillings von NUM ermoglicht die
Datenerfassung und -analyse in Echtzeit. Sie basiert auf der Hard-
waresimulationssoftware ISG-Virtuos, welche von der Industriellen
Steuerungstechnik GmbH (ISG) entwickelt wurde. Die Flexium+-
Steuerung ist tiber ein EtherCAT-Netzwerk mit einem Standard-PC
verbunden und interagiert in Echtzeit mit der Simulationssoftware.
Der PC fungiert als virtuelle Maschine im Zwillingsverbund, wobei
sich alle simulierten, virtuellen Komponenten hinsichtlich ihrer
Schnittstellen, Parameter und Betriebsarten wie reale Komponenten
verhalten, um die Struktur und das dynamische Verhalten der realen
Maschine genau nachzubilden. Die Bewegungen der Maschine wer-
den mithilfe der mitgelieferten 3D-Simulationssoftware realistisch
auf dem PC dargestellt.

www.zerspanungstechnik.com

Entwicklungskosten reduzieren

Die neue digitale Zwillingstechnologie von NUM bietet Werk-
zeugmaschinenherstellern ein sehr leistungsfahiges und kosten-
glinstiges Mittel, um ihre Entwicklungskosten zu senken und ihre
Markteinfiihrung zu beschleunigen. Die Version mit der virtuellen
Zwillingssteuerung ist besonders niitzlich fiir die frithe Entwick-
lungsphase eines Projekts, bevor das CNC-System fertiggestellt
ist, wahrend die Echtzeit-Hardware-Simulationsversion den Vorteil
hat, dass alle Sequenzierungs- (PLC) und Bewegungssteuerungs-
Programme (CNC), die wahrend der Entwicklung erstellt werden,
einfach auf die reale Maschine iibertragen werden konnen, sobald
sie verfligbar sind.

www.num.com

DREHTEILE /A =WV

Z.B. Spindel
aus Messing

Wir fertigen derzeit
50 Millionen Drehteile pro Jahr,
I [hre konnten auch dabei sein!

ABW Automatendreherei Brider Wieser Ges.m. b H
Gewerbestrafe 2 | A-4 iberwang | D043 6233 200586
bw -drehteila.at

E-Mail: verkauf
www.abw-drehteile.at
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Anwender
kénnen aus drei
verschiedenen
Modellen wahlen.

EINSTIEG IN DIE
AUTOMATISIERUNG

Als Ende Marz 2020 die ersten Regionen und Lander in den Lockdown gingen, mussten
Tausende von Unternehmen schlieBen. Die Mitarbeiter mussten von zu Hause aus arbeiten und
mehrere Produktionsfirmen standen still - mit Ausnahme der Unternehmen, die sich in den
letzten Jahren auf die Automatisierung konzentriert hatten. RoboJob nutzte die Corona-Krise,
um sein bereits umfangreiches Portfolio an Standardprodukten weiter auszubauen.

us ganz Europa haben wir spontane Nach-

richten erhalten. Unsere Kunden haben

uns berichtet, dass sie dank ihres Robo-

Job-Systems weiter produzieren konnten.

Wir sind sehr stolz, dass wir sie dabei
unterstiitzen konnten”, berichtet Helmut De Roovere, CEO
von RoboJob. ,Auch die Zahl der Auftrage steigt stark an.
Unternehmen in ganz Europa erkennen jetzt die Bedeu-
tung von Investitionen in die CNC-Automatisierung.”

Bereits heute verfiigt RoboJob {iber ein umfangreiches
Portfolio in der CNC-Automatisierung: Die Turn-Assist-
Serie, Mill-Assist-Serie, Racks und Tower bieten verschie-
dene Losungen und Konzepte zur Automatisierung von
Drehmaschinen, Frasmaschinen und Dreh-Fras-Kombina-
tionen. Dabei sind sowohl die Produkt- als auch die Palet-
ten-Beladung moglich und es konnen Einzelstiicke bis hin
zu groferen Serien flexibel sowie effizient automatisiert
werden.

Co-Kreation: Lésung
mit Kunden entwickelt

,Um unsere Kunden noch besser bedienen zu konnen,
bauen wir dieses Portfolio weiter aus”, berichtet De

Roovere. ,,Gemeinsam mit unseren Kunden haben wir
ein neues, zugangliches Konzept entwickelt: die Pallet-
Load-Serie. Es handelt sich um eine einfache Losung,
die aus einem Roboter, einem oder mehreren Paletten-
positionen, auf denen die Werkstiicke positioniert wer-
den, einem Sicherheitskonzept und der Bedienung mit
einem Industrie-PC besteht. Mit Pallet-Load konzent-
rieren wir uns auf die Unternehmen, die wenig oder
keine Erfahrung mit Robotern haben. Dank unserer
benutzerfreundlichen Software ist die Bedienung sehr
einfach.”

Dass die neue Pallet-Load-Serie in Zusammenarbeit mit
Kunden entstanden ist, sollte nicht iiberraschen. ,Viele
Innovationen und neue Produkte entstehen in Co-Crea-
tion”, berichtet De Roovere. , Unsere Kunden arbeiten
taglich mit unseren Losungen und sehr oft entstehen
in der Produktion neue Ideen. In den letzten Jahren
konnten wir mehr als 60 Maschinen mit einer Pallet-Lo-
ad-Losung automatisieren. Alle Kinderkrankheiten sind
behoben und wir konnen es jetzt als weiterentwickeltes
Automatisierungskonzept auf den Markt bringen.”

www.robojob.eu/de
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Bei Kern Micro-
technik kommt
seit dem 1. Januar
2021 ein neues
CRM-System zum
Einsatz.

DIGITALISIERUNG UBER CRM

Hochproduktive Bearbeitungszentren sollen zuverlassig laufen. Um bei Problemen besonders schnell reagieren
zu kénnen, verbindet Kern nun seine Servicetechniker und Kunden Uber ein neues CRM-System. AuBerdem
etabliert das Unternehmen ein proaktives Wartungsprogramm.

ertigungsbetriebe verbinden mit der Kern Mi-

crotechnik GmbH primdr hochstprazise und

fortschrittliche Technik. Das in Eschenlohe an-

sassige Unternehmen entwickelt aber neben

der Maschinentechnologie auch stetig seine
Servicequalitdt weiter und nutzt dafiir moderne digitale
Softwaretools. So kommt seit dem 1. Januar 2021 ein neues
CRM-System zum Einsatz, das ein internes Ticketsystem
mit externen Kommunikationsplattformen der Kunden ver-
bindet. Dadurch haben Kunden und Serviceteams stets den
gleichen Wissensstand zu Kommunikation und Servicever-
laufen bei jeder einzelnen Maschine.

Neue Servicedienstleistungen

Kern-AuRendienstmitarbeiter konnen dank des neuen Sys-
tems Uberall auf der Welt relevante Informationen interaktiv
einholen, ablegen und sogar potenzielle Serviceauftrage
mit Kunden direkt abschlieBen und abrechnen. Gilbert Ull-
mann, Serviceleiter bei Kern, erganzt: , Sollte der personlich
zustandige Servicetechniker kurzfristig nicht zur Verfligung
stehen, kann ein Teamkollege den Servicefall direkt iiber-
nehmen. Er bringt sich via CRM-System innerhalb kurzer
Zeit auf den aktuellen Stand der betroffenen Kunden-Ma-
schine und 16st anschlieRend zielgerichtet das Problem.”
Gut geschult im Umgang mit der neuen Software, fiittern
die Kern-Servicetechniker zudem den Zentralrechner stetig
mit aktuellen Bedarfsmeldungen. So bleibt die Lagerlogistik
automatisch immer auf aktuellem Stand und die standige

Verfligbarkeit aller relevanten Ersatzteile wird jederzeit
gewahrleistet.

Dartiber hinaus plant der Kern-Service ab sofort seine Ta-
gesrouten iiber das neue CRM-System und optimiert diese
in punkto Zeit, Ort und Dringlichkeit. ,Das macht die Fahrt-
routen deutlich effizienter”, erklart der Service-Chef: ,Sich
daraus ergebende kostengiinstigere Einsatzwege geben wir
natiirlich an unsere Kunden weiter.”

Fertigungsressou rcen

optimal planen

Ebenso hilfreich wie das CRM-System schétzt Gilbert Ull-
mann das vor einem Jahr entwickelte ,, proaktive Wartungs-
programm” ein, das Kunden in aller Welt angeboten wird.
So wird gewahrleistet, dass notwendige Wartungsarbeiten
an allen Kern-Bearbeitungszentren immer im richtigen Zeit-

Microtechnik

" Dank der erweiterten
Digitalisierung unseres Service
erhalten Kunden noch schneller
und zuverlassiger die jeweils
notwendige Unterstiitzung.

Gilbert Ullmann, Serviceleiter bei Kern

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



Fertigungsspezialisten, die bei Kern vertraglich ein
»proaktives Wartungsprogramm® abgeschlossen haben,
werden rechtzeitig an notwendige Kundendienste erinnert.

fenster durchgefiihrt werden. Wenn vereinbart, melden sich
die Servicespezialisten von Kern Microtechnik mit grof3zi-
gigem Zeitpuffer von meist rund einem halben Jahr Vorlauf
bei den jeweiligen Kunden. Rund zwei Wochen vor dem ver-
einbarten Termin ldsst sich der Kern-Servicetechniker den
Termin nochmal bestatigen und fragt bei dieser Gelegenheit
weitere Bedarfe ab. ,So lassen sich die Ressourcen in der
Fertigung des Anwenders von Kern-Maschinen stets optimal
planen”, beschreibt Ullmann die wesentlichen Vorteile und er-
ganzt: , Freuen diirfen sich unsere Kunden iiber die Tatsache,
dass die Teilnahme am proaktiven Wartungsprogramm nichts
kostet. Im Gegenteil, wir garantieren durch den Vertragsab-
schluss sogar 18 Prozent Rabatt auf Arbeits- und Reisezeit
sowie zusatzliche 50 Prozent auf die Vorbereitungskosten, da
wir auf diese Weise besser planen konnen.”

Proaktives Wartungsprogramm

Das von Kern angebotene Wartungsprogramm ist stufenfor-
mig aufgebaut. Es beinhaltet drei Kundendienste: Nach einem
Jahr Betriebszeit erfolgt ein kleiner Check, bei dem nur we-
nige Filter erneuert und zahlreiche Komponenten tiberpriift
werden. Nach zwei Jahren fiithrt Kern eine mittlere und nach
drei Jahren eine groe Wartung durch. Letztere kann auch
eine neue Kalibrierung beinhalten, um optimalen Maschinen-
zustand und hochste Genauigkeit sicherzustellen. Damit ist
gewahrleistet, dass die Maschinen auch unter schwierigen
Bedingungen stets zuverlassig und ohne EinbuRen an Prazi-
sion und Produktivitdt laufen.

www.kern-microtechnik.com

www.zerspanungstechnik.com

FRANKEN

MaBgeschneiderte
Sonderwerkzeuge

Standardwerkzeuge konnen nicht alle Geometrie-
und Toleranzanforderungen abdecken. An unserem
Standort in Wolfern bei Steyr erstellen wir fir

Sie individuelle Losungen, die perfekt auf Ihren
Produktionsprozess abgestimmt sind.

Unser Service umfasst:

m Professionelle Beratung und Unterstiitzung
durch unsere Mitarbeiter

= Angebot inklusive Zeichnung innerhalb
eines Tages

m Hochste Qualitatskriterien bei Rohmaterial
und Beschichtung

= Umfangreiche Priif- und Testverfahren wéhrend
samtlicher Fertigungsstufen

= Auf Wunsch wird ein Messprotokoll mitgesandt

www.emuge-franken.at
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VERICUT
verifiziert jedes
- . NC-Programm von
T B E =}t Brawo, ehe es in die
Faer— S femimimn b L et} Fertigung geht und
; ' e 9 . : auf der Maschine
W | 11l | lauft. Dies gilt
i : = _ | sowohl fur die Werk-

AT L e B, = =l zeuge als auch fur

! ‘ I ‘ die NC-Programme
far die Serien-
produktion.

VIRTUELLE FERTIGUNG
DANK SIMULATION

Technologisch immer auf allerhdchstem Niveau agieren - so begegnet Brawo dem gnadenlosen Wett-
bewerb, der das neue Jahrtausend zunehmend pragt. Die Wahl, wo und in was investiert werden soll,
mag nicht einfach sein. Allerdings hat das Unternehmen mit Sitz im italienischen Brescia durchaus klare
Vorstellungen, was es will: Dazu zahlt VERICUT, die Simulations- und Verifikationssoftware von CGTech.

ngenieur Mauro Pini, Leiter der Abteilung For- "
schung & Entwicklung bei Brawo S.p.A., spricht Shortcut Oﬁ»

explizit von Technologie als Argernis, allerdings L X
Aufgabenstellung: Einfuhrung der virtuellen

ohne negativen Beigeschmack. Denn tatsdchlich -
Fertigung.

sei Technologie das wichtigste Instrument, mit
Losung: Simulations- und Verifikationssoftware
VERICUT von CGTech.

dem Unternehmen heute einem zunehmend wettbe-
werbsorientierten, globalen Markt begegnen konnten.
Mit seiner jahrzehntelangen Spezialisierung auf den Be- Nutzen: Samtliche Fehler bereits vor der realen
reich der mechanischen Bearbeitung als Dienstleistung Fertigung erkennen.

weill Brawo, was Wettbewerbsfahigkeit wirklich aus-

macht: ,Frither war der Standort eines Unternehmens

entscheidend, aber das ist nicht mehr der Fall. Heute  chen iiber neue Maschinen und Anlagen, die oft sehr
sind die meisten Unternehmen multinational tatig, mit =~ komplex sind, aber auch iiber Software wie VERICUT.
Produktionsstandorten auf der ganzen Welt”, betont

Mauro Pini und fahrt fort: ,Wir beispielsweise haben Harte Konkurrenz

Produktionsstatten in den USA, was in Zusammenhang  Als Teil der HUG S.p.A. Group/Holding Umberto Gnutti
mit logistischen und finanziellen Aspekten Vorteile mit ~ mit rund 350 Mitarbeitern befasst sich Brawo haupt-
sich bringt, auch wenn das keine entscheidenden Fak-  sdchlich mit Warmumformung von Messing und Alumi-
toren sind. Es sind vor allem grofe Investitionen, mit = nium, Warme- und Oberflichenbehandlungen sowie als
denen wir ein sehr hohes Technologieniveau halten,  zerspanender Lohnfertiger im Kundenauftrag. ,Unser
um wettbewerbsfihig zu bleiben.” Bei einem Gesamt-  Referenzmarkt ist global und reicht von der Medizin-
umsatz von 90 Mio. Euro investiert Brawo jahrlich zwi-  und Gesundheitsbranche {iber das Schweien bis hin
schen 10 und 15 Mio. Euro in Technologie. Wir spre-  zur Lebensmittelindustrie. Wenn wir von Massenpro-
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Einflihrung der
virtuellen Fertigung:

Im Jahr 2004 beschloss
Brawo, VERICUT in seinen
Produktionsprozess zu
integrieren. Die Software
simuliert die exakte, reale
Bearbeitungsumgebung.

duktion und damit von Chargen von Zehntausenden bis
Millionen Stiick sprechen, miissen wir uns unweiger-
lich einem riicksichtslosen Wettbewerb stellen”, erklart
Pini. ,Die groRte Herausforderung, vor der wir jedes
Mal stehen, ist die Qualitat der Produktion. Die muss
auf durchgdngig hohem Niveau gehalten werden.” Die
HUG-Gruppe ist eine Holdinggesellschaft mit einem
Umsatz von rund 415 Mio. Euro, zu der sechs Unterneh-
men gehoren: Almag, Lofthouse, Berna, Brawo S.p.A.,
Brawo USA und Emmebi. Letztere ist auf die Produktion
von Anlagen fiir die Konzerngesellschaften spezialisiert
und arbeitet eng mit Brawo zusammen, fiir die sie auch
im Formenbau tatig ist.

Fehler antizipieren

Bereits im Jahr 2004 beschloss Brawo die Einfiihrung
der virtuellen Fertigung, um samtliche Fehler bereits
vor der realen Fertigung zu erkennen — eine wichtige
und richtige Entscheidung, die zwar von einer aktuel-
len Problematik diktiert wurde, sich im Nachhinein aber
auch als zukunftsweisend erwies. ,Ohne die Moglich-
keit, Simulationen in einer embryonalen Phase — also
vor Beginn des eigentlichen Produktionszyklus — durch-
zufiihren, konnten wir nicht sicher sein, dass das fertig
bearbeitete Teil den Anforderungen vollkommen ent-
sprach”, verdeutlicht Pini. ,Vor allem aber haben wir
erkannt, dass es dank virtueller Simulation mdglich
wurde, die Testzeiten der Maschinenprogramme zu ver-
kiirzen und menschliches Versagen nahezu vollstandig
zu eliminieren. Ware letzteres nicht in einer virtuellen
Umgebung korrigiert worden, hatte das zu Kollisionen

www.zerspanungstechnik.com
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mit signifikanten Schiaden gefiihrt. Stattdessen liegen
die Crashkosten in einer virtuellen Umgebung bei logi-
scherweise Null.”

Folgerichtig hat Brawo VERICUT in seinen Produk-
tionsprozess integriert. Die Software simuliert die
reale Bearbeitungsumgebung, einschlieflich Eilgange,
Mehrachsbewegungen, Mehrfachaufspannungen, kom-
plexen Werkzeugformen, Kollisionen von Werkzeugen
und Werkzeughaltern, Maschinenkinematik, komplexen
Steuerungsfunktionen usw.

Qualitatsvorteile

,Heute verifiziert VERICUT jedes NC-Programm von
Brawo, ehe es in die Fertigung geht und auf der >>

VERICUT Force
liefert das effektivste
NC-Programm

fur das jeweilige
Material, das
Schneidwerk-
zeug und die
Bearbeitungs-
bedingungen. Das
Ergebnis sind Zeit-
einsparungen und
eine verbesserte
Lebensdauer der
Schneidwerkzeuge
und Maschinen.
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Maschine lauft”, fahrt Pini fort. ,Dies gilt sowohl fiir die
Werkzeuge als auch fiir die NC-Programme fiir die Seri-
enproduktion. Auch solche, die fiir Transfermaschinen,
Bearbeitungszentren und Arbeitsplatze bestimmt sind.”
Wie Brawo hat auch die Schwestergesellschaft Emmebi
die Simulation mit VERICUT in alle Produktionsprozes-
se integriert. ,Programme zur Verarbeitung sehr unter-
schiedlicher Formen bestehen aus Hunderttausenden
von Programmzeilen. Dies bedeutet, dass es praktisch
unmoglich ware, sie Block fiir Block auf der Maschine
zu simulieren. Dariliber hinaus miissen wir bedenken,
dass Zerspanung ein sehr ausgekliigelter und heikler
Prozess ist”, erortert Pini.

Es ist essenziell, dass die simulierte Werkzeugbewe-
gung mit der tatsachlichen iibereinstimmt, damit man
auch ein ausgezeichnetes Endergebnis erhalt. VERICUT
ist eine wertvolle Hilfe in diesem Bereich. Der Werk-
zeugweg wird optimiert und mogliche Fehler, die auf
der Oberfliche einer Form nicht akzeptabel sind, wer-
den effektiv beseitigt. ,Ich kann sagen, dass die Wei-
terentwicklung von VERICUT immer auf der Hohe der
Zeit erfolgte und der Komplexitat neuer Maschinen, die
wir nach und nach in unsere Produktion integriert ha-
ben, ohne Weiteres entsprach”, unterstreicht Pini und
erganzt: ,Das war fiir uns von wesentlicher Bedeutung
—zumal die kontinuierlichen Innovationen der Software
iber die rein kinematische Simulation weit hinausge-
hen, was neue Losungen bedeutet, die aber immer ab-
solut relevant sind.”

Qualitatsbearbeitung

Pini beschaftigt sich derzeit intensiv mit VERICUT
Force, dem neuen Softwaremodul zur Optimierung von
NC-Programmen. ,Was die Erzielung einer qualitativ
hochwertigen Bearbeitung betrifft, gelangt man mit

VERICUT Force aufs ndchste Level. Das bedeutet kon-
kret, dass die Werkzeugablenkung bei der Zerspanung
dynamisch unter Kontrolle gehalten und Kraftspitzen
vermieden werden. Denn treten diese am Werkzeug auf,
konnen sie nicht nur Fehler an der Oberflache verursa-
chen, sondern auch Auswirkungen auf die Werkzeug-
lebensdauer selbst haben”, so Pini abschlieRend.

www.vericut.de

Anwender

Die HUG S.p.A. Group ist eine Holdinggesell-
schaft mit einem Umsatz von rund 415 Mio.
Euro, zu der sechs Unternehmen gehdren:
Almag, Lofthouse, Berna, Brawo S.p.A., Brawo
USA und Emmebi. Mit rund 350 Mitarbeitern
befasst sich Brawo hauptsachlich mit Warm-
umformung von Messing und Aluminium,
Warme- und Oberflachenbehandlungen
sowie als zerspanender Lohnfertiger im
Kundenauftrag.

www.brawo.it

Die Forderung

des Marktes

nach standiger
Reduzierung der
Time-to-Market-
Zeiten hat Brawo
dazu veranlasst,
sich mit einem
modernen und
schlagkraftigen
Werkzeugbau aus-
zurusten (Emmebi
S.r.l). Hier werden
alle Werkzeuge,
Gesenke und grund-
satzlich alle fur die
Produktherstellung
unerlasslichen
Einrichtungen her-
gestellt.

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



LINEARVERKETTUNG

mit 33 Paletten und 480 Werkzeugen live im Vorflhrzentrum,

kg Handlinggewicht (max.)

180 100

Paletten im Speicher (max.)

400 x 400

mm, 320 x 320 mm oder 200 x 200 mm Palettengrofen.

Achs-Bearbeitung

Werkzeugplatze (max.)

Vorfuhrung vor Ort oder via Livestream.

Ab sofort vorfiihrbereit ist die Verkettung zweier 5-Achs-Bearbeitungszentren ACURA 50 und
ACURA 65 (iber das Palettenhandlingsystem Indumatik Light 120. Dieses belddt die 5-Achs-CNC-
Bearbeitungszentren mit Paletten der GrofRe 400 x 400 und 200 x 200 mm. Insgesamt speichert die

Vorfiihranlage 33 Paletten (12 Stiick a 400 x 400 mm und 21 Stiick a 200 x 200 mm). Andere Pa- H E DELI US
lettenabmessungen sind selbstverstandlich moglich. An beiden CNC-Maschinen stehen insgesamt
480 Werkzeugplatze zur Verfiigung. Senken Sie Ihre Riistzeiten und steigern Sie lhre Produktivitat.

Jetzt informieren unter hedelius.de/linearverkettung und Vorfiihrung vereinbaren.

CNC-Bearbeitungszentren
HEDELIUS Maschinenfabrik GmbH | Sandstr. 11 | 49716 Meppen | T +49 (0) 5931 9819-0 Made in Germany.
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WERKZEUGMASCHINEN
SCHLANK AUTOMATISIEREN

Eine automatisierte Beladung von Werkzeugmaschinen verbinden viele mit Linearportalen, Robotern und
Palettiersystemen. Dass auch deutlich kostengunstigere Ldsungen ausreichen kénnen, um Maschinen mann-
arm auszulasten, zeigt AMH aus Wilnsdorf (D): Der High-End-Lohnfertiger aus Sudwestfalen nutzt das Lean-Auto-
mation-Programm von Schunk auf zwei 5-Achs-Bearbeitungszentren und méchte das gewonnene Know-how der
schlanken Automation in Zukunft auch an andere Unternehmen weitergeben.

erade kleinere Betriebe scheuen bis heute die

Automatisierung der Werkzeugmaschinen-

beladung. Zu komplex, zu teuer, zu storan-

fallig — so lauten haufig die Beflirchtungen.

Auch AMH aus Wilnsdorf hatte seit jeher
rein manuell beladen. ,Wenn wir Einhundert- bis Zwei-
hunderttausend Euro fiir eine automatisierte Beladung in
die Hand nehmen miissen, stellt sich natiirlich die Frage,
wann unsere Investition gedeckt wird”, berichtet Prokurist
Philipp Stotzel. Dass in den zuriickliegenden Jahren immer
wieder Auftrage mit mittleren und groRen Stiickzahlen ver-
loren gingen, hatte das Unternehmen in Kauf genommen.
Stattdessen konzentrierte sich AMH auf sein Kerngeschaft:
die Fertigung anspruchsvoller Prototypen, Einzelteile und
Kleinserien.

Flexibel, modern, mannarm

Mit der Investition in ein DMF 260/7 linear Fahrstander-
Fraszentrum von DMG Mori sollte sich die Sichtweise ver-
andern. Der Ausloser flir ein Umdenken war ein groRvo-
lumiger Rahmenvertrag iiber Frasteile. Das Teilespektrum
erstreckte sich von sehr einfachen Geometrien bis hin zu
komplexerem Flachmaterial mit tiefen Schragschlitzen. Fle-
xibel, modern und mannarm sollten mdglichst viele Teile
auf einmal hergestellt werden, so lautete das Ziel der AMH
Geschéftsleitung. Vorarbeiter Sven Dechert und der heutige
Produktionsleiter Marius Kiihn, denen das Projekt zugeteilt

In einer Werkzeugaufnahme gespannt, entnimmt der
Schunk-Creifer in dieser Anwendung Drehteile aus dem
Magazin, um sie in den Kraftspannblock einzulegen. Bei Be-
darf kdnnen mehrere Magazinpaletten kombiniert werden.

{3
Shortcut Q’"’

Aufgabenstellung: Automatisierte
Maschinenbeladung.

Lésung: Lean-Automation-Programm
von Schunk.

Nutzen: Kostenglinstige Umsetzung;
erhebliche Arbeitserleichterung; Flexibilitat
erhoht; gute Maschinenauslastung.
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Der PGN-plus Parallelgreifer mit GSW-B
Spindelschnittstelle legt ein bearbeitetes Druckblech
auf dem Palettenmagazin ab, um unmittelbar
danach den nachsten Rohling aufzunehmen.

wurde, luden namhafte Spanntechnikhersteller ein, um
moglichst einfache und effiziente Losungen zu prasentie-
ren. Letztlich war es das Gesamtpaket aus Nullpunktspann-
system und Lean-Automation-Greifern von Schunk, das den
Zuschlag erhielt.

Uberschaubarer Aufwand

Die Losung war sowohl finanziell als auch technisch mit
iberschaubarem Aufwand umsetzbar. Neben der Pro-
grammierung eines Multifunktionsprogramms galt es,
die Maschine mit Druckluft zu versorgen, Material- be-
ziehungsweise Werkstiickmagazine zu konstruieren und
herzustellen, Kraftspannblocke und Greifer vorzubereiten
sowie diverse Testldufe zu absolvieren. Von der ersten Idee
iber die Entwicklung bis zum Dauertest vergingen kaum
mehr als sechs Monate. Dabei lag der Fokus von Anfang an
auf einer bedienerfreundlichen Losung, um den Ablauf fur
Dritte nachvollziehbar und universell nutzbar zu machen.
Das Ergebnis tiberzeugte letztlich so sehr, dass im Ver-
lauf des Projekts ein zweites DMF260/7 Fahrstander-Fras-
zentrum angeschafft wurde, um den Prozess noch  >>

" Ich kenne kein anderes Einstiegsprodukt in die
automatisierte Maschinenbeladung, das so kostengiinstig zu
realisieren ist wie das Lean-Automation-Programm von Schunk.
Zumal ein GroRteil der Investition auf die Nullpunktspanntechnik
zuruckfallt, die sowieso angeschafft worden ware.

Philipp Stotzel, Prokurist bei der AMH GmbH

[=13%! =]
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Mit dem flexibel
nutzbaren Trager-
backensystem
TANDEM TBA-D
lassen sich auf
TANDEM plus
Kraftspannblocken
groBe Teilespektren
spannen, ohne dass
Sonderbacken er-
forderlich sind.

www.zerspanungstechnik.com
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sauberer und effektiver zu gestalten. Mit dem Lean-Auto-
mation-Programm von Schunk lassen sich Werkzeugma-
schinen einfach, schnell und kostengiinstig automatisieren.
Das Prinzip dahinter ist einfach und iiberzeugend. Statt
aufwendig in Peripherie zu investieren, werden all die Din-
ge genutzt, die in Werkzeugmaschinen bereits vorhanden
sind. Aus Sicht von Philipp Stotzel eine ebenso einfache wie
wirkungsvolle Losung: ,Ich kenne kein anderes Einstiegs-
produkt in die automatisierte Maschinenbeladung, das so
kostengiinstig zu realisieren ist. Zumal ein GroRteil der In-
vestition auf die Nullpunktspanntechnik zuriickfallt, die so-
wieso angeschafft worden ware.”

Synergie aus

Spannmitteln und Greifern

Die Basis bilden bei AMH eine VERO-S NSL plus 600
Spannstation mit sechs Nullpunktspannmodulen, die un-
mittelbar auf den NC-Rundtisch der 5-Achs-Zentren mon-
tiert ist, sowie drei NSL plus 600 Spannstationen auf den
Maschinentischen. Diese konnen fiir den automatisierten
Betrieb in Sekundenschnelle mit Spannmitteln beziehungs-
weise den von AMH konstruierten und gefertigten Werk-
stiickmagazinen bestlickt werden. Zugleich erméglichen
sie eine hohe Flexibilitdt in der Einzelteilfertigung. , Man
muss nur die Spannbolzen freigeben, die Palette entfer-
nen, sauber machen und schon geht es weiter”, schwarmt
Dechert.

Als Standardspannmittel in der mannlosen Fertigung nutzt
AMH den Kraftspannblock TANDEM KSP plus 250, der
iiber Druckluft angesteuert wird, Spannkréafte bis 55.000 N
erzielt und eine Wiederholgenauigkeit von 0,02 mm ge-
wahrleistet. Eine optimierte Aufenkontur, eine spezielle

Gestaltung der Grundbacken und Abdeckleisten sowie mi-
nimale Spaltmafe und Abdeckstopfen fiir die Befestigungs-
schrauben verhindern, dass sich Schmutznester bilden oder
Spane und Staub in den Spanner eindringen und sich dau-
erhaft festsetzen. Uber eine Kiihlmittelablaufbohrung wird
eindringender Kithlschmierstoff nach auflen abgeleitet. Da-
bei verhindert ein Sinterfilter das Eindringen von Spanen in
den Grundkorper. Auf eine Abfrage der Spannblocke tiber
induktive Naherungsschalter hat AMH verzichtet. Nur in
besonders kritischen Fallen werden Werkstiicke angetastet,
um sicherzustellen, dass sie korrekt gespannt sind. Um ein
moglichst breites Werkstiickspektrum abzudecken, sind die

Unmittelbar nach
der Bearbeitung
wird der PGN-plus
Greifer mit GSW-B
Schnittstelle auf
die Spindel ein-
gewechselt, um
das Druckblech
aus dem TANDEM
KSP-plus Kraft-
spannblock zu
entnehmen.

Dieses von AHM
entwickelte
Magazin ist mit
Drehteilen be-
stlckt, die auf einer
separaten Dreh-
maschine gefertigt
wurden und nun
im automatisierten
Betrieb mit einer
zusatzlichen Ein-
drehung versehen
werden.
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Kraftspannblocke mit dem Tragerbackensystem TANDEM
TBA-D ausgestattet.

Fingergreifer und

Magnetgreifer im Einsatz

Die Beladung iibernimmt in der Regel ein vielzahngefiihr-
ter PGN-plus 100 Parallelgreifer mit GSW-B-Schnittstelle,
der in einen herkommlichen Werkzeughalter mit 20-mm-
Schaftschnittstelle gespannt und {iber die maschineneige-
nen Achsen verfahren wird. Mit ihm handhabt AMH Bleche
und Drehteile von wenigen Gramm bis 3,0 kg. Alternativ
kommt ein GSW-M Magnetgreifer zum Einsatz, mit dem
sich ferromagnetische Teile, wie etwa Bleche, Lagerringe
oder Teile mit komplexen Konturen, zeit- und kosteneffizient
handeln lassen. Ausgestattet mit einem Permanentmagne-
ten muss der Greifer lediglich zum Ablegen der Werkstiicke
mit Kithlschmiermittel oder Druckluft beaufschlagt werden.
Das spart Energie und gewéahrleistet, dass die Werkstiicke
auch bei einem plotzlichen Druckausfall zuverldssig gegrif-
fen bleiben. Um greiferseitig die unterschiedlichen Bauteile
abzudecken, nutzt AMH auch hier individuelle Spannein-
satze. Ohne Anpassungen oder Fingerwechsel kann der
GSW-M unterschiedlichste Werkstiicke handhaben, selbst
wenn diese mit Bohrungen oder Ausschnitten versehen
sind. Der Magnetgreifer verfligt tiber eine Greifkraft von
20 N und ist fiir Teile bis 1,0 kg ausgelegt.

Standardisierung hilft

Produktionsleiter Marius Kithn ist von den Moglichkeiten
der schlanken Automation iiberzeugt und schatzt das simp-
le Prinzip der Komponenten: ,Ab einer Losgrof3e von rund
50 Teilen versuchen wir, die automatisierte Beladung ein-
zusetzen, um einen fiir den Markt relevanten Preis anbieten
zu konnen. Mittlerweile produzieren wir mehrere Hundert
Artikel im mannlosen Betrieb — kubische Werkstiicke eben-
so wie diinne Bleche oder Drehteile.” Der Handlingpro-
zess wurde auf Basis der unterschiedlichen Magazintypen
standardisiert, sodass die Bediener lediglich drei Positio-
nen programmieren missen. Alles andere lauft vollauto-

Vorarbeiter Sven Dechert wechselt mit wenigen
Handgriffen den TANDEM KSP plus Kraftspannblock
auf die VERO-S Nullpunktspannstation.

www.zerspanungstechnik.com
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matisch. ,Wir riisten tagsiiber vor, aktivieren nachmittags

den mannlosen Betrieb und bestiicken das Magazin in der
Spatschicht nochmals neu, sodass die Maschine zum Teil
bis morgens lduft”, schildert Dechert den taglichen Ablauf.
Dank der VERO-S Schnittstelle seien die Palettenmagazine
mit wenigen Handgriffen prazise auf die Maschine einge-
wechselt und gespannt. Tagsiiber nutze das Team die Zeit
hingegen vor allem fiir Einzelteile und kleine Stiickzahlen,
die eine engmaschige Uberwachung durch die qualifizier-
ten Fachkréfte erfordern. Grof3e Stilickzahlen wiederum lau-
fen meist nachts im mannlosen Betrieb.

Dass AMH inzwischen daran arbeitet, die Lean-Automa-
tion-Losung selbst zu vermarkten, zeigt, wie iiberzeugt das
Unternehmen von dessen Wirksamkeit ist. ,,Automation ist
bei vielen im Kopf, aber immer noch mit einer Schranke
belastet, dass es wahnsinnig teuer ist und viel Manpower
und Schulung braucht. Damit wollen wir aufraumen und
den zukiinftigen Kunden aktiv bei der betrieblichen Umset-
zung einer smarten Losung unterstiitzen, indem wir ihm ein
breites Spektrum an Services anbieten werden”, so Stotzel
abschlieRend.

www.schunk.at

Anwender

Mit dem Magnet-
greifer GSW-M
handhabt AMH
vor allem an-
spruchsvolle Teile
mit komplexen
Konturen, wie
dieses gebogene
Blech, das auf der
Maschine auch
graviert wird.

A

Im Jahr 1981 gegriindet, bedient die AMH GmbH heute als erfahrener
Zulieferer beispielsweise den weltweiten Kraftwerks- und Schiffs-
motorenbau, aber auch zahlreiche kleine und mittelstandische
Unternehmen aus dem Bereich Maschinenbau. Der Zugriff auf ein
umfangreiches Materiallager und eine unternehmenseigene Fertigung
ermdglicht es, hochwertige Bauteile binnen Stunden zu fertigen und

auf dem Expressweg zu versenden.

www.amhgmbh.de
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Seit letztem Jahr werden bei
Meusburger alle Sonderauf-
trage in TopSolid programmiert.
Dadurch kann man eine Effizienz-
steigerung von bis zu 30 Prozent
realisieren. (Bilder: x-technik)

PARADIGMENWECHSEL
VOLLZOGEN

Meusburger setztin der Sonderfertigung, Ausbildung und Vorkalkulation auf TopSolid/Evoltec:
Die Meusburger Georg GmbH & Co KG ist weltweit im Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau als
Lieferant von hochprazisen Normalien ein Begriff. Neben den Standardprodukten bieten die Vor-
arlberger aber auch kundenspezifische Sonderanfertigungen. Um hier weiterhin wirtschaftlich
agieren sowie dem Facharbeitermangel entgegenwirken zu kdnnen, hat man sich zu einem Para-
digmenwechsel in der Programmierung entschlossen. Mit TopSolid, betreut Uber Evoltec, konnte
man die Effizienz in der Auftragsabwicklung erheblich steigern. von ing. Robert Fraunberger, x-technik

en Erfolg von Meusburger belegen die rei-  fiihrer im Bereich hochpraziser Normalien — weltweit
nen Fakten, denn mittlerweile ist man seit nutzen tiber 22.500 Kunden im Werkzeug-, Formen- und
der Griindung im Jahr 1964 vom 1-Mann-  Maschinenbau die Vorteile einer Standardisierung. Das
Betrieb auf weltweit 1.670 Mitarbeiter (da-  Produktportfolio umfasst rund 96.000 Katalogartikel und
von 1.000 in Vorarlberg) gewachsen und  reicht von hochprazisen Normalien und ausgesuchten
mit aktuell rund 130 Lehrlingen auch einer der groften  Produkten fiir den Werkstattbedarf {iber Heikanal- und
Ausbildungsbetriebe in der Region. Zudem ist man Markt- ~ Regeltechnik bis hin zur Wissensmanagement-Methode
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Aufgabenstellung: EinfUhrung eines
CAM-Systems fur die Programmierung
von Sonderauftragen.

Lésung: TopSolid, betreut und
implementiert durch Evoltec.

Nutzen: Effizienzsteigerung bis zu
30 Prozent, deutliche Qualitatssteigerung,
héchste Prozesssicherheit.

WBI sowie Losungen fiir eine effiziente Unternehmens-
steuerung im Bereich ERP/PPS-Software.

Hohe Fertigungstiefe

Die hochstmogliche Qualitat der eigenen Produkte steht
bei Meusburger an oberster Stelle. Aus diesem Grund
werden nur die besten Rohstoffe nach einer im Haus
durchgefiihrten Harteprifung und Spektralanalyse wei-
terverarbeitet. Das nach Meusburger Standard durchge-
fithrte Spannungsarmgliihen aller Stahlsorten in einem
der drei Glithofen schafft beste Voraussetzungen fiir die
verzugsarme Weiterverarbeitung der Teile. Das weltweit
grofte zentrale Normalienlager auf iiber 18.000 m2 ga-
rantiert die standige Verfiigbarkeit nahezu aller Produkte.

Auch in der mechanischen Fertigung macht Meusburger
keine Kompromisse. Mit rund 300 modernen CNC-Werk-
zeugmaschinen sowie einer hochautomatisierten Plat-
ten- und Rundteilefertigung verarbeitet man in Wolfurt
ca. 180 Tonnen Stahl pro Tag.

Paradigmenwechsel
in der Sonderfertigung

Der GroRteil der bei Meusburger gefertigten Produkte ist
Katalogware und wird daher hochautomatisiert gefertigt.
Ein wesentlich kleinerer Teil der Bestellungen betrifft
Sonderfertigungen. Diese werden der Abteilung Kunden-
spezifische Bearbeitung zugeordnet. Dort fertigen rund
30 Mitarbeiter auf hochwertigen Bearbeitungszentren.
Aufgrund der Kompetenz der Facharbeiter wurden bis
vor zwei Jahren noch gut 60 Prozent aller Auftrage direkt
auf den unterschiedlichen Steuerungen programmiert.

,Zudem haben wir beispielsweise Freiformflachen oder

-1I'
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Bohrbilder in zwei externen CAM-Systemen program-
miert”, erklart Stefan Muxel, Teamleiter AV/CAM bei
Meusburger, der erganzt: , Unser Team beherrscht das
Programmieren und wir waren damit lange Zeit auch sehr
effizient.”

Nichtsdestotrotz hat man sich vor rund drei Jahren dazu
entschlossen, in ein neues CAM-System, das alle Anfor-
derungen von Meusburger - 2D, 2,5D, 3D, Drehen und
Drahterodieren — optimal abdecken sollte, zu investieren:
,Einerseits war es Ziel, den Bereich der Sonderfertigung
stetig auszubauen, andererseits versprachen wir uns mit
einem externen Programmiersystem eine hohere

Fiir Evoltec und TopSolid hat das

-

-

=

Teams gesprochen.

www.zerspanungstechnik.com

Gesamtpaket bestehend aus Funktionalitat,
Postprozessortechnologie, Rohteilmitfiihrung
sowie der hohen Kompetenz des gesamten

Stefan Muxel, Teamleiter AV/CAM bei Meusburger

Gefertigt
werden die Auftrage
auf hochwertigen
Bearbeitungs-
zentren mit
unterschiedlichen
Steuerungsstanden.

Die
Maschinenbediener
werden durch
Viewer unterstitzt,
die Uber eine voll-
wertige TopSolid-
Lizenz zum Lesen
verflgen.



Intelligente Fertigungsmittel

60

Ein groBer Vorteil
von TopSolid ist
far Meusburger
die hohe Prozess-
sicherheit durch
den para-
metrischen
Postprozessor.

Produktivitat sowie Flexibilitat. Zudem wollten wir damit
dem Fachkraftemangel entgegenwirken”, begriindet Mu-
xel den Paradigmenwechsel bei Meusburger.

Beinhartes Auswahlverfahren

Nach einer allgemeinen Recherche (Anm.: hier hat man
vor allem auch namhafte Betriebe in Vorarlberg kontak-
tiert) kamen grundsatzlich zehn CAM-Anbieter in Frage,
die in mehreren Auswahlrunden auf Herz und Nieren ge-
priift wurden: , Eigentlich sind wir, was die kundenspe-
zifische Bearbeitung betrifft, ja Lohnfertiger und wissen
heute nicht, welche Teile wir morgen fertigen miissen.
Aktuell bedienen wir ca. 1.200 Kunden mit Sonderauftra-
gen, da haben wir es mit einer Datenvielfalt zu tun, das
ist schon herausfordernd”, so Stefan Muxel, der deshalb
auch sehr anspruchsvolle Benchmarkteile fiir die Tests
vorbereitet hat. ,Da trennt sich relativ schnell die Spreu
vom Weizen.”

Letztendlich hat man mit drei CAM-Systemanbietern
endverhandelt und die Anforderungen in einem sehr
umfangreichen Lastenheft festgehalten: ,Durchgesetzt
hat sich aufgrund des besten Gesamtpaketes Evoltec mit
TopSolid”, fasst der AV-Leiter zusammen. Mario Malits,

Geschaftsfithrer Evolving Technologies GmbH (Evoltec),

kann sich klarerweise an den einjahrigen Stresstest er-
innern: ,Das Team von Meusburger war ausgesprochen
gut vorbereitet und hat absolut nichts dem Zufall tiber-
lassen. Auch wir haben nicht alles auf Anhieb bieten
konnen, trotzdem denke ich, dass wir aufgrund unseres
Know-hows und den umfangreichen Moglichkeiten von
TopSolid iiberzeugen konnten.”

Dass das Auswahlverfahren so umfangreich war und so
lange gedauert hat, war laut Muxel der Entscheidung
geschuldet, — wie bereits erwdhnt — nichts dem Zufall zu
iberlassen: ,Fiir uns war die Umstellung definitiv mit-
entscheidend fiir den Erfolg bzw. die Zukunft unserer
Sonderfertigung.”

Aufwendige Basisarbeit

Da man die Programmierung bei uneingeschranktem Be-
trieb umstellen wollte, hat man einen begleitenden Pro-
jektplan erarbeitet, um TopSolid step by step einzufiihren:

Die Zusammenarbeit mit Meusburger ist
fir uns ein absoluter Meilenstein, da wir noch
nie ein derart aufwendiges und anspruchs-
volles Auswahlverfahren durchlaufen sind.

Mario Malits, Geschéftsfiihrer bei Evoltec

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



Intelligente Fertigungsmittel

, Wir mussten ja neben den Mitarbeiter-Schulungen quasi
von Null starten und tausende Werkzeuge, Aufnahmen,
Spannsysteme etc. sowie eine auf die Zustellung basie-
rende Schnittdatenbank anlegen. Ebenso mussten wir ca.
200 Bearbeitungsmethoden fiir die automatische Program-
mierung erstellen”, skizziert Muxel die Mammutaufgabe.
,Alleine das Thema Spannmittel war extrem aufwendig, da
diese alle zu 100 % selbstentwickelt sind. Die Spannmit-
tel positionieren sich alle parametrisch tiber Lange, Breite,
Hohe etc. — es wird alles im Vorhinein abgefragt und ge-
priift”, bringt sich Armin Huber, CAD/CAM Anwendungs-
techniker bei Evoltec, ein. Diese immense Vorarbeit zahlt
sich im laufenden Prozess natiirlich absolut aus, denn alles
was automatisiert ist, reduziert kostspielige Nebenzeiten.

Parametrischer
Postprozessor konkurrenzlos

Parallel zu den Schulungen hat Evoltec die Postprozessoren
entwickelt und programmiert. ,Wir liefern einen parametri-
schen Postprozessor, der absolut prozessoptimiert auf allen
Steuerungen lauft”, betont Mario Malits. Einen Vorteil, den
Stefan Muxel nur bestdtigen kann: , Meiner Meinung nach
ist die Postprozessoranpassung von Evoltec konkurrenzlos.
Klarerweise miissen die Mitarbeiter diese umfangreichen

www.zerspanungstechnik.com

Moglichkeiten erst ausnutzen. Fakt ist, dass wir seit der Um-
stellung noch keinen Crash gefahren sind. Es ist zwar keine
G-Code-Simulation, aber der Postprozessor beriicksichtigt
eben alle Parameter, die wir fiir die Fertigung benétigen.”
Speziell ab finf Achsen und noch wichtiger bei Dreh-Fras-
zentren sei man durch TopSolid in Kombination mit dem
Evoltec-Postprozessor absolut auf der sicheren Seite. Auch
die Rohteilmitfithrung von TopSolid, welche bauteilabhan-
gig auf Parasolidbasis oder mittels Triangulation (STL) ge-
rechnet werden kann, ist fiir CAM-Programmierer Jiirgen
Fussenegger, der auch maflgeblich am Projekterfolg betei-
ligt war, sehr effizient und zudem hochgenau: ,, Bei TopSolid
sieht der Programmierer bei jedem Zyklus, wie das Bauteil
aktuell aussieht — so, als ob man eine 3D-Brille verwendet.”

TopSolid durchgehend
in Verwendung

Aktuell sind bei Meusburger 20 vollwertige TopSolid-
Arbeitsplatze in Verwendung, die sich auf Kalkulation,
Programmierung und Ausbildung aufteilen. Ebenfalls
sind alle Werkzeugmaschinen mit Viewern ausgestattet.
,Diese Viewer sind quasi vollwertige TopSolid-Arbeits-
platze, wo der Maschinenbediener zwar nichts andern,
aber alle Informationen papierlos auf dem Bild-

Speziell die Rohteilmitfithrung in TopSolid
ist fiir einen Programmierer eine perfekte Unter-
stiitzung, denn man sieht bei jedem Zyklus, wie
das Bauteil aktuell aussieht.

Jiirgen Fussenegger, CAM-Programmierung bei Meusburger

Auchinder
Ausbildung setzt
Meusburger auf
TopSolid.
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schirm einsehen kann”, zeigt Armin Huber einen wei-

teren Vorteil auf.

Ebenso in Verwendung ist das Modul Boost Milling, eine
von TopSolid eigenentwickelte Frasstrategie fiir scho-
nende und effiziente Zerspanung. ,Boost Milling ist ein
Frasalgorithmus mit optimierten Schnittbedingungen
fir Taschenbearbeitungen sowie beim Schruppen von
3D-Teilen und ist ab der Version 7.14. verfiigbar. Der
Zyklus unterstiitzt unter anderem die Multicore-Tech-
nologie und hat keine Einschrankung bei der seitlichen
Toleranz. Die Frasbahnen bestehen dabei aus trochoi-
dalen, konzentrischen Kreisen und parallelen Linien”,
so Huber weiter.

Vorkalkulation von Platten optimiert

Teil des Lastenheftes war auch eine nicht so alltagliche
Losung fiir eine moglichst rasche Vorkalkulation von
Sonderplatten mit einer bestehenden Wissensdaten-
bank von Meusburger: ,,Wir lesen Fremddaten (Step) in
TopSolid ein und erstellen daraus eine Bohrungs- sowie
Frasanalyse. Hier wird nicht programmiert, sondern
lediglich der CAD-Bauteil analysiert”, erklart Malits,
dessen Team TopSolid um diese Funktion erweitert hat.
Aufgrund dieser Analysen werden jegliche Daten wie
Tiefen, Radien, Volumen oder Hohen in ein neutrales
Format tibertragen. Ein eigenes Programm von Meus-
burger erstellt aus diesen Daten eine automatische Vor-
kalkulation, die laut Muxel sehr genau ist. ,Dadurch
konnen wir rund 90 Prozent der Anfragen automatisch

bearbeiten und innerhalb von 24 Stunden ein Angebot
erstellen.”

Prozesssicherheit, Qualitat
und Effizienz gesteigert

Bei Meusburger hat man in rund 1,5 Jahren den Umstieg
auf TopSolid vollzogen, mit dem Resultat, dass man nun
von einer erstaunlichen Zeiteinsparung profitiert. , Wir
erreichen aktuell eine Effizienzsteigerung je nach An-
forderung der Auftrage von bis zu 30 Prozent bei einer
deutlichen Qualitatssteigerung und absoluter Prozesssi-
cherheit. Bedeutet, dass wir Abklarungen von Bauteilen

Aktuell arbeitet
man an der
Implementierung
der horizontalen
Bearbeitungs-
zentren.

Speziell durch
optimierte Schnitt-
bedingungen

far Taschen-
bearbeitungen
sowie beim

Schruppen von
3D-Teilen mit dem
Modul Boost Milling
ist eine schonende
und effiziente Zer-
spanung méglich.
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Durch die

hohe fachliche
Kompetenz der
Projektpartner
konnten alle Vor-
gaben seitens
Meusburger erfolg-
reich umgesetzt
werden (v.l.n.r.):
Stefan Muxel und
Jurgen Fussenegger
(beide Meusburger)
sowie Mario Malits
und Armin Huber
(beide Evoltec).

zu 95 Prozent reduzieren konnen und das bei keinerlei ken: , Das Team von Evoltec konnte in allen Bereichen

Ausschuss”, ist Stefan Muxel vom bisher Erreichten ab- mit Know-how und Beratungskompetenz iiberzeugen.
solut iiberzeugt. Aktuell arbeiten acht Programmierer = Die Kommunikation verlauft immer direkt und wir kon-
durchgehend mit TopSolid, wobei zirka 8.500 Sonder- nen gegenseitig absolut voneinander profitieren!”, ist
auftrage pro Jahr bearbeitet werden konnen. Stefan Muxel abschlieRend voll des Lobes.

Dass hier eine langfristige Partnerschaft entstanden ist, ~ www.evol-tec.at
ist nicht zuletzt den handelnden Personen zu verdan- www.topsolid.com

Bei Meusburger sind absolute Profis am Werk,
da kann man auch als erfahrener Programmierer
noch einiges lernen. Dass das Projekt derart erfolg-
reich verlaufen ist, ist zu einem GroRteil der hohen
Kompetenz des Projektteams zu verdanken.

Armin Huber, CAD/CAM Anwendungstechniker bei Evoltec

Das Unternehmen Meusburger ist Marktflhrer im Bereich hoch-
praziser Normalien. Weltweit nutzen Kunden die Vorteile der
Standardisierung und profitieren von Uber 55 Jahren Erfahrung in
der Bearbeitung von Stahl. Das Produktportfolio reicht von hoch-
prazisen Normalien und ausgesuchten Produkten flir den Werk-
stattbedarf Gber HeiBkanal- und Regeltechnik bis hin zur Wissens-
management-Methode WBI und zu Lésungen fir eine effiziente
Unternehmenssteuerung im Bereich ERP/PPS-Software. Dies alles
macht Meusburger zum zuverlassigen und globalen Partner flr
den Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau.

Umsatz: 261 Mio. EUR
Kunden: lGiber 22.500

Mitarbeiter: 1.670 (Daten aus 2020) E' E
]

Meusburger Georg GmbH & Co KG
KesselstraBe 42, A-6960 Wolfurt, Tel. +43 5574-6706-0
www.meusburger.com
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Zoller Solutions auf einen Blick: Vernetzte Kompetenz zum Einstellen, Messen, Prifen und Verwalten von Zerspanungswerkzeugen.

MIT SYSTEM ZUM ERFOLG

Einsparungen im Fertigungsablauf dank Zoller-Solutions: Zoller bietet Losungen fur effizientes und
prozesssicheres Werkzeughandling im Zerspanungsprozess. Uber den kompletten Werkzeuglebenszyklus
hinweg werden Werkzeuge physisch und digital erfasst, vermessen, verwaltet, gelagert und gepruft. Mit
seinen modularen Systemen bietet Zoller viele Moglichkeiten fur ein modernes Toolmanagement sowie um-
setzbare Losungsstrategien zur Qualitatssicherung und Produktivitatssteigerung im Fertigungsalltag.

ie Premium Einstell-, Mess- und Prif-

gerdte venturion von Zoller erfiillen alle

Anforderungen, die sich aus dem Kontext

Digitalisierung, Vernetzung und Prozes-

sicherheit ergeben, auch in Kombination
mit RFID-Technologie fiir prozesssicheren Datentrans-
fer an die Maschine.

Modulare Werkzeugverwaltung

.Beginnend vom Starter-Paket {iber Bronze und Silber
bis zum Gold-Paket erhalt mit den TMS Tool Manage-

ment Solutions jeder Anwender seine maRgeschneider-
te Losung”, erklart Ing. Wolfgang Huemer, Geschafts-
fithrer von Zoller Austria. Das Starter-Paket bietet eine
Datenbank mit durchgangigen Werkzeugdaten von der
Zeichnung bis zum fertigen Bauteil. Der Funktions-
umfang des Bronze-Pakets beinhaltet Module fiir die
Datenein-/ausgabe, Technologiedaten, Sachmerkmale
nach DIN 4000, Importoptionen vorhandener Cloud-
Plattformen, WebService etc. Das Silber-Paket enthalt
zusatzlich zum Leistungsumfang des Bronze-Pakets
die Lagerortverwaltung, das Lagermodul quickPick,
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die Messmittel-, Vorrichtungs- und NC-Programmver-
waltung, Artikelstatistik und weitere Module. Mit dem
Gold-Paket erhdlt der Kunde volle Transparenz und
Kostenkontrolle in der gesamten Prozesskette. Bestell-
wesen, Nachscharfzyklus, Standzeitverwaltung, Mess-
wert-Statistik, Teileverwaltung sind weitere Module, die
im Gold-Paket enthalten sind.

Einstieg in ein effizientes Tool
Management System

Die Daten einzupflegen und fiir das Gesamtsystem nutz-
bar zu machen, ist die grundlegende Aufgabe, um tiber-
haupt Richtung Industrie 4.0 denken zu konnen. Ohne
elektronisch verfiigbare Werkzeugdaten kann die Digi-
talisierung nicht einziehen. ,Empfehlenswert ist es, alle
Werkzeugdaten in einer einzigen Werkzeugdatenbank
zu speichern, auf die samtliche Bereiche im Fertigungs-
ablauf zugreifen konnen”, so Huemer weiter. Die Zoller
Datenbank z.One ist universell und hat viele Schnittstel-
len, z. B. zu unterschiedlichsten CAD/CAM-Systemen,
die auf diese Werkzeugdaten zugreifen und damit die
Simulation des Fertigungsablaufs durchfithren konnen.

Die Zoller Einstell- und Messgerate rufen diese Werk-
zeugdaten aus der Datenbank ab, generieren daraus
komplette Messabldufe und legen die realen Werk-
zeug-Ist-Daten wieder in der Datenbank ab. Von dort
konnen die Bearbeitungsmaschinen die Werkzeugdaten
einschlieflich aller von der Maschinensteuerung beno-
tigten Zusatzdaten wiederum abrufen — entsprechende
Schnittstellen bietet Zoller ebenfalls — und die Bearbei-
tung startet ohne weitere Einstellarbeiten mit den kor-
rekten Werkzeugdaten. So ist die Werkzeugdatenpflege
an nur einer einzigen Stelle notwendig und alle Systeme
greifen stets auf die aktuellsten und korrekten Werk-
zeugdaten zu.

Die Suche hat ein Ende

Wer kennt das nicht: Das benotigte Werkzeug ist nicht
dort, wo es sein sollte. Dann wird entweder nachbestellt
oder so lange gesucht, bis es auftaucht — oft in einem
Schwarzlager. Zoller bietet hierzu Losungen, die fir
Transparenz, Datendurchgangigkeit und Ordnung sorgen.

www.zerspanungstechnik.com
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Sind die Werkzeugdaten digital verfiigbar, konnen diese
noch fiir viele weitere Anwendungen eingesetzt werden
—so auch bei der Lagerung der Werkzeuge und Kompo-
nenten. Jedem Werkzeug und jeder Komponente wird
in der TMS Tool Management Solutions Software ein
Lagerort zugewiesen. Die Softwareunterstiitzung stellt
jeden Lagerplatz grafisch dar und das Auffinden des La-
gerplatzes wird durch leuchtende LEDs an den Smart
Cabinets-Schranken von Zoller unterstiitzt. Durch in-
dividuell konfigurierte Schnittstellen konnen auch La-
gersysteme anderer Hersteller eingebunden und der
jeweilige Lagerplatz mit der Zoller TMS Software nach-
verfolgt werden. Hinzu kommen weitere Abfragetools,
wie eine Kostenlimitierung, die bei der Budgetplanung
und -tiberwachung unterstiitzt wird.

Ein groRer Vorteil fiir unsere Kunden besteht darin,
dass sie beginnend mit dem Starter-Paket die Werkzeugver-
waltung Schritt fir Schritt bis zum Gold-Paket erweitern
konnen. Die modularen Systeme von Zoller garantieren
maximale Flexibilitat und Sicherheit fiir die Zukunft.

Ing. Wolfgang Huemer, Geschaftsfiihrer von Zoller Austria

Das Premium Ein-
stell- und Mess-
gerat venturion
im Kontext von
Digitalisierung,
Vernetzung und
Datentransfer.
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AUFTRAGSEINGANG

LAGER

Modulare Schrank- und
Lagersysteme

So vielfaltig die Komponenten in der zerspanenden
Fertigung sind — von Wendeschneidplatten iiber Zer-
spanungswerkzeuge bis hin zum Komplettwerkzeug —
so vielfaltig miissen die Lagersysteme ausgelegt sein
— vom einfachen Schubladenschrank iiber elektronisch
angebundene Lagersysteme bis hin zum Hochregalla-
ger. Zoller hat sich dieser Thematik angenommen und
mit den Smart Cabinets modulare Lagersysteme und
-konzepte erarbeitet.

Auf den ersten Blick sieht der toolOrganizer wie ein
einfacher Schubladenschrank aus. Doch in der Praxis
erlaubt er fast beliebige Konfigurationsmoglichkeiten
im Aufbau und vor allem in der Einteilung sowie An-
steuerung der einzelnen Schubladen und Lagerfacher.
Der toolOrganizer ist in den drei Nutzhéhen 600, 900
und 1.200 mm erhaltlich. Die Schubladenhéhen eines
toolOrganizers sind in definierten Schritten zwischen
50 und 300 mm wahlbar. Jede Schublade kann zudem
individuell unterteilt werden.

Intelligente Schubladenverriegelung

Eine Spezialitat bei Zoller ist die Art der Schubladenver-
riegelung und deren Ansteuerung. Die mechanisch ver-
riegelten Schranke verfiigen iiber ein Zentralschloss. Ist
dieses geoffnet, lassen sich die Schubladen aufziehen
und einsehen —jeder kann etwas aus der Schublade ent-
nehmen. Um die Entnahme von Komponenten, Werk-
zeugen oder Zubehor genau nachzuvollziehen, konnen
die Schubladen elektronisch verriegelt und optional mit
einer Einzelfachverriegelung ausgestattet werden. Bei
der elektronischen Verriegelung lassen sich die Schub-
laden erst 6ffnen, wenn {iber das Buchungssystem eine
Freigabe erfolgt.

AUSLIEFERUNG

PRODUKTION

EINSTELLEN UND MESSEN

WERKZEUGYORBEREITUNG

Die Software unterstiitzt dabei beim Auffinden des an-
geforderten Elements. Der relevante Schrank an seinem
Standort in der Fertigung, die jeweilige Schublade und
das entsprechende Fach werden farbig markiert auf
dem Monitor angezeigt. Die entsprechende Schublade
wird freigeschaltet und es leuchtet als zusatzliche Kenn-
zeichnung eine LED an der Schublade.

Konsignationslager fiir
verschiedene Werkzeuganbieter

,Die freie Architektur der Schranke, die offene Zuganglich-
keit des Systems, die nachvollziehbaren Anforderungen
und Buchungen sowie die umfassende Netzanbindung
sind die besten Voraussetzungen, um einen toolOrganizer

Mit den Smart Cabinets bietet
Zoller modulare Lagerldsungen
fUr die vernetzte Fertigung.

Uber die Zoller
Datenbank z.One
greift die gesamte
Prozesskette vom
Wareneingang
Uber CAD/CAM,
Lager, Werkzeug-
vorbereitung,
Einstellen und
Messen, Fertigung
bis zur Aus-
lieferung, inklusive
Dokumentation auf
dieselben Werk-
zeugdaten zu.
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als Konsignationslager einzuset-
zen”, unterstreicht Huemer. Die
Bezahlung der Werkzeuge er-
folgt aber erst nach dessen Ent-
nahme, also wenn es benotigt
wird. Mit einem Konsignations-
lager kann der Werkzeugnutzer
sicher sein, stets die bendtigten
Werkzeuge vorrdtig zu haben,
ohne dass gleich Kosten anfallen.

Durch die Softwareanbindung
der Schranke ist der aktuelle
Lagerbestand jederzeit abruf-
bar und der Werkzeugherstel-
ler kann das Nachfiillen der
Werkzeuge bedarfsgerecht
steuern. Zusatzlich konnen
Mindestbestandsmengen defi-
niert und hinterlegt werden. Ist
eine solche Grenze unterschrit-
ten, erhdlt der Werkzeugliefe-
rant automatisch eine entspre-
chende Meldung und kann fiir
Nachschub sorgen.

Jeder Komponente
ihr Schrank

Eine ahnlich transparente
Darstellung in der Lagerhal-
tung wie fiir die Werkzeuge
im toolOrganizer bietet Zoller
auch fiir groRere Komponen-
ten wie Werkzeughalter oder
Komplettwerkzeuge mit dem
Werkzeugschrank keeper, fiir
Kleinkomponenten wie Wen-
deschneidplatten im Ausgabe-
automat twister oder fiir Zube-
hor im Schlieffachautomaten
locker.

www.zoller-a.at

www.zerspanungstechnik.com

Wenn zwischen lhnen und uns mehr entsteht:

Das ist der MAPAL Effekt.

|1C

wollen die Produktivitat lhrer
Bohrungsbearbeitungen steigern.

www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung
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Der toolOrganizer

erlaubt fast beliebige
Konfigurationsmaéglichkeiten
im Aufbau und vor allem

in der Einteilung sowie
Ansteuerung der einzelnen
Schubladen und Lagerfacher.

'

- |
—

1

setzen mit innovativen
Lésungen neue MaBstabe.
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DIGITALER ZWILLING VON
VERBESSERUNGSMASSNAHMEN

Mehr Produktionsausstof3, mehr Gewinn. So einfach die Formel auch klingen mag, so
schwer sind die treibenden GréoBen daflr auszumachen. Die Proxia OEE/KVP-Methode auf
Basis einer um Messenger-Dienste angereicherten Betriebsdatenerfassung und das Proxia
MaBnahmen-Management zeigen auf, wo das Potenzial im Shopfloor wirklich zu finden ist.

EE (Overall Equipment Effectiveness)

ist jene Kennzahl in der Produktion, auf

die alle Augen gerichtet sind. Verein-

facht gesprochen ist OEE das Produkt

aus Verfiigbarkeit, Leistung und Qualitat
eines Maschinenverbunds. Die Verfiigbarkeit der Ma-
schinen ist das zentrale Element bei der Optimierung
der OEE. Proxia hat einen MaRnahmen-Manager auf
den Markt gebracht, um im Rahmen eines kontinuierli-
chen Verbesserungsprozesses (KVP) prozesssicher die
Ergebnisse zu validieren und zu verifizieren. Mit dem
Proxia Mafnahmen-Manager kommt der Anwender
genau jenen Beitrdgen auf die Spur, die das 100-Pro-
zent-Ziel der Verfligbarkeit bisher vereitelten. Das
ERP-System ist nur am griinen Bereich der Verfiigbar-
keit interessiert (Maschine im Span), denn diese An-
gaben sind kalkulatorisch relevant. Rot indes steht fiir
all die unproduktiven Zeiten. Die Proxia-Technologie
erlaubt, die einzelnen Fehlbeitrdge mit groer Akribie
zu erfassen und ganz gezielt an deren Eliminierung zu
arbeiten.

Augen und Ohren

als Sensoren fiir den KVP

Ein KVP-Regelkreis setzt sich nach aktuellem Stand
modernen Methodenverstandnisses zusammen: aus
Planen — Durchfiihren — Checken — Anwenden. Sei-
tens des Anwendens spielt Proxia MDE, seitens des
Checkens der Proxia Mafnahmen-Manager die zent-
rale Rolle. Die Proxia-Maschinendatenerfassung stellt
dem Mitarbeiter an der Maschine nicht nur alle fiir
die Auftragsbearbeitung notwendigen Daten zur Ver-
figung (per Pull-Prinzip), sondern gewdahrleistet durch
Messenger-Dienste und bidirektionale Anbindung mit
Proxia MES auch, dass er intuitiv Bemerkungen tiber
Missstande kommunizieren kann (Push-Prinzip). Pro-
xia MES nutzt die Augen und Ohren der Mitarbeiter
quasi als Sensoren fiir die Aufnahme der Ist-Prozesse,
um so die Griinde fir die Stillstandzeiten der Anlagen
zu dokumentieren. Uber den MaRnahmen-Manager
ordnet der KVP-Verantwortliche den Ursachen der
Fehlzeiten bestimmte Kategorien zu. Auf einen Blick
kann er sie somit bewerten und Maflnahmen ableiten.
Damit lassen sich auch Produktivitatstrichter (Produk-
tivitatseinbriiche) rund um den Schichtwechsel ding-
fest machen.

Digitaler Zwilling der MaBnahme
zur Ergebnistiberpriifung

Jede Verbesserungsmafnahme muss der KVP-Ver-
antwortliche immer wieder tberprifen, ob sie noch
sinnvoll ist oder bereits durch andere Manahmen an
Wirkung verloren hat. Die Messenger-Dienste der Pro-
xia MDE/BDE-Software helfen ihm dabei, in seinem
Gestaltungsraum die Prozesse zielgerichtet anzupas-
sen. Das bedingt, die MaRnahmen vollstandig zu di-
gitalisieren. Proxia spricht hier von der Erstellung des
Digitalen Zwillings einer Manahme. Dieser zunachst
kurios klingende Begriff beinhaltet die verantwortliche
Person, das MaRnahmenziel, den Wiedervorlageter-
min sowie den Start- und Endzeitpunkt. Verschiedene
MaRnahmen lassen sich mit dem MaBnahmen-Mana-
ger gruppieren, etwa zur Optimierung des Maschi-
nenparks oder Einfilhrung eines CAD/CAM-Systems.
Zieldefinitionen werden in Freitexten formuliert. Zur
Visualisierung wird eine Art Informationsblase um jede
MalRnahme gebildet, beispielsweise aufgelost nach Ta-
gesschichten. Es lassen sich Dokumente zuordnen und
MaRnahmen in der Zeitachse verorten. Der Digitale
Zwilling der Manahmen kann direkt den Ergebnissen
von Monitoring-Tools gegeniibergestellt werden.

www.proxia.com

Mit dem Proxia
MaBnahmen-
Manager kénnen
die unproduktiven
Zeiten (= Rot, wie

z. B. Pausen, kein
Personal, Einrichten)
minimiert und so
der grine Bereich
(VerfUgbarkeit der
Maschinen) im Sinne
des Produktions-
OEEs erhoht werden.
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Digitaler Zwilling sorgt fiir héchste Prozesssicherheit: Sich hohe Ziele zu stecken, ist Teil der Firmenstrategie
der oberésterreichischen Tool Service GmbH. Der auf die Herstellung von Einzelteilen spezialisierte Lohnfertiger
versucht seine Maschinenlaufzeiten auszureizen und Auftrage schnellstmaéglich in bester Qualitat herzustellen. Fur
die dafur notwendige Prozesssicherheit sorgt CHECKIitB4, eine Simulationssoftware, die ein vollstandiges, realitats-
getreues Abbild - einen Digitalen Zwilling - der Maschine bietet und so Fertigungsprozesse im Vorfeld zu 100 %
prufen und Steuerungsablaufe in deren voller Funktionalitat simulieren kann. von ing. Robert Fraunberger, x-technik

s klingt wie eine perfekte Erfolgsgeschich- o+
te: Zwei erfahrene Werkzeugbautechniker Shortcut 'oﬁ-

entschliefen sich, ihre Kompetenzen in . .
Aufgabenstellung: Hohe Prozesssicherheit im

Bereich der automatisierten Einzelteilfertigung
und Komplettbearbeitung.

ihrem eigenen Unternehmen zu biindeln.

2004 war der Startschuss der Tool Service
GmbH, als Wolfgang Weiss und Herbert Vogl mit nicht
mehr als einer 3-Achs-Frasmaschine, einer Bohrmaschi- S TR i B vt P e
ne und einer Sdge — aber vor allem mit viel Know-how Nutzen: Steigerung der Maschinenlaufzeiten,
und Engagement — Unternehmen aus der Umgebung kein Ausschuss, Reduktion der Durchlaufzeiten,
von Micheldorf (00) als flexible Lohnfertiger unter- el Sl i e Mo s

stiitzten. ,Aufgrund unserer langjahrigen Erfahrung im
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links Auf der

Index G220 ist eine
6-Seiten-Komplett-
bearbeitung
moglich. Um hier
flexibel Einzelteile
prozesssicher und
moglichst produktiv
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fertigen zu kénnen,
Chesdd & s EF awt »

setzt die Tool
Service Gmbh auf

CHECKItB4 von der -

Pimpel GmbH. "W o
et 4

rechts Der Digitale by e -

Zwilling mit I

CHECKItB4 bietet — | T

Tool Sevice die

FRGRICH mues ki o BE & fei—daks T demesremd— § o FaK

100%ige Sicher- 1
heit, es lauft kein
Interpreter im

T L L R

Hintergrund. Und
je komplexer die
Maschine (Techno-
logie, Anzahl

der Kanale bzw.
Spindeln), desto
mehr kann man
ans Limit der Be-
arbeitungen gehen.
(Bilder: x-technik)

- -

Bereich von Extrusionswerkzeugen waren wir von Be-
ginn an erfolgreich”, erinnert sich Co-Geschiftsfithrer
Wolfgang Weiss.

Vom Nischenplayer
zum Einzelteilfertiger

Aufgrund der Erkenntnisse aus der Weltwirtschaftskrise
2008, die auch die Extrusionsbranche hart getroffen hat,
wollte man sich breiter aufstellen und konnte schlieflich
im Jahr 2012 die Firma GTech Automatisierungstechnik

GmbH als strategischen Partner gewinnen. ,GTech ist
Komplettanbieter fiir Mess-, Richt-, Priif- und Montage-
anlagen und liefert als Sondermaschinenbauer innovati-
ve, individualisierte Losungen fir Kunden in der ganzen
Welt. Diese Partnerschaft war fiir uns der Startschuss
fiir eine flexible Einzelteilfertigung”, zeigt Herbert Vogl
einen wichtigen Entwicklungsschritt auf.

Mit der Ubersiedlung an den neuen Standort in Ried im
Traunkreis gelang Tool Service 2017 dann >>

" Unsere Spezialitat ist die flexible Einzelteil-
fertigung. Aufgrund bestens ausgebildeter Fachkrafte,
modernster Fertigungsmittel sowie optimierten
Ablaufen konnen wir unseren Kunden kiirzestmogliche
Lieferzeiten anbieten.

Wolfgang Weiss, Geschaftsfiihrer von Tool Service

www.zerspanungstechnik.com 7



Intelligente Fertigungsmittel

72

der nachste Schritt Richtung wirtschaftliches Wachs-
tum und Erweiterung der Produktionskapazitaten.
Heute umfasst das Unternehmen eine Produktions-
fliche von 1.800 m?2, auf der mit aktuell 30 Mitarbei-
tern im Zwei-Schicht-Betrieb gefertigt wird. , Wir sind
breit aufgestellt und bedienen mit einem modernen
und fortschrittlichen Maschinenpark Kunden aus den
unterschiedlichsten Branchen, wie dem Maschinen-
und Anlagenbau, dem Werkzeug- und Formenbau, der
Agrartechnik sowie der Automobilindustrie”, so Weiss
weiter. Mit mehr als 23.000 Einzelteilen und somit mit
ebenso vielen unterschiedlichen NC-Programmen bei
insgesamt 120.000 Teilen erreichte man 2018 einen
Rekordwert.

Einzelteil wird zum Serienteil

Als Lohnfertiger ist man vergleichbar und somit dem
globalen Wettbewerb ausgesetzt. ,Wir konnen uns
weder Einstellteile noch Ausschuss leisten. Bei der-
art vielen unterschiedlichen Auftrigen muss schon
alles passen, um auch langfristig erfolgreich zu sein.
Im Frasen programmieren wir nahezu alle Auftrage
hauptzeitparallel mit unserem CAM-System Esprit und
simulieren die Bearbeitungen vorab in CHECKitB4 von
der Firma Pimpel. Wir vermeiden somit jeglichen Crash
auf der Maschine, sind absolut prozesssicher und kon-
nen aufgrund dieser Sicherheit unsere Bearbeitungen
letztendlich auch ausreizen”, ist Weiss {iberzeugt. Das
geht soweit, dass man beispielsweise auf einem Hermle
5-Achs-Bearbeitungszentrum 14 unterschiedliche Auf-
trage iiber ein Palettensystem mannlos vollautomatisch
fertigen kann. , Unsere Philosophie ist es, ein Einzelteil
zum Serienteil zu machen. Das ist durch die heutigen
technischen Mdoglichkeiten realisierbar”, ergénzt Her-
bert Vogl.

Dazu bedarf es aber natiirlich noch mehr als nur die
Simulation mit CHECKitB4: ,Die modernen Bearbei-
tungszentren bieten neben hochster Genauigkeit und
Stabilitat beispielsweise eine Werkzeugbruchiber-
wachung, geniigend Platz fir Schwesternwerkzeuge,
ausreichend Kithlmitteldruck fiir einen sicheren Spa-
neabtransport bzw. eine einfache Anbindung an Auto-
matisierungssysteme — egal ob Roboter oder Paletten-
systeme”, konkretisiert Weiss. Dariiber hinaus versucht

man im Vorfeld auch die zu bearbeitenden Werkstoffe
perfekt auszulegen, denn nicht immer sei Stahl, speziell
im Maschinen- bzw. Anlagenbau, bei vielen Komponen-
ten notig: , Aluminium als Ausgangsmaterial — egal ob
Stange oder Block — ist wesentlich leichter zu zerspa-
nen, fithrt zu weniger Verschleif, bendtigt keine Nach-
behandlung, rostet nicht und bietet ahnliche oder sogar
bessere Festigkeiten als beispielsweise ein gewohnli-
cher Baustahl”, zeigt Vogl einen Punkt auf, wo man ge-
meinsam mit Kunden die Fertigungsprozesse intelligent
optimieren kann.

Laufzeiten ausreizen

Als Einzelteilfertiger sei es zudem zwingend notwendig,
die Hauptzeiten der Maschine auszureizen. Seit 2010
wird bei Tools Service daher mit dem CAM-System ES-
PRIT - betreut tiber die Pimpel GmbH - programmiert.
,Gerade fiir Lohnfertiger mit modernen Werkzeugma-
schinen, die eine 5-Achs-Simultan- bzw. Komplettbe-
arbeitung ermoglichen, ist ESPRIT durch hinterlegte,
standardisierte Prozesse sehr schnell”, bringt sich Mar-
kus Zwicklhuber ein. Gerade die Standardisierung aller

" Die automatisierte, mannlose Fertigung unter-
schiedlicher Einzelteile ist die grofste Herausforderung
im Bereich der Lohnfertigung. CHECKitB4 von Pimpel
gibt uns die notige Sicherheit, um dies auch mit
hochster Produktivitat bewerkstelligen zu konnen.

Herbert Vogl, Geschéftsfiihrer von Tool Service

Das Dreh-Fras-
zentrum G220

von Index bietet
einen Spindeldurch-
lass von 65 (90) mm,
eine Haupt- und
Gegenspindel mit
5.000 min-1, eine
leistungsstarke
Motorfrasspindel
sowie einen unteren
Werkzeugrevolver
mit Y-Achse

(100 mm).
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Ablaufe ist laut dem technischen Direktor der Pimpel
GmbH eine wesentliche Voraussetzung fiir einen maog-
lichst durchgingigen, automatisierten und digitalisier-
ten Fertigungsprozess.

Digitaler Zwilling durch CHECKitB4

CHECKIitB4 setzt Tool Service bereits seit dem Jahr
2015 ein, anldsslich der Einfithrung der Automatisie-
rung zweier Hermle C 40 und C 400 mit einem Paletten-
wechselsystem von Indunorm mit 14 Palettenplatzen.
,Damit wir die unterschiedlichen Einzelteile auch ab-
solut prozesssicher und mannlos fertigen konnen, war
eine vollstandige Simulation der Prozesse und somit die
Einfithrung von CHECKitB4 ein absoluter Meilenstein”,
begriindet Herbert Vogl die Entscheidung.

Die Simulationssoftware bietet ein vollstandiges, reali-
tatsgetreues Abbild - einen Digitalen Zwilling — der Ma-
schine. Damit lassen sich Steuerungsablaufe in deren
voller Funktionalitdt simulieren. Unmittelbar nach Er-
stellen eines NC-Programms wird der NC-Code auf Ba-
sis des NC-Kernels von Siemens (ab 840D) oder Heiden-

www.zerspanungstechnik.com

Intelligente Fertigungsmittel

hain (ab iTNC 530) simuliert. Die Steuerung wird am PC
mit all den maschinenspezifischen Parametern (Anm.:
Achsparameter, Verfahrbegrenzungen, Sonderzyklen,
Unterprogramme, ...) gebootet und das NC-Programm
- eins zu eins wie an der Maschine - abgearbeitet. ,Wir
beriicksichtigen auch die dynamischen Achslimits der
Maschinen, das lasst sich im CAM gar nicht darstel-
len”, betont Zwicklhuber, der noch erganzt: ,Nach Ab-
schliefen des CAM-Prozesses wird das NC-Programm
inklusive aller Hochsprachenelemente auf syntaktische
Korrektheit und Ablauffahigkeit gepriift, die Kollisions-
freiheit im Arbeitsraum, die Werkstiickgeometrie und
das Bewegungsverhalten sicher bewertet sowie Pro-
grammlaufzeiten bestimmt.” Herbert Vogl fahrt fort:
,Bevor die Maschine bei uns geriistet wird, konnen
etwaige Fehler erkannt und behoben werden. Der Pro-
duktionsablauf wird somit nicht gestort, die Prozesssi-
cherheit ist garantiert.” Einzige Fehlerquelle bleibt der
Mensch: ,Der Digitale Zwilling bietet uns 100%ige Si-
cherheit, es lauft kein Interpreter im Hintergrund. Und
je komplexer die Maschine (Anm.: Technologie, Anzahl
der Kandle bzw. Spindeln), desto mehr kénnen >>

" Die Standardisierung der Fertigungsablaufe ist eine
wesentliche Voraussetzung fiir einen moglichst durch-
gangigen, automatisierten und digitalisierten Fertigungs-
prozess. Softwaretools wie ESPRIT und CHECKitB4 sind
speziell auf diese Anforderungen ausgelegt.

Markus Zwicklhuber, Technischer Direktor bei Pimpel

Programmiert

im CAM-System
ESPRIT (rechts)
und simuliert mit
CHEKCIitB#4 (links)
wird hauptzeit-
parallel. Somit sind
héchste Prozess-
sicherheit und kurze
Lieferzeiten gewahr-
leistet.
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-

wir ans Limit der Bearbeitung gehen”, so Vogl weiter. sind die Investitionskosten fiir das System unserer Mei-
Dadurch wird bei Tool Service ruhigen Gewissens mit  nung nach absolut zweitrangig”, will Wolfgang Weiss
100 % Vorschub gearbeitet und iiber zwei Schichten  seine Simulationslosung nicht mehr missen.

verteilt — das schldgt sich in der Teilekapazitat nieder. .
,Durch CHECKitB4 entsteht einfach ein anderes Arbei- ERP-System als Drehscheibe

ten als ohne. Jeder Mitarbeiter weifl, dass die Bearbei- Zentraler Baustein, um die 23.000 unterschiedlichen Auf-
tung funktioniert und weitestgehend optimiert ist. Da  trdge pro Jahr auch wirtschaftlich durchbringen zu kénnen,

oben Der Schwer-
punkt der Tool
Service GmbH liegt
in der flexiblen
Einzelteilfertigung
komplexer Bau-
teile fur Kunden
aus den Bereichen
Maschinen- und
Anlagenbau, Werk-
zeug- und Formen-
bau, der Agrar-
technik sowie der
Automobilindustrie.

links Auf zwei
Hermle 5-Achs-
Bearbeitungs-
zentren kann Tool
Service jeweils 14
unterschiedliche
Auftrage lber ein
Palettensystem
vollautomatisch
fertigen. Alle Teile
werden zuvor mit
CHECKItB4 simuliert
und optimiert.
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ist laut den Geschaftsfiihrern ein auf die eigenen Bediirfnisse
abgestimmtes ERP-System. Und da hat man mit Ulysses per-
fekte Voraussetzungen geschaffen. ,,Wir arbeiten nicht kun-
densperzifische Auftrage ab, sondern immer einen Bauteil, bei
dem ein Prozess sowie ein Liefertermin hinterlegt ist. Dieser
wird erst bei der Auslieferung einem Kunden zugewiesen”,
geht Herbert Vogl ins Detail und ergénzt: ,Da in der Daten-
bank alle relevanten Daten inkl. Arbeitsplane und CAM-Ar-
beitsgange hinterlegt sind, konnen wir rasch ein neues An-
gebot erstellen und natiirlich auch prazise nachkalkulieren.”

Positiver Ausblick

Die wirtschaftliche Situation ist laut Weiss bereits seit Ende
letzten Jahres angespannt. ,Erschwert wird das durch die
sehr schwankende Auftragslage, hervorgerufen durch die Co-

Anwender /ﬁ‘
Mit einem schlagkraftigen Team bietet die Tool
Service GmbH Lésungen im Bereich Werkzeug- und
Maschinenbau fur jede Anforderung. Auf rund 1.800
m? Fertigungsflache stellen rund 30 Facharbeiter
mehr als 20.000 verschiedene Einzelteile pro Jahr
her. Aufgrund einer durchgangigen, automatisierten
und teils digitalisierten Prozesskette bieten die
Oberdsterreicher kiirzestmaogliche Lieferzeiten.

Tool Service GmbH

Gewerbestrasse 6, A-4551 Ried im Traunkreis
Tel. +43 7588-61291

www.toolservice.at

www.zerspanungstechnik.com

Intelligente Fertigungsmittel

Perfekte Erfolgs-
geschichte: 2004
war der Start-
schuss der Tool
Service GmbH als
2-Mann-Betrieb.
Heute umfasst das
Unternehmen eine
Produktionsflache
von 1.800 m?, auf
der mit aktuell 30
Mitarbeitern vor
allem komplexe
Einzelteile fur den
Werkzeug- und
Maschinenbau
gerfertigt werden.
Im Bild die beiden
Geschaftsfuhrer
Wolfgang Weiss
und Herbert Vogl.

rona-Krise. Fiir uns liegt die ideale Auslastung bei 110 bis 115
%, aktuell befinden wir uns bei lediglich 75 bis 85 %. Das
verstarkt natiirlich den Preiskampf und da ist umso wichtiger,
dass man tber eine moglichst hohe Produktivitat und Wirt-
schaftlichkeit verfligt.”

Bis 2025 streben die Oberosterreicher einen Umsatz von rund
sechs Millionen Euro an: , Die dafiir notwendigen Kapazitaten
und der Platz sind vorhanden. CHECKitB4 sorgt fiir die nétige
Prozesssicherheit und wird zukiinftig auch bei jeder neuen
Maschineninvestition standardmaRig mitbestellt”, sind sich
die beiden Geschaftsfithrer abschlieBend (wie fast immer)
einig.

www.pimpel.at
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GELEBTE PRAXIS
STATT GRAUER THEORIE

Prozesskette-Live 2021: Cemeinsam mit der RWT Hornegger & Thor CmbH zeigt die Prozesskette.at
am 26. Februar in einem kostenlosen Online-Fachmeeting die Vorteile einer durchgangigen Auto-
matisierungslésung von der Werkzeugeinstellung Uber die Zerspanung bis zur Qualitatssicherung auf.
Wie dies in der Praxis umgesetzt werden kann und welche enormen Potenziale darin schlummern,
wird in Live-Prasentationen Uber die Onlineplattform Zoom (parallel Gber YouTube) erlautert.

er Prozesskette.at, bestehend aus GGW
Gruber, Index-Traub, Hermle, Wedco, West-
cam sowie Zoller, ist es seit Griindung sehr
wichtig, moglichst nahe am Kunden zu sein.
Das ist in den letzten Jahren sowohl iiber
Fachveranstaltungen als auch Messeauftritte gelungen. In
Zeiten, wo personlicher Kontakt nur bedingt moglich ist,
muss man jedoch kreativ sein, um die eigene Zielgruppe

mit interessanten Themen zu erreichen. ,, Wir wollen unse-
ren Kunden auch in Zeiten wie diesen Know-how vermit-
teln und haben uns fiir eine Online-Veranstaltung iiber die
Videoplattform Zoom entschieden”, begriindet Markus
Ebster, Geschaftsfiihrer des Prozesskette.at-Mitglieds
Westcam. Fiir alle Teilnehmer, die Zoom nicht verwenden
wollen bzw. kénnen, wird die Veranstaltung parallel auch
mittels Livestream auf YouTube iibertragen.

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



09:00-09:15 Erdéffnung und Vorstellung
09:15-09:30 Zerspanung leicht gemacht (Wedco)
09:30-09:45 Werkzeugvermessung und Verwaltung (Zoller)
09:45-10:00 Durchgangig automatisiert programmieren (Westcam)
10:15-10:30  Frasen: Automationslésungen -
alles aus einer Hand (Hermle)
10:30-10:45 Drehen: Lésungen zur automatisierten
Fertigung (Index-Traub)
10:45-11:00 Smart Metrology - Messtechnik
neu gedacht (GGW Gruber)
11:15-11:30 Fragen & Antworten, Resimee
1:30-12:15  Live: Automatisierte Prazisionsfertigung
entlang der digitalen Prozesskette (RWT)
ab12:15 JVirtuelles Pfiff-Bierchen®

RWT als optimale Referenz

Warum man das kostenlose Online-Fachmeeting ge-
meinsam mit RWT veranstaltet, hat klare Griinde: ,RWT
bietet sehr viel Know-how, die Zerspanung von zum Teil
sehr komplexen Einzelteilen zu automatisieren. Ich bin
mir sicher, dass viele Event-Teilnehmer davon profitie-
ren konnen”, so Ebster weiter. Hinzu kommt, dass RWT
eine langjahrige Kundenbeziehung zu Prozesskette-
Partnern pflegt.

Der Schwerpunkt von RWT liegt wie bereits erwahnt auf
der Fertigung von komplexen Prazisionsteilen fiir den
Werkzeug- und Formenbau, Prototypenbau sowie der
Baugruppenfertigung. Der Maschinenpark des Salzbur-
ger Unternehmens ist bestens ausgestattet und bietet
alle Facetten fiir eine wirtschaftliche CNC-Bearbeitung.
,Dank Standardisierung und Automatisierung sowie
aullerst effizienten Arbeitsablaufen konnen wir sehr
schnelle Durchlaufzeiten garantieren”, hebt Co-Ge-
schéftsfithrer Reinhard Thor hervor.

Fachvortrage und Live-Vorfiihrungen
Das Programm am 26. Februar bietet von 09:00 bis 12:15

Vernetzung der Fertigung

Uhr sechs Fachvortrage, die alle Aspekte und Vorteile
einer wirtschaftlichen und automatisierten Prozesskette
beleuchten. Im Anschluss werden die erarbeiteten Er-
kenntnisse live auf zwei hochmodernen Fertigungssys-
temen umgesetzt. Als Referenz werden ein Frasbauteil
auf einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum Hermle C 42 U
mit RS2 linear sowie ein Drehteil auf dem Dreh-Fras-
zentrum Index R200 produziert. ,Wir freuen uns auf
eine rege Teilnahme und sind davon iberzeugt, dass
wir mit dieser Veranstaltung interessante Einblicke in
eine hochwirtschaftliche Zerspanung bieten kénnen”,
so Reinhard Thor und Markus Ebster abschlieRend.

www.prozesskette.at
www.r-w-t.com

Termin: 26. Februar 2021
Ort: Kostenloses Online-Fachmeeting
Link: westcam.at/automation-event

www.zerspanungstechnik.com

Das Dreh-
Fraszentrum R200
von Index bietet
eine Steigerung der
Produktivitat durch
zwei unabhangige
Teilsysteme mit
voller 5-Achs-
Fahigkeit.

Dank
Standardisierung
und Auto-
matisierung (im
Bild das Roboter-
system RS2 von
Hermle) sowie
auBerst effizienten
Arbeitsablaufen
kann RWT sehr
schnelle Durchlauf-
zeiten garantieren.
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ZUKUNFT DER DIGITALEN
TRANSFORMATION

Plug & Produce muss realisiert werden: Unter dem Begriff Industrie 4.0 sammeln sich Hoffnungen und Heraus-
forderungen fur Produktion, Produkte, Dienstleistungen und Geschaftsmodelle der Zukunft. Nach der urspring-
lichen Aufgabe, 2011 Fordergelder zu verteilen, steht der Begriff Industrie 4.0 jetzt vor der Herausforderung, die
Digitale Transformation zu standardisieren und zu normen. Von DI (FH) Johann Hofmann, Maschinenfabrik Reinhausen

i
e

Mit Plug-and-
Produce soll

das Prinzip von
Plug-and-play in
die Fabrikhallen
Ubertragen werden.
Dadurch lieB3en sich
CNC-Maschinen und
Fertigungsanlagen
einfach in Betrieb
nehmen, da sie sich
quasi selbststandig
konfigurieren
wurden.

in allgemein in der Fertigung mit NC-Ma-

schinen vorzufindendes Problem war bzw. ist

es immer noch, dass die unterschiedlichen,

an einem Fertigungsprozess beteiligten Ag-

gregate (NC-Maschinen, Werkzeugeinstell-
gerate, Lagersysteme etc.) proprietare Datenformate ver-
wenden und eine regelmalige, aggregatiibergreifende
Bereitstellung der Prozessdaten sehr schwierig ist. Die
Vernetzung eines historisch gewachsenen Maschinen-
parks ist ein Gefrickel und gleicht einem Hauserkampf,
der pro Maschine gewonnen werden muss. Zusatzlich
entstehen durch diesen babylonischen Sprachwirrwarr
in einem beliebig gemischten Maschinenpark unerklar-
liche Seiteneffekte, die am Ort der Softwareentwicklung
nicht reproduzierbar sind.

Vision und Umsetzung

Als einfaches Erfolgsbeispiel kann die Druckerinstallation
dienen. Sogar noch unter Windows XP (aber eher frither)
war eine Druckerinstallation ein ahnliches Gefrickel. Ab

hanagement

‘Windows 10 konfiguriert sich ein neu angesteckter Drucker
jedoch vollkommen selbststandig (Plug-and-play). Mit Plug
& Produce soll dieses Prinzip in die Fabrikhallen tibertra-
gen werden, denn dadurch lieBen sich CNC-Maschinen und
Fertigungsanlagen ebenso einfach in Betrieb nehmen, da
sie sich quasi selbststandig konfigurieren wiirden.

Damit die Vision Plug & Produce Wirklichkeit werden
kann, miissen sich alle Hersteller von vernetzungsfahi-
gen Produkten (Assets) auf folgendes einigen: OPC UA
wird als Integrations-Framework zum Standard. Unter
dieser Pramisse entstehen zeitnah einheitliche OPC UA
Parametersatze, die die jeweiligen fachspezifischen Rah-
menbedingungen abdecken. Bislang fehlt in der diskre-
ten Fertigung jedoch noch das einheitliche Vokabular
dieser , Weltsprache der Produktion”. Andere Branchen
sind da bereits deutlich weiter. Zudem muss die Verwal-
tungsschale als zentraler Integrations-Stecker zum Stan-
dard und pro Asset mit ausgeliefert werden. Bislang fehlt
hier jedoch die Bereitschaft vieler Hersteller.

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021

Bildquelle: © Atlantis / Adobe Stock, Maksym Yemelyanov / Adobe Stock, www.industrie40.net
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evolving technologies GmbH

wachsende
Technologien
fur wachsende
Anspruche

' ' Ich postuliere, den Begriff Industrie
4.0 fur die diskrete Fertigung als
gescheitert zu betrachten, wenn es nicht
gelingt, dort Plug & Produce zu realisieren.

DI (FH) Johann Hofmann, Founder & Venture Architect of
ValueFacturing® bei der Maschinenfabrik Reinhausen

Verwaltungsschale im Detail

Der Dreh- und Angelpunkt fiir Plug & Produce ist die Ver-
waltungsschale (VWS). Die VWS enthadlt alle relevanten
Informationen iiber das Asset, einschlieflich seiner zu
nutzenden Funktionen und deren Aufruf tber die 14.0-
Kommunikation. Sie ist in einen Header und einen Body
untergliedert. Der Body kann mehrere Teilmodelle be-
inhalten. Die Teilmodelle bestehen aus einem streng ein-
heitlichen Formatbereich und aus einem variablen, Asset-
spezifischen, Formatbereich. Ein Asset wird erst >>

3
Begriffsdefinitionen 'O'*
e OPC UA steht flr Open Platform

Communications Unified Architecture

und beinhaltet eine Sammlung von

Spezifikationen, die die Kommunikation im

Umfeld der Industrieautomation standardisiert.

Ein neuartiger und vielversprechender

deutscher OPC UA Lésungsansatz zur

Maschinenvernetzung ist umati.

e Assets sind vernetzungsfahige Dinge.
¢ Verwaltungsschale ist die digitale

Reprasentation eines physischen Assets.
¢ 14.0-Komponenten sind Assets mit

Verwaltungsschale.

e MOM ist die Abkurzung fur Manufacturing

Operations Management und ist die

Erweiterung eines MES in Richtung IoT.

TopSolid

www.zerspanungstechnik.com 79
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Die Verwaltungs-
schale enthalt
alle relevanten
Informationen Gber
das Asset, ein-
schlieBlich seiner
zu nutzenden
Funktionen und
deren Aufruf
Uber die 14.0-
Kommunikation.
(Bild: ZVEI)

durch eine Unique Identification Number in seiner Ver-
waltungsschale einzigartig und damit zu einer Entitat.

Durch die oben beschriebenen Rahmenbedingungen
konnen sich MES zu MOM Systemen (Manufacturing
Operations Management), sprich kognitiven Assistenz-
systemen, weiterentwickeln und Plug & Produce nutzen.
Dabei geht es u. a. auch darum, von Execution (Ausfiih-
rung und Steuerung) zu Produktionsoptimierung durch
Regelung zu kommen. Nur so kann es gelingen, die Pro-
duktion in den Hochlohnland-Regionen D/A/CH konkur-
renzfahig und nachhaltig fir die Zukunft auszurichten.

Regelwerk fiir die Digitalisierung

Der Industrie 4.0-Plattform muss es gelingen, ein Re-
gelwerk fir die Digitalisierung zu erstellen, an das sich
alle Asset-Hersteller halten. Ansonsten ist fiir mich der
Begriff Industrie 4.0 gescheitert. Dann digitalisieren wir
eben weiter wie bisher — mit dem iiblichen Gefrickel.
Wir nennen das dann aber bitte nicht mehr Industrie
4.0, sondern Gefrickel 4.0. Wir traumen dann auch nicht
mehr von Plug & Produce, sondern leben weiterhin mit
Plug & Pray.

Genau deswegen ist die Deutsche Normungsroad-
map, Industrie 4.0/Version 4, ein wichtiger Schritt in
die richtige Richtung. Siehe: www.sci40.com/sci-4-0/
normungsroadmap

Computer Integrated Manufacturing

CIM steht fiir Computer Integrated Manufacturing, zu
Deutsch computerintegrierte Fertigung. In den 90er
Jahren wurde unter diesem Begriff der Versuch gestar-

tet, Computertechnik vollstandig in die Fertigung zu in-
tegrieren. Dies war etwas zu optimistisch gedacht und
musste mangels geeigneter Ressourcen (Hardware und
Programmiersprachen) scheitern.

Von computerunterstiitzter Fertigung (Computer Aided
Manufacturing / CAM) zu sprechen, ware hingegen kor-
rekt gewesen und wurde auch erreicht. Denn sobald nur
ein Blatt Papier digital angezeigt oder ein Lochstreifen
eingelesen wird, kann man mit Fug und Recht bereits
von computerunterstiitzter Fertigung sprechen. Leider
wurde und wird CAM falsch verwendet. Die NC-Pro-
grammiersysteme haben sich unberechtigterweise den
Begriff CAM einverleibt, denn sie kénnen die Anfor-
derungen aller Manufacturing-Bereiche nicht erfiillen.
Besser ware es gewesen, als Begriff CAP (Computer

CIM steht fur
Computer
Integrated
Manufacturing. In
den 90er Jahren
wurde unter
diesem Begriff der
Versuch gestartet,
Computertechnik
vollstandig in

die Fertigung zu
integrieren. (Bild:
Alisa / Adobe Stock)
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Aufruf des Autors

Um unsere Werkzeugdatenbank bei der
Maschinenfabrik Reinhausen schneller beflllen
zu kdnnen, haben wir vor 15 Jahren begonnen,
nur noch Werkzeuge von Lieferanten zu kaufen,
die auch zusatzlich zum physischen Werkzeug
eine DXF-Grafik mit ausgeliefert haben. Das
gab damals einen Aufschrei in der Branche.
Heute ist es fur alle Werkzeuganbieter Usus

ein 3D-Modul mitzuliefern. Man sollte deshalb
beginnen, in Kaufvertragen fir Maschinen eine
Klausel zu integrieren, die 5 % vom Kaufpreis
solange zurlckhalt bis eine Verwaltungsschale
mitgeliefert bzw. nachgeliefert wird.

)

Aided Programming) fiir die NC-Programmiersyste-
me zu verwenden, denn das konnen sie zweifelsfrei
leisten. Der Begriff CAD wurde hingegen richtig ge-
wahlt, denn CAD steht fiir Computer Aided Design, zu
Deutsch computerunterstiitztes Konstruieren. Und
das ist genau das, was CAD-Systeme ermoglichen:
Sie unterstiitzen den Menschen beim Konstruieren.

Industrie 4.0 neu gedacht

Bei allen C-Begriffen steckte sowohl das Thema als
auch bereits die Losung im Namen. Der Begriff In-
dustrie 4.0 bietet keinerlei Losungsvorschlage an,
sondern ist die Uberschrift fiir die bereits in Teilen
gelungene digitale Transformation. Einige der heuti-
gen Ideen von Industrie 4.0 werden bzw. sind bereits
umgesetzt, einige andere Ideen werden scheitern
oder komplett neu gedacht werden miissen.

Viele Jahre habe ich deshalb folgende Meinung ver-
treten: Es wird nicht moglich sein, irgendwann In-
dustrie 4.0 als gescheitert zu bezeichnen, denn In-
dustrie 4.0 hat kein Losungsversprechen im Namen
integriert, sondern spricht von einer industriellen
Revolution. Eine industrielle Revolution wird defi-
niert als bedeutsame und dauerhafte Umgestaltung
wirtschaftlicher und sozialer Verhdltnisse wie Ar-
beitsbedingungen und Lebensumstande — und das ist
bereits in vollem Gange. Diese Meinung revidiere ich
und postuliere, den Begriff Industrie 4.0 fiir die dis-
krete Fertigung als gescheitert zu betrachten, wenn
es nicht gelingt, dort Plug & Produce zu realisieren.

www.industrie40.net

www.zerspanungstechnik.com

Die Embedded-PC-Seri
flir PLC und Motion Control
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www.beckhoff.at/cx52x0

Mit der Embedded-PC-Serie CX52x0 bietet Beckhoff eine kostenglinstige
Steuerungskategorie fiir den universellen Einsatz in der Automatisierung.
Die zwei lUfterlosen, hutschienenmontierbaren CPU-Versionen bieten dem
Anwender die hohe Rechen- und Grafikleistung der neuen Intel-Atom®-
Mehrkern-Generation bei niedrigem Leistungsverbrauch. Die Grundaus-
stattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir Busklemmen oder EtherCAT-
Klemmen, zwei 1.000-MBit/s-Ethernet-Schnittstellen, eine DVI-D-Schnitt-
stelle, vier USB 3.0 Ports sowie eine Multioptionsschnittstelle, die mit
verschiedensten Feldbussen bestiickbar ist.

CX5230: CX5240:
Intel Atom® x5-E3930, Intel Atom® x5-E3940,
1,3 GHz, 2 Cores 1,6 GHz, 4 Cores

BECKHOFF
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DIGITALISIERUNG ALS
SCHLUSSEL ZUM ERFOLG
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Flexible, vernetzte Komplettbearbeitung mit EMCONNECT: Das Wiener Familienunternehmen EVVA er-
forscht, entwickelt und produziert bereits seit 1919 Sicherheitstechnik. Dass man rund 100 Jahre spater ein Vor-
reiter im Bereich der vernetzten Fertigung ist, verdankt man einer klaren Digitalisierungsstrategie. Einen wichtigen
Meilenstein der neuen Produktionsphilosophie bei EVVA bildet das Dreh-Fraszentrum Hyperturn 65 Powermill
in Kombination mit der vernetzten Steuerungsoberfliche EMCONNECT. Mit dem flexiblen Produktionssystem
von Emco ist die automatisierte Komplettbearbeitung von Messingbauteilen ab Losgrée 1, aber auch Serien mit
mittlerer Stlckzahl, moglich. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

ie  EVVA Sicherheitstechnologie GmbH

$¢

(EVVA) verbindet seit 100 Jahren hdchst Lo

).Ver in e. .sel . Ja rerT ochs Shortcut 2o
erfolgreich Tradition mit Innovation und

wurde damit zu einem der weltweit be-

deutendsten  Hersteller  hochwertiger
SchlieBsysteme. ,Seit der Grindung als ,Erfindungs-
Versuchs-Verwertungs-Anstalt’ ist EVVA gepragt durch
mutiges und vorausschauendes Unternehmertum sowie
dem stetigen Streben nach Innovation”, skizziert Micha-
el Kiel, Konzernbereichsleiter Operations bei EVVA, die

Unternehmensphilosophie.

Das erste Patent (Anm.: aktuell sind es 246) fiir ein Zylinder-
hangschloss geht auf das Jahr 1937 zuriick. Heute ist EVVA

Aufgabenstellung: Neues Fertigungssystem fur
die flexible Komplettbearbeitung von Serien-
teilen als auch Sonderteilen in LosgréBe 1.

Losung: Dreh-Fraszentrum Hyperturn 65 Power-
mill inklusive der Steuerungsoberflache EMCON-
NECT von Emco.

Nutzen: Hohe Prazision und Flexibilitat, Trocken-
bearbeitung, hauptzeitparalleles Programmieren
und Simulieren, Digitalisierung der Produktions-

ablaufe vom Shopfloor bis zum ERP.
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Das neue
Fertigungssystem
bei EVVA besteht

aus dem Dreh-Fras-
zentrum Hyperturn
65 Powermill
inklusive der
Steuerungsober-
flache EMCONNECT
von Emco sowie
Komplettauto-
matisierungspaket
inkl. Emco-
Kurzstangenlader
SL1200. Uber die
Steuerungsober-
flache EMCONNECT
kann sich der
Maschinenbediener
die Simulation

des gesamten
Fertigungsprozesses
ansehen.

(Bilder: x-technik)

europaweit einer der fithrenden Hersteller von Zutrittslo-
sungen — sowohl im mechanischen als auch elektronischen
Bereich — und bietet dariiber hinaus integrierte Gesamtlo-
sungen fiir die unterschiedlichsten Schutzbediirfnisse.

Nachhaltige Produktion

Das Familienunternehmen beschiftigt am Hauptsitz in
Wien rund 460 Mitarbeiter und hat in den letzten Jahren vor
allem im Bereich der Elektronik und der Software Personal
aufgestockt, verbunden mit laufenden Investitionen in den
Maschinenpark.

Bei der Herstellung der unterschiedlichen Losungen wird
der Ol- und Wasserverbrauch sukzessive reduziert. ,Im
Headquarter in Wien, aber auch in unseren anderen EVVA-
Fertigungsstandorten, steigt der Clean-Production-Anteil
stetig”, so der Konzernbereichsleiter weiter. Neueste Ma-
schinen und digitale Losungen sorgen zusatzlich fiir eine
ressourcenschonende Produktion.

Vernetzung der Fertigung

Klare Digitalisierungsstrategie

EVVA versteht unter Digitalisierung nicht nur die Imple-
mentierung von Software, sondern vielfaltige Moglichkei-
ten fiir die eigene Weiterentwicklung. , Fiir unseren mit In-
dustrie 4.0 verbundenen Exzellenzanspruch haben wir vier
Entwicklungsschwerpunkte definiert: 1. Digitalisierung,
2. Automatisierung, 3. Standortentwicklung und 4. Koope-
rationen. Oberste Prioritat bei allen Themen ist es, unsere
Mitarbeiter {iber entsprechende QualifizierungsmaRnah-
men und Projektbeteiligungen mitzunehmen”, fasst Mi-
chael Kiel zusammen.

Eine wesentliche Sdule der Konzernstrategie bei EVVA ist
die Digitalisierung innerhalb der Produktion und mechani-
schen Fertigung. , Wir produzieren nicht zuletzt aufgrund
unseres raumlich begrenzten Standorts mitten in Wien teils
hochautomatisiert. Das ist auch noétig, um einerseits wei-
teres Wachstum zu generieren und andererseits im inter-
nationalen Wettbewerb bestehen zu konnen”, bringt ~ >>

" Seit der Griindung 1919 ist EVVA gepragt durch
mutiges und vorausschauendes Unternehmertum sowie
dem stetigen Streben nach Innovation. Das spiegelt sich
auch in unserer Digitalisierungsstrategie wider.

Michael Kiel, Konzernbereichsleiter Operations bei EVVA
Sicherheitstechnologie GmbH

www.zerspanungstechnik.com 83
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sich DI Dr. techn. Florian Pauker, Projektmanager Opera-
tions fiir Digitalisierung bei EVVA Sicherheitstechnologie
GmbH, ein.

Sonderfertigung ab LosgroBle 1

Auch im Bereich der Teilefertigung verschiedenster
mechanischer Komponenten fiir die SchlieBsysteme
setzt man auf Automatisierung und Digitalisierung: ,,So
miissen beispielsweise seit 2017 alle neu angeschaff-
ten Werkzeugmaschinen konnektiv sein und definierte
Schnittstellen aufweisen”, konkretisiert Florian Pauker,
der vor seiner Tatigkeit bei EVVA lange Zeit im Bereich
der Forschung an der TU Wien sowie im Austrian Center
for Digital Production (CDP) tatig war, die Vorgaben bei
Investitionsentscheidungen.

Vor drei Jahren war man auf der Suche nach einem neu-
en Fertigungssystem, das eine hohe Flexibilitat fiir eine
produktive Sonderfertigung bietet und gleichzeitig auch
Serienteile effizient fertigen kann. Vorrangiges Ziel war

es, die Durchlaufzeiten von SonderschlieBanlagen bzw.

individueller Schlie8zylinder in typischen Losgréen von 1
bis 5 erheblich zu reduzieren, wie Pauker erklart: , Frither
haben wir unsere Sonderteile auf konventionellen Dreh-
und Frasmaschinen in mehreren Aufspannungen gefertigt
— mit der Konsequenz, dass wir hier drei bis vier Wochen
Durchlaufzeit hatten. Diese wollten wir auf unsere Stan-
dardlieferzeit von sieben Tagen reduzieren.”

Lésung: 6-Seiten-
Komplettbearbeitung

Fiir das Team bei EVVA war rasch klar, dass fiir diese he-
rausfordernde Aufgabenstellung nur ein Dreh-Fraszen-
trum mit Haupt- und Gegenspindel inkl. entsprechender
Automatisierungs- und Digitalisierungsmaoglichkeit infra-
ge kommt. Nach einem strengen Auswahlverfahren stand
fest, dass der osterreichische Werkzeugmaschinenherstel-
ler Emco mit einer Hyperturn 65 Powermill inklusive der
Steuerungsoberfliche EMCONNECT sowie Komplettauto-
matisierungspaket die Kriterien fiir eine Zusammenarbeit
am besten erfiillte. Emco und EVVA pflegen seit Langem
eine sehr vertrauensvolle Beziehung, was die Ausstattung

6-Seiten-Komplett-
bearbeitung:

Die Hyperturn 65
Powermill ist mit
einer Haupt- und
Gegenspindel
(5.000 U/min),
einem BMT-Revolver
(12.000 U/min) ink.
Y-Achse far maximal
zwolf angetriebene
Werkzeuge sowie
einer 18.000er Fras-
spindel mit B-Achse
ausgestattet und
ermoglicht damit
die Komplett-
bearbeitung ver-
schiedener Gehause-
teile aus Messing in
Trockenbearbeitung
ab LosgroBel.
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des Shopfloors betrifft. Dazu kam: Die neue Maschinen-
generation von Emco ist vor allem dank der flexiblen
EMCONNECT-Software-Plattform fiir die anstehenden
Aufgaben bei EVVA bestens geeignet. AuBerdem hat sich
das gute Verhaltnis auch im Rahmen einer Forschungs-
zusammenarbeit vertieft: Das Austrian Center for Digi-
tal Production (CDP) ist ein Kompetenzzentrum, in dem
Unternehmen und Wissenschaftler gemeinsam an Losun-
gen im Bereich Automatisierung und cyber-physischer
Produktionssysteme arbeiten. EVVA und Emco sind als
Unternehmen in diesem Projekt engagiert und profitieren
von den dort erlangten Erkenntnissen.

Optimale Betreuung seitens Emco

Natiirlich hat sich EVVA auch international umgesehen und
war auch mit anderen Anbietern in Kontakt: ,In Summe
war jedoch die Betreuung seitens Emco fiir unser Vorhaben
eindeutig die beste. Emco hat all unsere Wiinsche und An-
liegen berticksichtigt und das gesamte Projekt mit einem
eigenen Team begleitet”, ist Florian Pauker voll des Lobes.

Neben den bereits erwahnten Vorgaben sollte die neue
Anlage auch eine Trockenbearbeitung der Bauteile aus
vorrangig Buntmetall (Messing, Neusilber etc.) ermdg-
lichen, was fiir die konsequente Umsetzung der bereits
erwahnten Clean Production-Strategie bei EVVA wichtig
war. ,,Durch eine Trockenbearbeitung konnen Kiihl- und
Schmiermittel komplett weggelassen werden — eine Wa-
schung der Teile entfdllt somit”, begriindet Pauker die

Entscheidung.

www.zerspanungstechnik.com

Hyperturn 65 Powermiill

Die Hyperturn 65 Powermill ist mit einer Haupt- und

Gegenspindel (5.000 U/min), einer 18.000er Frasspindel
mit B-Achse sowie einem 80-fach Kettenmagazin ausge-
stattet. Ein zusatzlicher BMT-Werkzeugrevolver (12.000
U/min) inklusive Y-Achse fiir maximal zwolf angetriebe-
ne Werkzeuge bietet hochste Flexibilitdt durch den par-
allelen Einsatz beider Werkzeugsysteme an Haupt- und
Gegenspindel. Integrierte GlasmaRstabe in allen Achsen
sorgen fiir hohe Prazision und ein Emco-Kurzstangenla-
der optimiert Zeit und Kosten bei der Beladung sowie der
Entladung mit Teilefainger und Stauband. Aufgrund der
vorgegebenen Trockenbearbeitung sind hohe Drehzahlen
speziell fur die oft sehr kleinen Bohrungen (g 1,8) - die
auch moglichst gratfrei zu fertigen sind - nétig. ,,Die Hy-
perturn bietet die notwendige Steifigkeit und mit 18.000
U/min ist auch die Frasspindel dafiir ausreichend geeig-
net. Zudem sorgt ein sicherer Spaneabtransport der ext-
rem kleinen Spéne fiir hohe Prozesssicherheit”, zeigt sich
Florian Pauker zufrieden.

Eine Besonderheit ist zudem der Einsatz eines Cobots
von Universal Robots. Dieser kooperationsfahige Roboter
kann mit menschlichen Kollegen zusammenarbeiten und
wurde mit einer eigens konzipierten Schnittstelle (Anm.:
der Datenaustausch der gesamten Anlage lauft itber OPC
UA) als Erweiterung integriert. Er sorgt durch eine sichere
und geordnete Entnahme der Bauteile fiir eine effizien-
te Abarbeitung sowohl von Sonderauftragen als auch
Serienteilen. >>

" Emco hat uns mit dem Komplettangebot bestehend

aus dem hochwertigen Dreh-Fraszentrum Hyperturn 65
Powermill inklusive der Steuerungsoberfliche EMCONNECT,
Komplettautomatisierungspaket sowie kompetenter
Beratung und Projektbegleitung absolut iiberzeugt.

DI Dr. techn. Florian Pauker, Projektmanager Operations fiir Digitalisierung
bei EVVA Sicherheitstechnologie GmbH

links Durch das
gro3e 80-fach
Kettenmagazin
wird eine sehr
flexible und prozess-
sichere Produktion
sichergestellt.

rechts Der Emco-
Kurzstangenlader
SL1200 optimiert
Zeit und Kosten
bei der Beladung
der Hyperturn 65
Powermill.
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Digitalisierung mit EMCONNECT

Ein wesentlicher Mehrwert fiir EVVA ist die Moglichkeit
der vollstandigen Integration des neuen Fertigungssys-

tems ins Firmennetzwerk. Das ermoglicht die Digitali-
sierung der Produktionsabldufe vom Shopfloor bis zum
ERP. Die Steuerungsoberfliche EMCONNECT von Emco
steht fir Konnektivitit und Vernetzung des Fertigungs-
umfelds und ist ein digitaler Prozess-Assistent fiir die um-
fassende Integration von kunden- und systemspezifischen
Applikationen rund um die Maschinensteuerung und den
Produktionsablauf. ,,Durch EMCONNECT profitieren auch
Maschinenbediener, denn der Zugang zu allen wichtigen
Informationen, Daten, Systemen sowie die Visualisierung
der Zelle erfolgt direkt und zentral am Bedienpult der Ma-
schine”, zeigt Giinter Pumberger, Produktkoordinator Digi-
talisierung bei Emco, einen wichtigen Vorteil auf und er-
ganzt: ,Aufgrund des Windows-basierenden Systems sowie

Rn
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o
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dem modularen Aufbau von EMCONNECT lassen sich auch
projekt- und kundenspezifische Applikationen sehr flexibel
umsetzen.”

EVVA konnte so eigenstandig ohne jegliche Modifikation
durch Emco deren Anforderungen umsetzen. , Neben dem
Zugriff auf Werkstiickzeichnungen und Riistdokumente er-
leichtert vor allem auch der Zugriff auf den Digitalen Zwil-
ling direkt am Bedienpult den Riistvorgang. Die Integration
der Steuerung des Roboters in EMCONNECT ermoglicht
die Bedienung der kompletten Zelle zentral an der Maschi-
ne”, geht Pumberger ins Detail.

Emco hat laut Florian Pauker sehr viel Potenzial, verschie-
dene Digitalisierungslosungen rund um den eigentlichen
Fertigungsprozess einzubinden: ,Die offene Architektur
von EMCONNECT ist fiir mich ein sehr gelungener Ansatz,
bei dem auch die Siemens-Steuerung integriert ist.” Eine
davon ist beispielsweise die Betriebsdatenerfassung sowie
die Moglichkeit einer Ferndiagnose und vorausschauenden
Wartung der Werkzeugmaschine, eine andere das Opti-
mieren von Werkzeugstandzeiten. , Mit dem EMCONNECT
Data Service haben alle betroffenen Arbeitsbereiche und
Nutzer die Zustands-, Diagnose- und Betriebsdaten der
Maschine immer und iiberall im Blick. Mit automatischen
Benachrichtigungen bei Stérungen, Uberschreitungen von

Grenzwerten sowie definierten Ereignissen konnen betrof-

Die Steuerungs-
oberflache
EMCONNECT

von Emco ist ein
digitaler Prozess-
Assistent fur die um-
fassende Integration
von kunden- und
systemspezifischen
Applikationen rund
um die Maschinen-
steuerung und

den Produktions-
ablauf. Der
Maschinenbediener
hat Zugang zu

allen wichtigen
Informationen,
Daten, Systemen
sowie der
Visualisierung der
Zelle zentral am
Bedienpult der
Maschine.

{0]|
™

Ausgekliigelte
Lésung: Fur eine
prozesssichere
Entnahme sowohl
von Serien- als auch
Sonderteilen wurde
die Zelle um einem
Cobot von Universal
Robots erganzt.
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fene Mitarbeiter unmittelbar darauf reagieren”, ergénzt
Glinter Pumberger.

Reslimee und Ausblick

Als erster Meilenstein der neuen Fertigungsphilosophie bei
EVVA ist mit der Hyperturn 65 Powermill in Kombination
mit EMCONNECT ein flexibles Produktionssystem entstan-
den, mit dem die automatisierte Komplettbearbeitung von
Bauteilen ab Losgrofe 1, aber auch Serien mit mittlerer
Stiickzahl, moglich ist. ,Unser finales Ziel ist es, mit der
neuen Hyperturn 65 Powermill moglichst mannarm und fle-
xibel rund 40 % Sonderteile bzw. 60 % Serienteile (Anm.

Anwender

Das Wiener Familienunternehmen EVVA erforscht, entwickelt und produ-
ziert bereits seit 1919 Sicherheitstechnik. Heute ist EVVA europaweit einer
der fiUhrenden Hersteller von Zutrittslésungen - sowohl im mechanischen
als auch elektronischen Bereich - und bietet darliber hinaus integrierte
Gesamtlésungen fur die unterschiedlichsten SchutzbedUrfnisse.

Mitarbeiter: ca. 750 europaweit, davon mehr als 460 in Osterreich

Umsatz: ca. 84 Millionen Euro (2019)

Vernetzung der Fertigung

Programmiert

und simuliert wird
hauptzeitparallel:
EVVA verwendet
daflir das CAM-
System ESPRIT TNG
von DP Technology
sowie CHECKitB4
far die virtuelle
RUstung sowie
Simulation des Be-
arbeitungsprozesses
von der Pimpel
GmbH.

bis 1.000 Stiick) zu fertigen”, definiert Pauker. Aktuell arbei-
tet man noch an der finalen Integration des CAM-Systems
ESPRIT TNG von DP Technology — betreut tiber die Pimpel
GmbH. Letztere liefert mit CHECKitB4 den Digitalen Zwil-
ling fiir die komplette virtuelle Riistung sowie Simulation
des Bearbeitungsprozesses. ,Mit diesem Projekt haben wir
quasi eine Blaupause fiir den komplexesten Fertigungsfall,
der bei uns vorkommen kann, erstellt”, freut sich Florian
Pauker abschlieRend iiber den gemeinsamen Erfolg von
EVVA und Emco.

www.emco-world.com

Zusammenarbeit diesen wichtigen Entwicklungsschritt in
der Produktion begleiten diirfen. Unsere Digitalisierungs-
kompetenz hat uns sehr geholfen, diesem Kunden das
iberzeugendste Konzept zu liefern.

Glinter Pumberger, Produktkoordinator Digitalisierung bei Emco

A

Europaweite Niederlassungen: Osterreich, Deutschland, Schweiz,
Danemark, Italien, Spanien, Niederlande, Belgien, Tschechien, Slowakei,

Polen, Schweden.

EVVA Sicherheitstechnologie GmbH

WienerbergstraBe 59-65, A-1120 Wien, Tel. +43 1-81165-0 '

www.evva.com

www.zerspanungstechnik.com
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Mit CoroPlus® Machining Insights von Sandvik
Coromant kbnnen CNC-Maschinen Uber Ethernet ver-
bunden und gro3e Datenmengen Ubertragen werden.

DIGITAL IST EINE GUTE WAHL

Wie Fertigungsunternehmen Maschinenauslastung und Gewinne mithilfe von Industrie 4.0 steigern: Bislang
nutzen nur wenige Fertigungsunternehmen die Chancen von Industrie 4.0. Doch wenn die Herausforderungen der
Zukunft erfolgreich gemeistert werden wollen, muss sich das andern. Der Zerspanungsspezialist Sandvik Coromant
zeigt Moglichkeiten auf, wie Unternehmen mit einer Kombination aus innovativer Software und den richtigen Werk-
zeugen die Digitalisierung zu ihren eigenen Bedingungen und gewinnbringend vorantreiben kdnnen.

aut dem Industry 4.0 & Smart Manufacturing
Adoption Report des Marktforschungsunter-
nehmen IoT Analytics nutzen lediglich 30
Prozent der Unternehmen in der Maschi-
nen- und Werkzeugindustrie Losungen der
Industrie 4.0 — warum also digitalisieren nicht mehr Fer-
tigungsunternehmen ihre Prozesse?

Ein Grund konnte sein, dass Unternehmen die Kosten
fiir die Integration von Industrie 4.0-Technologien in
ihre bestehende Fertigung fiir zu teuer halten - ob-
wohl das nicht sein muss. Andere sehen vielleicht kei-
nen Grund, ihre bestehende Werkzeugausstattung und

Prozesse zu verbessern. Moglicherweise sind sie auch
unsicher, wie Industrie 4.0 und ihre etablierte Arbeits-
weise zusammenpassen.

Maschinenverfiigbarkeit erh6hen

Tatsachlich konnen automatisierte Industrie 4.0-Tech-
nologien fiir das Unternehmensergebnis von groBem
Nutzen sein. So hat Sandvik Coromant ermittelt, dass
automatisierte Systeme die Maschinenverfiigbarkeit
signifikant erhohen. Eine 20-prozentige Steigerung der
Maschinenauslastung soll die Bruttogewinnspanne um
bis zu zehn Prozent anheben. Dariiber hinaus forcieren
automatisierte Fertigungsanlagen den fortschreitenden
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Trend zur Bearbeitung mit begrenzter oder mannloser
Uberwachung.

Digitale Produktionsiiberwachung

ZeitgemadBe Industrie 4.0-Technologien, einschlieR-
lich Sensorik und maschinellem Lernen, konnen durch
Reduzierung von Produktionsstopps zur Gewinnstei-
gerung beitragen. Das gilt auch fiir Unterbrechungen
die erforderlich sind, um verschlissene Werkzeuge zu
ersetzen. Wie das in der Praxis erfolgreich funktionie-
ren kann, zeigt die cloudbasierte CoroPlus® Machining
Insights Anwendung, die zum umfangreichen Digitali-

sierungsangebot von Sandvik Coromant gehort.

Mithilfe von CoroPlus Machining Insights konnen sich
CNC-Maschinen iiber Ethernet vernetzen und eine
Menge an Produktionsdaten zur Verbesserung der
Fertigungseffizienz und Gesamtanlageneffektivitat aus-
tauschen. Da das nicht nur mit neuen Maschinen funk-
tioniert, sondern altere Anlagen sich per Adapter an-
schlieRen lassen, steht der Integration von Industrie 4.0
in den allermeisten Fallen nichts im Wege.

Vorhersehbarer Verschlei

CoroPlus Machining Insights wurde entwickelt, um
Bearbeitungsprozesse transparenter zu machen und
Informationen fiir die Identifizierung und Beseitigung
von Ausfallzeiten sowie Ineffizienz zu liefern — und das
gilt auch fiir weitgehend oder vollstandig automatisierte
Prozesse. Denn eine der groten Bedrohungen fiir die
Fertigung ist die Unvorhersehbarkeit von Werkzeug-
standzeiten. Damit ein Werkzeug die automatisierte
Produktion optimal unterstiitzt, muss kontinuierlicher,
kontrollierbarer Verschleif§ begrenzt und diskontinuier-
licher, unkontrollierbarer Verschleif verhindert werden.

Hohere Werkzeugstandzeiten hdangen vor allem vom
Werkzeugdesign ab. Aus diesem Grund hat Sandvik
Coromant mit dem CoroDrill® 860 mit GM-Geometrie
einen Vollhartmetallbohrer mit komplett neuem Design
entwickelt. Der CoroDrill 860-GM ist geeignet fiir eine
Vielzahl von Materialien und Anwendungen in allen In-
dustriebereichen. Dabei punktet er bei Bearbeitungen,
bei denen es auf hohe Bohrungsqualitat ankommt, also
in der Luft- und Raumfahrt, im allgemeinen Maschinen-
bau, in der Ol- und Gasindustrie sowie bei der Erzeu-
gung erneuerbarer Energien. Die optimierte Zuverlds-
sigkeit hat sich auch schon in der Automobilproduktion
bewdhrt, unter anderem beim Bohren von Motorblo-
cken, Gehdusen, Flanschen und Kriimmern.

Zukunftsfahige Lésungen

Um die Werkzeugstandzeit signifikant zu erhohen, mus-
sen sich Fertigungsunternehmen letztendlich breit auf-
stellen. Zum einen sollten sie in Industrie 4.0-Technolo-
gien investieren, beispielsweise in CoroPlus Machining
Insights zur VerschleiRiiberwachung, zum anderen be-
noétigen sie geeignete, leistungsfahige Werkzeuge. Bei

www.zerspanungstechnik.com
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deren Auswahl hilft der CoroPlus Tool Guide. Die Nutzer
des Online-Tools geben im Webbrowser nur das Werk-
stiickmaterial und die Anwendungsart ein und erhalten
sogleich sowohl das geeignete Werkzeug als auch die
optimalen Schnittdaten fiir ihren Anwendungsfall.

Eine weitere Losung flir die digitale Bearbeitung ist
CoroPlus Process Control: Das Prozesssteuerungs-Tool
umfasst sowohl Hard- als auch Software und itberwacht
Werkzeugmaschinen in Echtzeit. Dabei alarmiert es
nicht nur, sondern agiert automatisch nach definierten
Regeln — beispielsweise stoppt es im Kollisionsfall die
Maschine oder tauscht verschlissene Werkzeuge aus.

Werkzeug- und Maschinenhersteller, die ihre Vorbe-
halte gegen Industrie 4.0 aufgeben, konnen von unzah-
ligen Produktivitats-, Gewinn- und Wartungsvorteilen
profitieren. Durch den korrekten Einsatz dieser Techno-
logien konnen sie zu ihren eigenen Bedingungen in die
Digitalisierung einsteigen.

www.sandvik.coromant.com/at

oben Der CoroDrill
860-GM verfugt
Uber innovativ
designte, polierte
Spankanale, die

die Spanabfuhr
verbessern und eine
héhere Bohrungs-
qualitat erzielen.

unten CoroPlus®
Process Control
Uberwacht die Zer-
spanung in Echtzeit
und greift bei spezi-
fischen Problemen
mit entsprechend
programmierten
Protokollen ein.
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Die EVO-Apps sind vollstandig in die
Maschinensteuerung integriert.

DURCHGANGIG DIGITAL

~Zaubertrank Digitalisierung” macht kleine Unternehmen héchst leistungsfahig: Das im Jahr 1880 ge-
grindete Familienunternehmen Hahn Mechanik, aus Sachsenheim noérdlich von Stuttgart, wird mittlerweile
in sechster Generation gefuhrt. Auf den ersten Blick wirden wohl die wenigsten Betrachter die moderne Viel-
falt wittern, die sich hinter den Toren zur Produktion des Drei-Mann-Betriebs versteckt. Dank durchgangiger
Digitalisierung mit der Losung von EVO Informationssysteme arbeiten alle Prozesse hocheffizient.

er Grundstein fiir die Metallverarbeitung

wurde von Wolfgang Hahn gelegt. Schon

vor der Jahrtausendwende wurden erste

Maschinen fiir die Zerspanung ange-

schafft und Erfahrungen in der eigenen
Lohnfertigung gesammelt. Mit dem Einstieg des Sohns
Raphael Hahn in die Firma erfolgte eine Modernisie-
rung und die vollstindige Umorientierung von der
Reparatur von Gartengeraten auf das profitablere und
zukunftsfahige Feld der maschinellen Zerspanung mit
modernen CNC-Werkzeugmaschinen.

Zentrales System erforderlich

,Im Jahr 2018 hatten wir gerade unseren Maschinenpark
mit einer automatisierten DMU 50 von DMG Mori aufgeriis-
tet, um uns voll auf die Lohnfertigung mit der Zerspanung
zu konzentrieren. Da haben wir sehr schnell erkannt, dass
sich die vielen Auftrage nicht mehr alle im Kopf steuern las-
sen. Allerdings wollten wir eine Losung, die moglichst viele
Bereiche abdeckte”, erinnert sich Raphael Hahn.

Die bisherige Arbeitsweise mit verschiedensten mit Ma-
kros optimierten Excellisten, Dateien in tief verschach-
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Vernetzung der Fertigung

Digitalisierte
Prozesse: Auf-
tragsbearbeitung
- Maschinen-
simulation -
Produktionsdaten-
bereitstellung.

3t
Shortcut O*

Aufgabenstellung: Alle betrieblichen Ablaufe
bis in die Maschine Uber ein zentrales System
abbilden.

Lésung: Durchgangige Digitalisierung mit
Software von EVO Informationssysteme,
darunter EVOcompetition und EVOjetstream.

Nutzen: Gute Produktionsplanung;
hocheffiziente Prozesse; gesteigerte
Lieferperformance.

telten Ordnerstrukturen sowie einem veralteten Waren-
wirtschaftssystem war viel zu umstandlich und auch zu
zeitraubend. Das Ziel war daher, alle betrieblichen Ab-
laufe durchgangig digital bis in die Maschine tiber ein
zentrales System abzubilden. Das Programm sollte ein-
fach und logisch aufgebaut sein und ohne viele Daten-
eingaben alle Prozesse abdecken — kurzum ein System,
welches auch in den Alltag eines Kleinbetriebs passt.

www.zerspanungstechnik.com

Digital gestiitzte Arbeitsweise

Nach langerer Suche stellte sich heraus, dass der Ma-
schinenhersteller, iber den bereits das CAD/CAM-Sys-
tem bezogen wurde, auch die passende Softwarelosung
im Portfolio hatte. ,,Auf der AMB 2018 hatten wir uns
dann das Softwarespektrum von EVO genauer ange-
schaut. Die umfassenden Moglichkeiten einer durch-
gangigen Digitalisierung und Vernetzung aller Prozesse
bis in die Maschine haben uns sofort {iberzeugt”, resii-
miert Wolfgang Hahn.

Im Nachgang erarbeiteten die Familienmitglieder von
Hahn und ein Anwendungsexperte von EVO in einem
gemeinsamen Workshop die Strategie auf den Weg in
die digital gestiitzte Arbeitsweise. ,Besonders angetan
waren wir von der engen und nahtlosen Verzahnung der
einzelnen Softwarebausteine sowie der modernen Apps
von EVO, die ebenso auf der CELOS-Maschinensteue-
rung genutzt werden konnen”, unterstreicht Raphael
Hahn die Entscheidung fiir EVO. Dass auch die alteren
Maschinen iiberraschenderweise fiir die Vernetzung
nachgeriistet werden konnten und so in das Ge- >>

" Infolge des durchgangigen, digitalen
Prozesses von der Kundenbestellung bis in
die Maschine, gewinnen wir natiirlich eine
ungeahnte Transparenz und Aussagefahig-
keit gegentiber unserem Kunden.

Wolfgang Hahn, Geschiftsfiihrer von Hahn Mechanik
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Aufspannsituation
in Sekunden er-
fasst und jederzeit
wieder abrufbar.
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samtsystem eingebunden sind, sei laut Raphael Hahn
ein weiterer Vorteil gewesen.

Smarter Einstieg liber die Cloud

Als Einstieg wurde beschlossen, die Geschaftsprozesse
der Warenwirtschaft und der Produktionsplanung inklu-
sive der Betriebsdatenerfassung (BDE) mit der Anwen-
dung EVOcompetition auf einen Streich einzufiihren.
Fir die digitale Verwaltung der Produktdaten und die
Vernetzung der Maschinen kommt der Softwarebau-
stein EVOjetstream zum Einsatz. Damit war sogleich die
Maschinenkonnektivitat in der Werkstatt gesichert.

Geplant war, dass innerhalb von rund vier Wochen auch
ein Server fiir die Installation des Systems beschafft und
bereitgestellt werden sollte. Leider verzogerte sich die
Beschaffung und Konfiguration des Windows-Servers.
EVO stellte daraufhin kurzerhand den Softwarezugang
kostenfrei in der Microsoft Azure-Cloud bereit. Somit
konnte sowohl die Einweisung als auch die Grundkon-

Visualisierung der
Auftragsreihen-
folge an den alteren
Maschinen mittels
Tablets.

figuration und die Stammdatenpflege dennoch kurzfris-
tig starten. ,,Die Moglichkeit, EVO auch in der Cloud zu
nutzen, war fiir uns von enormen Vorteil, da wir uns
so schneller mit dem EVO-Betriebssystem beschéftigen
konnten”, so Raphael Hahn.

Selbsterklarende Bedienung

,Die Programmbedienung ist aus Sicht eines Praktikers
logisch aufgebaut und sehr intuitiv. In der Regel kommt
man mit einem Klick sofort ans Ziel, wodurch schon
in einem Tag Einweisung die Erfassung von Artikel-
daten, Stiickliste und Arbeitsplan erklart war. Die Zeit
zwischen den Jahren konnten wir fiir die Vorbereitung
des Produktivbetriebs nutzen, bevor dann die Daten
auf unseren eigenen Server (on premise) umgezogen
wurden”, freut sich Raphael Hahn iiber diese pragmati-
sche Vorbereitung zur Umstellung auf die digitalen Ge-
schéftsprozesse. Im Januar konnten so auch die ersten
Auftrdge im EVO-System simultan bearbeitet werden,
um sogleich die notige Routine in der digitalisierten
Arbeitswelt zu erlangen.

Zusammengefasst wurde in zwei Tagen die Philosophie
der EVO-Software vermittelt. Zwischen dem Erfassen
erster Daten und der produktiven Nutzung des durch-
gangigen Fabrikbetriebssystems vergingen bei Hahn
Mechanik gerade einmal zwei Wochen. ,Am Tag, an
dem wir das System scharf geschalten haben, war unser
personlicher Betreuer mit vor Ort, damit sofort bespro-
chen werden konnte, wie auftretende Sonderfalle digital
bewaltigt werden konnen”, erinnert sich Raphael Hahn.

Gut strukturierte Prozesse

Die neue Arbeitsweise bei Hahn Mechanik konne man
mit den bisherigen Excellisten und den umstandlichen
Eingaben in das Altsystem nicht einmal im Ansatz ver-

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



gleichen. Jetzt aktualisieren sich alle Informationen und

Daten mit der Verzahnung und Verkniipfung aller Ge-
schéftsvorgange von ganz allein. ,,Dadurch bleibt mehr
Zeit fiir die Kundengewinnung und die Optimierung der
Produktionsprozesse. So gut strukturiert und organi-
siert konnen wir uns mit der gewonnenen Schlagkraft
in jeder Hinsicht mit viel groReren Marktteilnehmern in
der Lohnfertigung messen”, so Hahn weiter.

Maschinen voll vernetzt

Moglichst alles digital und vernetzt, war die Devise als
Vision fiir die Zukunft. Die Konnektivitat zur Werkzeug-
maschine und die Bereitstellung aller benotigten Daten
in und an den Maschinen war eines der elementarsten
Ziele bei der Umsetzung des Digitalisierungsvorhabens.
Uber den Baustein EVOjetstream ist die 5-Achs-Frasma-
schine DMU 50 nun vollstandig in den digitalen Pro-
zess eingebunden. Direkt auf der Maschinensteuerung
kann mit der EVO-App auf alle produktrelevanten Da-
ten zugegriffen werden. Auf Abruf wird das benétigte
NC-Programm mit dem aktuellen Datenstand auf die
Maschine geladen. Die umstandliche Suche in einem
Dateiverzeichnis nach dem richtigen Datenstand ist
somit Schnee von gestern. Mit der neuen Arbeitsweise
sind auch viele anderen Zeitfresser endgtiltig eliminiert
worden.

Die Werkzeugaufrufe in NC-Code werden bei der Archi-
vierung der Dateien im Datenmanagement automatisiert
ausgelesen und interpretiert. Aus den darin enthaltenen
Werkzeugen erzeugt das System EVOjetstream aus dem
Maschinencode die Werkzeugliste. Beim Vorriisten der
Werkzeuge kann damit auf verldssliche und aktuelle
Werkzeuginformationen zugegriffen werden. Da die Ar-
beitszeit nicht beliebig ausgedehnt werden kann, haben
die Schwaben fast zeitgleich in die Automation der Ma-

www.zerspanungstechnik.com
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schine investiert. Mit der rationelleren Vorbereitung der
Auftrage konnen so zusatzlich auch mannlose Schichten
gefahren werden.

Vollkommene Transparenz

Elementare Voraussetzung fiir eine hohe Produktivitat
ist daher auch eine gute Produktionsplanung mit der
Uberwachung des aktuellen Produktionsfortschritts.
,Infolge des durchgangigen, digitalen Prozesses von
der Kundenbestellung bis in die Maschine gewinnen
wir natiirlich eine ungeahnte Transparenz und Aussa-
gefahigkeit gegeniiber unserem Kunden. Wir wissen
uber all unsere Vorgange Bescheid und konnen so an
den notwendigen grofen und kleinen Stellschrauben
drehen, um in kurzen Durchlaufzeiten eine piinktliche
Lieferung von Einzelteilen und Kleinserien sicherzu-
stellen”, restimiert Wolfgang Hahn iiber die gesteigerte
Lieferperformance des Kleinbetriebs. Die Weichen fiir
die Zukunft des Unternehmens mit einer mehr als hun-
dertjahrigen Tradition sind dafiir bereits richtiggestellt.

www.evo-solutions.com

Anwender /ﬁ‘
Das im Jahr 1880 gegriindete Familienunter-
nehmen Hahn Mechanik ist Experte fur Metall-
bearbeitung und ein zuverlassiger Partner flr

die Fertigung von Einzel- bis hin zu Serien-
teilen. Das Unternehmen fertigt auf modernen
CNC-gesteuerten Maschinen und ist dank
Automationslésungen in der Lage, mannlose
Schichten zu fahren.

www.hahnmechanik.de

Drei Generationen
bei Hahn Mechanik
arbeiten jetzt
digital (v.I.n.r):
Wolfgang Hahn,
Dieter Hahn,
Raphael Hahn,
Lukas Cee von

EVO Informations-
systeme, und Daniel
Hahn.
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Sensortechnik
fiir mehr Ein-
fachheit bei der
Uberwachung
von Maschinen-
parks: Das Ziel
der smartblick-
Technologie ist
es, Zerspanern
moglichst schnell
und einfach einen
Uberblick tiber
alle laufenden
Maschinen zu
liefern.

NIE MEHR STILLSTANDZEITEN

VERPASSEN

Die Ingenieure bei der F&M Werkzeug- und Maschinenbau GmbH standen haufig vor einem Ratsel: Laufen unsere
Maschinen gerade alle rund, und wie ist eigentlich unsere Auslastung an den einzelnen Maschinen? Um die
Antwort auf diese Fragen zu finden, brauchte der Lohnfertiger und Zerspanungsprofi Zeit. Zu viel Zeit, wie sich
Martin Muller-Turner, der Erfinder der smartblick-Technologie, dachte. Kurzerhand entwickelte Muller-Turner mit

dem F&M-Team das Konzept von smartblick: den gesamten Maschinenpark rund um die Uhr im Blick haben.

icht erst seitdem das Schlagwort von der

Industrie 4.0 Einzug gehalten hat, ist Be-

treibern groRer Maschinenparks klar, dass

Informationen iiber die aktuellen Vorgan-

ge in der Produktion der Schliissel fiir ei-
nen wirtschaftlichen, energieeffizienten und zeitsparenden
Betrieb sind. Mit seiner Sensortechnik macht es smartblick
Zerspanern nun einfach: kontaktlose Sensoren anschliefSen,
Maschine im Webinterface anmelden, fertig. Die Inbetrieb-
nahme der Sensorik fiir CNC-Frasen dauert lediglich zwan-
zig Minuten.

Erfolgsmdglichkeiten voll ausschoépfen

smartblick soll Zerspanern moglichst schnell und einfach
einen Uberblick iiber alle laufenden Maschinen liefern. Und
welche Maschinen gerade nichts produzieren, erfahrt der
Produktionsleiter ebenso. Ohne den Uberblick iiber mog-
liche Stillstande kann ein Zerspanungsunternehmen seine
Erfolgsmoglichkeiten nicht voll ausschopfen. smartblick
prasentiert seinen Anwendern also alle wichtigen Infor-
mationen und Kennzahlen an einem zentralen Ort. Damit
konnen leichter Entscheidungen getroffen werden, die
zu einem wirtschaftlicheren, sicheren und sogar umwelt-
freundlicheren Betrieb des Maschinenparks fiithren.

Dieser digitale Service vereinfacht die Kontrolle von Zerspa-
nungsprozessen. Das Interface bietet komplette Transpa-
renz. Und damit lasst sich die Lukrativitdt des CNC-Maschi-
nenparks steigern. Ausfallzeiten und ungewollte Stillstinde
gehoren mit smartblick der Vergangenheit an. Das System
zeigt sie sofort an und warnt gegebenenfalls die Anwender.
So kann der Produktionsleiter bereits frith gegensteuern.

Die kontakt-
losen Sensoren
sind in nur 20
Minuten installiert
und nutzen den
sogenannten Hall-
Effekt als Mess-
prinzip.
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Informationen Uber die aktuellen Vorgange in der
Produktion sind der Schlussel fir einen wirtschaftlichen,
energieeffizienten und zeitsparenden Betrieb von gro3en
Maschinenparks.

Alle Maschinentypen erfassen

Am Anfang startete das F§M-Team bescheiden: mit einer
Alzmetall AC28 CNC und einer Meuser M1L. Rasch wuchs
jedoch der Maschinenpark und eine optimale Ausnutzung
der Zerspanungskapazititen wurde immer schwieriger.
Eine digitale Losung musste her, die mit ihrer Sensorik alle
Maschinen erfassen konnte. , Die Herausforderung war es,
die vielen unterschiedlichen Maschinen unter einen Hut zu
bringen”, erklart smartblick-Erfinder Martin Miiller-Turner
und fahrt fort: ,Die Hauptschlagader bei allen Maschinen
ist die Stromversorgung der Hauptspindel. Genau hier setzt
die smartblick-Technologie an. Unsere Sensorik kann dann
differenziert anzeigen, ob und wann die Hauptspindel der
Maschine steht, mit welcher Drehzahl gerade gearbeitet
wird und welche Leistung die Spindel gerade abruft. Mehr
und detaillierte Informationen, auf die die Anwender zugrei-
fen konnen, bedeuten ein groReres MaRl an Kontrolle und
damit konnen clevere Zerspaner ungeahnte Effizienzschatze
heben.”

Hall-Effekt als Messprinzip

smartblick nutzt den sogenannten Hall-Effekt als Messprin-
zip. Die Sensoren messen also den Strom, der durch die
Stromzufuhren flieBt. Denn wenn Strom durch einen Lei-
ter flie8t, wird dabei ein magnetisches Feld um den Leiter
herum erzeugt. Dieses magnetische Feld induziert dann
wiederum im smartblick-Sensor eine Spannung, die die
smartblick-Software dann auswertet. smartblick funktioniert
daher fiir Maschinen jeden Bautyps und jeden Alters. Die
Sensoren funktionieren auch bei komplexen Maschinen wie
beispielsweise modernen CNC-Dreh- oder -Fraszentren. Ein
weiterer Vorteil durch die Nutzung des Hall-Effekts ist die
riickstandslose Entfernung von smartblick aus dem Maschi-
nenpark. Denn die Sensoren sind ohne elektrischen Kontakt
aufgeclipst und konnen so einfach und riickstandslos wieder
entfernt werden.

www.smartblick.de

www.zerspanungstechnik.com
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DEN DRACHEN _
~SOFTWARE“ ZAHMEN

Softwareaufwand in Maschinenbau und Automatisierung reduzieren: Eine fachspezifische, grafische Modellier-
sprache fur verteilte Steuerungssysteme vom LIT Cyber-Physical Systems Lab der JKU Linz macht die Prozess-
programmierung fur Maschinen zum Baukastenspiel. Auf der nachsthéheren Ebene erganzt dies der Workflow
Modeler der Forschungsgruppe Smart Automation & Robotics am FH OO Campus Wels. Er macht es einfach,
Maschinen, Zusatzeinrichtungen, Handhabungsgerate und Roboter unterschiedlicher Hersteller zu Produktions-
anlagen mit hoher Flexibilitat nach den Grundsatzen von Industrie 4.0 zu vernetzen. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

ngesichts steigender Anforderungen an

die Anpassungsfahigkeit der Produktion

an veranderliche Anforderungen miissen

Maschinen und Anlagen flexibler werden.

Um diese Flexibilitat zu realisieren, wird
immer mehr Funktionalitat in Maschinen integriert und
diese werden zunehmend modularer aufgebaut. Zudem er-
folgt eine immer weitreichendere Vernetzung unterschied-
licher Maschinen, Handhabungsgerate und Roboter sowie
umgebender Systeme wie der Fordertechnik oder der
Gebaudeautomatisierung.

Herausforderung Software

Das lasst den Anteil der Software in den Steuerungssyste-
men der Maschinen und Anlagen stark anwachsen. Dies
fithrt zu einem tiberproportionalen Ansteigen von Entwick-
lungsaufwand und -kosten. Tatsachlich ist die Programmie-
rung immer komplexerer Maschinen und vernetzter An-
lagen mit den sequenziellen Methoden und traditionellen

Werkzeugen der SPS-Programmierung ldngst an ihre Gren-
zen gestoRen. Sie erlaubt nur das Abarbeiten festgelegter
starrer Ablaufe und ist meist an die Steuerungshardware
eines Herstellers gebunden. Dadurch hemmt sie die Be-
strebungen der produzierenden Industrie, Maschinen, Zu-
satzeinrichtungen, Handhabungsgerate und Roboter unter-
schiedlicher Hersteller zu Produktionsanlagen mit hoher
Flexibilitat nach den Grundsatzen von Industrie 4.0 zu inte-

" Modellgetriebene Software-
entwicklung kann helfen, die

zum Biest gewordene Software zu
zahmen und die Entwicklungsauf-
wande zu reduzieren.

Univ.-Prof. Dr. Alois Zoitl, LIT Cyber Physical
Systems Lab, Johannes Kepler Universitat Linz
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links Die praxisnahe
Umsetzung der Workflow-
modellierung zur Ver-
kettung unterschiedlicher
Maschinen und Module
zu ganzen Produktions-
anlagen erfolgt im
industrienahen Lehr- und
Forschungslabor Center

for Smart Manufacturing
(CSM) der FH OO Campus
Wels. (Bild © imBilde.at -

B. Plank)

rechts Im Cyber Physical
Systems Lab am Linz
Institute of Technology
der Johannes Kepler
Universitat Linz arbeitet
Univ.-Prof. Dr. Alois Zoitl
an modellgetriebener
Softwareentwicklung fiir
Maschinensteuerungen
nach IEC/EN 61499.
(Bilder: JKU und FH 00)

grieren. ,Durch die rasch wachsende Anlagenkomplexitat
hat sich die Steuerungssoftware anscheinend in ein unbe-
zahmbares Biest verwandelt, dem nur sehr schwer Herr zu
werden ist”, sagt Univ.-Prof. DI Dr. Alois Zoitl, Professor an
der Johannes Kepler Universitat (JKU) Linz. ,Insbesondere
eine modellgetriebene Softwareentwicklung kann helfen,
das Biest Software zu zahmen und die Entwicklungsauf-
wande nachhaltig zu reduzieren.”

Kostenglinstigere Alternativen

Dazu beschaftigt sich Alois Zoitl mit aktuellen Ansatzen zur
Programmierung von Maschinensteuerungen nach IEC/EN
61499. Bei dieser Norm handelt es sich um eine domanen-
spezifische Modellierungssprache fiir verteilte industrielle
Mess- und Steuerungssysteme. Im Gegensatz zur Program-
mierung nach der meistgenutzten Norm IEC/EN 61131-3
fiir die zyklische SPS-Programmierung verfiigen deren
Funktionsblocke iiber die Fahigkeit, die Programmablaufe
ereignisgesteuert abzuarbeiten.

Sie ermoglichen den vollig modularen Aufbau komplexer
Programme durch einfaches Zusammenschalten der ein-
zelnen Funktionsblocke. Das bringt die Moglichkeit, die
Gesamtaufgabe auf mehrere Spezialisten aufzuteilen. Diese
konnen immer wieder in ahnlicher Form benotigte Funk-
tionsblocke als Module kapseln und durch Instanziierung
wiederverwenden. Da sich dabei im Gegensatz zum frither
beliebten Kopieren und Abandern an den bereits getesteten
und bewahrten Modulen auBer den aktuellen Parametern
nichts dndert, beschleunigt das die Erstellung komplexer
Anwendungsprogramme enorm und sichert zugleich eine
hohe Qualitat. In einer Studie zum Vergleich der unter-
schiedlichen Programmiermethoden kamen Wissenschaft-
ler der TU Wien unter Verwendung normierter Metriken
zum Ergebnis, dass mit IEC/EN 61499 die Schwierigkeit
um rund die Halfte sinkt und der Programmieraufwand um
80 Prozent. Obwohl sich das nicht direkt in den nétigen
Zeitaufwand umlegen lasst, sind die Einsparungspotenziale
enorm. Als Softwareumgebung fiir Entwicklung und Aus-
fithrung der Steuerungssoftware nutzt Alois Zoitl die Open

www.zerspanungstechnik.com
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Source Software Eclipse 4diac. Sie steht auf www.fordiac.org

kostenlos zur Verfiigung.

Schneller zu mehr Flexibilitat

Die Mechanismen der IEC/EN 61499 zur Wiederverwen-
dung und Verbindung der einzelnen Funktionsblocke ma-
chen es einfach, diese freiziigig zu verschiedenen Gesamt-
programmen zu gruppieren. ,Vor allem aber ermdglicht die
modulare Modellierung der Funktionalitat die optimierte
Verteilung des fertigen Gesamtprogrammes auf mehrere
Steuerrechner”, ergénzt Alois Zoitl. ,,So kann diese einer-
seits bedarfsgerecht dimensioniert werden, andererseits
lassen sich mit nur einmaligem Programmieraufwand un-
terschiedlich leistungsfahige Gesamtmaschinen realisieren
und diese auch spéter einfach um- oder aufriisten.”

Erst diese Entkopplung von Hard- und Software sowie
Mechanik ermoglicht die Umkehr der frither tiblichen Ent-
wicklungsreihenfolge. Damit kann die Maschine mit all
ihren Funktionen bereits im Systemmodell getestet werden,
wahrend sich ihre mechanischen Teile noch in Entwicklung
befinden. Und die Dimensionierung der Steuerhardware
kann auf Basis gesicherter Ergebnisse erfolgen und Mar-
ketingiiberlegungen wie unterschiedliche Leistungsklassen

beriicksichtigen. >>
. , b -
S

In der Open Source
Umgebung Eclipse
4diac fur vernetzte
Steuerungs-
systeme erfolgt

die grafische Er-
stellung modularer
Programme durch
Instanziieren von
Funktionsblécken.
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Nachste Ebene: Gesamtanlage

Weil die Funktionsblocke einheitliche Mechanismen und
Schnittstellen verwenden, machen sie Maschinen- oder
Anlagenbauer von der Herkunft der Hardware unabhan-
gig. Der Datenaustausch erfolgt mit der Protokollsprache
OPC UA. Diese enthalt eine Art Vorstellungslogik, sodass
neue Anlagenteile auch spater sehr einfach eingebunden
werden konnen, weil sie nicht bereits beim Erstellen der
urspriinglichen Programmierung beriicksichtigt werden
mussten. Die Maoglichkeiten von OPC UA nutzt auch DI
(FH) Dr.techn. Roman Froschauer, Professor der FH 00.
Er arbeitet auf der nachsthoheren Ebene an Software-En-
wicklungsmethoden, die Maschinen- und Anlagenbauern,
aber auch Anwendern das Kombinieren verschiedener
Maschinen und Maschinenteile zu einem intelligenten Ge-
samtsystem erleichtern.

Arbeitsschritte einfach modellieren

Die Idee hinter dem von der Forschungsgruppe Smart
Automation & Robotics an der FH 00 Campus Wels entwi-
ckelten Workflow Modeler WORM ist, dass die Fahigkei-
ten von Modulen oder Baugruppen den Fertigkeiten (engl.
Skills) von Facharbeitern entsprechen. ,Wie die Arbeits-
vorbereitung diesen Arbeitsanweisungen zuteilt, nutzt die
Arbeitsschrittmodellierung die Funktionsblocke nach IEC/
EN 61499, indem sie diese aufruft und mit den nétigen
Parametern versorgt”, beschreibt Roman Froschauer das
Prinzip hinter dem, was er Skill-based Automation nennt.

Ganz ohne die traditionell erforderlichen, iterativen
Schritte der Softwareerstellung fiir zusammenhangende
Systeme, ermdglicht der Workflow Modeler das einfache
Modellieren kompletter Arbeitsabldufe von Maschinen,
Robotern und Menschen. Zum Erstellen der Workflowmo-
delle stellt die Modellierungssoftware ein einfach zu hand-
habendes grafisches Tool zur Verfiigung.

Die Entkopplung der Workflowmodellierung von der ei-
gentlichen Softwareentwicklung fiir die einzelnen Steue-
rungen und Visualisierungseinrichtungen erméglicht die
auf Skills basierende Verkettung ganzer Produktionsan-
lagen ohne vertiefende Softwarekenntnisse. Dabei erfolgt
eine Aufteilung zwischen der einmaligen generischen Pro-

grammerstellung durch Experten mit Prozess-Know-how
— analog zu der Grundlagenarbeit der JKU innerhalb der
Maschine — und der bedarfsgerechten Ablaufgestaltung
durch Anwender.

Anlagenkonfiguration fiir alle

,Die teilautomatisierte Erstellung der Einzelprogramme fiir

Maschinen, Roboter und Handhabungsgerate erleichtert
das Konfigurieren verketteter Produktionsanlagen”, er-
klart Roman Froschauer. ,Fiir diese Aufgabe werden kei-
ne hochqualifizierten, raren Softwarespezialisten benétigt,
sie reduziert sich auf das Zusammenstellen von Modulen
eines Baukastens.” Das ermdglicht Systemintegratoren und
in vielen Fallen sogar den produzierenden Betrieben selbst
das einfache Konfigurieren auch komplexer Produktions-
anlagen, das mit klassischer SPS-Programmierung kaum
noch zu bewerkstelligen ware. Zusatzlich lassen sich die
Workflowmodelle mithilfe einer Runtime direkt ausfiihren
und testen. Dabei werden Benutzereingaben und Prozess-
daten ausgewertet und die daraus resultierenden Befehle
fiir die Durchfithrung der Arbeitsprozesse iiber beliebige
Kommunikationsstandards an die integrierten Komponen-
ten weitergeleitet.

Aktuell arbeitet die FH 00 gemeinsam mit Projektpartnern
aus der heimischen Industrie an einer kommerziellen Ver-
sion der Software. Eine kostenlose Version mit reduziertem
Funktionsumfang wird ab Marz 2021 ebenfalls zur Verfii-
gung stehen. Zurzeit entsteht eine Schnittstelle zum stan-
dardisierten, XML-basierten Datenformat AutomationML.
Erste Erfolge konnte das Institut bereits mit der Anbindung
eines SAP-Produktkonfigurators fiir die automatisierte indi-
viduelle Fertigung von Produkten mit LosgroRe 1 erzielen.

" Das Konfigurieren verketteter Produktionsanlagen
reduziert sich mit dem Workflow Modeler WORM auf
das Zusammenstellen von Modulen eines Baukastens.

DI (FH) Dr.techn. Roman Froschauer, Professor fiir Produktionsinformatik
und Robotic Systems Engineering, FH 00 Campus Wels

Die Skill-based
Automation in der
FH OO Campus
Wels wird an
einem Arbeits-
platz mit Roboter
und Visualisierung
praktisch um-
gesetzt.
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Secure
DMNC-Service

Webserverdienst
gewahrleistet
eine abgesicherte
Datenkommuni-
kation in den
Fertigungs-
betrieben.

WERKZEUGMASCHINEN
IM DNC-VERBUND

Viele Maschinensteuerungen sind mittlerweile mit Netzwerkkarten und
PC-Betriebssystemen ausgestattet. Da liegt es nahe, dass ebendiese in
den Netzwerkverbund eines Unternehmens integriert werden. Doch In-
kompatibilitdten der Systeme und IT-Sicherheitsthemen stellen die Un-
ternehmens-IT vor groBBe Herausforderungen. Coscom bietet dafiir mit sei-
nem DNC-Webserverdienst im Sinne der IT-Security eine sichere Losung.

Digitalisierungsvorhaben in der Ferti-
gungsindustrie erreichen irgendwann
den Punkt, an dem mit den Werkzeug-
maschinen eine Datenkommunikation
aufgebaut werden muss. NC-Programme
und Werkzeugkorrekturdaten —miissen
an die Maschinen iibertragen werden.
Der Shopfloor-Digitalisierungsspezialist
Coscom entwickelte nun eine Netzwerk-
Kommunikationslosung, welche die we-
sentlichen Forderungen der IT beziiglich
Netzwerksicherheit und Resilienz gegen-
iber Systeminkompatibilitaten erfiillt. Mit
dieser Entwicklung lassen sich klassische
DNC-Konzepte unter modernen Sicher-
heitsaspekten umsetzen.

Sicherheitsrisiken
eliminieren

CNC-Werkzeugmaschinen lassen sich nur
sehr eingeschrankt mit herkommlichen
IT-Sicherheitsmafnahmen, wie z. B. Vi-
renscanner, ausstatten. Daher ist in Unter-
nehmens-IT-Abteilungen die Forderung
entstanden, getrennte IT-Netzwerke im
Shopfloor und im Officefloor zu betreiben.
Die Datenkommunikation zwischen den
eigenstandigen Netzwerken sollte iiber
eine Firewall abgesichert werden. Der
webbasierte Coscom DNC-Serverdienst
ermoglicht die Firewall-gesicherte Daten-
kommunikation zwischen den beiden un-

www.zerspanungstechnik.com

abhangigen Netzwerken. Der Webdienst
lasst sich problemlos in die operativen
Coscom DNC-Applikationen integrieren.

Unterschiedliche
PC-Betriebssysteme

Netzwerk-Inkompatibilitaten, hervorgeru-
fen durch unterschiedliche PC-Betriebs-
systemversionen auf den Steuerungen
oder nicht einheitlichen Serverbetriebs-
systemen, konnen ein uniiberwindbares
Kommunikationsproblem darstellen. Er-
fahrungen zeigen, dass CNC-Werkzeug-
maschinen eine wesentlich ldngere Nut-
zungsdauer in den Unternehmen haben
als die PCs im Officefloor. Dazu kommt,
dass im Maschinenumfeld Softwareup-
dates aus verschiedenen Griinden eher
selten durchgefiihrt werden.

Unabhédngig von einer Microsoft Ver-
sionspolitik kénnen mit dem Coscom
DNC-Serverdienst auch éaltere Kommu-
nikationsprotokolle  weiterhin  genutzt
werden. Das sichert eine Kommunikation
zwischen Shopfloor- und Office-Netzwerk
iber viele Jahre, ohne Einschrankungen
im Office-Netzwerk befiirchten zu miis-
sen. Beide Netzwerke konnen sich unab-
hangig voneinander weiterentwickeln.

www.coscom.at

Der Coscom DNC-

929

ECK- und IGELFRASER
TANGENTIAL 90°

AKTIONSANGEBOT

bis 31.12.2020

lhre Vorteile:

» Gehartete Ausflhrung, lange Lebensdauer
mit gleichbleibender Qualitat

» Exakte 90°-Schultern
(geeignet fur Schlichtoperationen)

» Kurze Ausflhrung (maximale Stabilitat)

» Geeignet fur leistungsschwache Maschinen

» Entwickelt und produziert in Osterreich

Rufen Sie uns an und vereinbaren
Sie einen Termin.

WIR DENKEN IN LOSUNGEN

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

E-Mail: office@Ifp-zerspanungstechnik.at
Tel.: +43 660-2233031

www.lfp-zerspanungstechnik.at
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WERKSTOFFE: CHROMHALTIGE WERKSTOFFE, ROSTFREIE STAHLE

NEUE SCHNEIDSTOFFSORTEN
IM PORTFOLIO

Ceratizit entwickelt und fertigt innovative Hartmetalllbsungen flr die Zerspanung. Das Unternehmen besitzt welt-
weit Uber 1.000 Patente und beschaftigt mehr als 200 Mitarbeiter in Forschung und Entwicklung. Wir sprachen
mit Dr. Uwe Schleinkofer, F&E-Direktor von Ceratizit, unter anderem Uber neue Entwicklungen im Bereich der
Schneidstoffsorten, die Erfolgsgeschichte der neuen SilverLine-Werkzeuge sowie Uber die Integration der einzel-
nen Marken unter dem Dach der Marke Ceratizit. Das Gesprach fiihrte Christof Lampert, x-technik

Die Sorte CTCM245
verflgt Uber eine
optimierte Schicht-
und Substrat-
kombination,

die speziell zur
Bearbeitung von
hochlegierten
Stahlen entwickelt
wurde.
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Herr Schleinkofer, Ceratizit gilt seit
mehr als 95 Jahren als der Pionier fiir
Hartstoffe. An welchen Entwicklungen
wird aktuell geforscht?

Das Forschungs- und Entwicklungsteam von Ceratizit
arbeitet stdndig daran, Zerspanungswerkzeuge wie Wen-
deschneidplatten, Vollhartmetallwerkzeuge sowie Spezial-
losungen weiter zu entwickeln, damit unsere Kunden noch
effizienter und produktiver fertigen konnen. Gleichzeitig
versuchen wir, die dazugehorigen Herstellungsprozesse zu
verbessern, auch im Sinne der Nachhaltigkeit. Ein weiteres
wichtiges Thema, welches immer mehr in den Fokus riickt,
ist der Bereich der Digitalisierung und deren Anwendun-
gen. Hier sprechen wir vor allem iber Toolmanagement,
Prozessiiberwachung, Hilfestellungen oder auch das Ein-
wirken in die Steuerung, das CAD/CAM-System usw. Last
but not least halten wir natiirlich unsere Substrate perma-
nent auf dem neuesten Stand und im Bereich der Beschich-
tung wollen wir unsere technologische Fiihrerschaft weiter
halten bzw. ausbauen. Das Ganze natiirlich gepaart mit
einem erstklassigen Service-Portfolio.

Sie prasentierten wahrend ihrer
»It's Tool Time Premiere“ neue Schneid-
stoffsorten fiir die Bearbeitung hoch-

legierter und rostfreier Stahle. Kénnen
Sie hier etwas detaillierter werden?

Die Frassorte CTCM245 verfligt iiber eine optimierte
Schicht- und Substratkombination, die speziell zur Be-
arbeitung von chromhaltigen Werkstoffen, martensitische
rostfreie Stahle und hoher legierte, austenitische rostfreie
Stahle, entwickelt wurde. Aufgrund ihrer hohen Tempera-
turbestandigkeit, enormen Harte und Zahigkeit profitieren
unsere Anwender von sehr hohen Schnittgeschwindigkei-
ten, hohen Standzeiten, einer sehr guten Prozesssicherheit
und berichten {iber hervorragende Ergebnisse vor allem bei
der Trockenbearbeitung. Die Schneidstoffsorte CTCM245
ist zudem auf den verschiedensten Wendeschneidplatten
etabliert, sodass man die Vorziige dieser neuentwickelten
Sorte auf unterschiedlichsten Prozessen wie Planfrasen,
Profil-3D-Frasen oder auch Nutfrasen nutzen kann.

Die Sorten CTCM120, CTPM125 und CTCTM130 decken
den gesamten Einsatzbereich von hoch verschleiRfest bis
ausgesprochen zah flir den Drehbereich von rostfreien
Stahlen ab. Unsere Kunden konnen hier je nach Anwen-
dung aus drei Geometrien bei negativen Wendeplatten
bzw. zwei bei positiven Wendeplatten wahlen — und das
iiber alle drei Schneidstoffsorten hinweg. Damit decken wir

alle Anwendungsbereiche in der Bearbeitung von austeniti-
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" Wir wollen unsere techno-
logische Fiihrerschaft im Bereich
der Beschichtung weiter halten

bzw. ausbauen.

Dr. Uwe Schleinkofer, F&E-Direktor von Ceratizit

schen rostfreien Stahlen liickenlos ab. Ich glaube, mit die-
sen unterschiedlichen Sorten ist uns ein ganz gutes Paket
gelungen, um die unterschiedlichsten Anforderungsprofile
perfekt abzudecken.

In welchen Werkzeugsystemen
kommt die neue Frassorte CTCM245
zum Einsatz?

Wir haben uns bei diesen Schneidstoffsorten zuerst ein-
mal nur auf bestimmte Frassysteme fokussiert. Im zweiten
Schritt werden wir diese dann sukzessive ausbauen und
weiter etablieren. Jedoch nur dort, wo es aus unserer Sicht
auch Sinn macht und wo der Kunde einen Mehrwert gene-
rieren kann.

www.zerspanungstechnik.com

Apropos Innovationen. Wie wird
die neue Generation der SilverLine-
Werkzeuge am Markt angenommen?

Sehr gut. Wir haben nach der Einfiihrung teilweise in we-
nigen Wochen Verdoppelungen der Umsatze erzielt. Das ist
natiirlich sehr erfreulich und hat unsere Erwartungen mehr
als iibertroffen. Dass wir mit dieser Linie erfolgreich sein
werden, hat mich nicht sonderlich tiberrascht, denn wir
haben ein Hochleistungswerkzeug entwickelt, welches zu-
dem noch multifunktionell und fiir sehr viele Anwendungen
einsetzbar ist. Auf diese Kombination hat der Markt lange
gewartet und mit der Einfithrung unserer SilverLine-Werk-
zeuge konnten wir fiir unsere Kunden eine Art ,,Sorglos-Pa-
ket” schaffen. >>

Die Sorten
CTCM120, CTPM125
und CTCTM130
sind dank der
Dragonskin-
Beschichtung
besonders
leistungsstark und
prozesssicher.
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Kommen wir zu einem anderen Thema.
Ist Ceratizit eigentlich auch im Bereich
der Additiven Fertigung tatig?

Die Additive Fertigung ist ein Hype, da brauchen wir nicht
dartiber reden. Aber ich habe manchmal den Eindruck,
dass die Additive Fertigung als Mittel zum Zweck, um in-
novativ dazustehen, missbraucht wird. Wir versuchen das
ein bisschen differenzierter zu sehen und fokussieren uns
hier auf die Anwendungsbereiche Fertigungshilfsmittel,
Rapid Prototyping sowie auf Komponenten, die wir ohne
Additive Fertigung so nicht herstellen konnen. Um es auf
den Punkt zu bringen, wir setzen die Additive Fertigung nur
dann ein, wenn es fiir unsere Kunden und uns auch Sinn
macht und nicht, um innovativ zu wirken. Der Nutzen des
Kunden muss immer im Fokus stehen. Unsere PKD-Plan-
fraser sind ein gutes Beispiel. Die Additive Fertigung er-
laubt es uns nicht nur, bei gleichem Durchmesser deutlich
mehr Schneiden zu realisieren und die Werkzeugstabilitat
durch innovative Geometrieausgestaltung zu optimieren,
sondern auch die Kiithlmittellenkung so zu designen, dass
die Zerspanstelle optimal gekiihlt und die Spane zielgerich-
tet gelenkt werden.

Wie sehen Sie eigentlich
die aktuelle Entwicklung
bezliglich Elektromobilitat?

Die Elektromobilitat ist nicht mehr aufzuhalten und wir wer-
den im Bereich Automotive sicherlich mit Verlusten leben
miissen. Im Bereich Powertrain verlieren wir ca. 70 % Zer-
spanungsanteil. Damit miissen bzw. haben wir uns schon
abgefunden. Wir werden aber weiterhin im Bereich Auto-
motive mit Achsen, der Aluminiumrad-Bearbeitung sowie
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in den neuen Bereichen wie bei der Batteriewanne, dem
Elektromotorgehause und vielen anderen Anwendungsthe-
men unsere Umsatze machen. Die Hersteller wissen jetzt,
wie viele neue Bauteile sie in den nachsten Jahren brauchen
—die sie oft noch nie gefertigt haben. Hier stehen unser Pro-
jekt-Engineering-Team und unsere Komplettlosungen zur
Verfligung, um effiziente Losungen anzubieten.

2019 hat Ceratizit die Marken Ceratizit,
Komet und WNT unter die Dachmarke
Ceratizit Group zusammengefiihrt. Ist

diese Integration jetzt abgeschlossen?

Ja, absolut! Wir werden diesen Sommer einen neuen Ka-
talog herausbringen, der erstmalig alle Marken in einem
Gesamtkatalog zusammenfasst und symbolisch fiir die er-
folgreiche Integration steht. Unter der Dachmarke Cerati-
zit Group steht Komet flir Wendeplattenbohrer, Reibahlen,
Senker, Ausspindelwerkzeuge und Aussteuerwerkzeuge.
WNT ist unsere Marke fiir HSS- und VHM-Bohrer sowie
Fraser, Gewindewerkzeuge, Werkzeugaufnahmen und
Werkstiickspannungen und zu guter Letzt steht die Marke
Ceratizit fiir Wendeplattenwerkzeuge zum Drehen, Frasen,
Stechen, Werkzeuge mit ultraharten Schneidstoffen sowie
die Tooliiberwachungssysteme und Digitalisierungspro-
dukte. Wie Sie sehen, sind wir im Zerspanungsbereich bes-
tens aufgestellt und freuen uns, unseren neuen Katalog mit
all unseren neuen Produkten im Verlauf des Jahres auch auf
der EMO in Mailand zu prasentieren.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.ceratizit.com

Hohere Schnitt-
geschwindig-

keit und langere
Standzeiten - das
versprechen die uni-
versellen Fraser der
neuen SilverLine-
Generation von
Ceratizit.
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HARVI™ ULTRA 8X

Konsistente Werkzeugstandzeit von
tiber einer Stunde beim Zerspanen
von Luftfahrt Strukturbauteilen

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

von 328 cm® pro Minute.

HARVI™ Ultra 8X ist Aerospace
durch und durch.

kennametal.com/HARVI-Ultra-8X KZKENNAMETA[
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P AN Y

links Zum Standardangebot von
Kennametal gehért eine groBe Auswahl
an PKD-Schaftfrasern mit einem Durch-
messer von bis zu 50 mm.

e

rechts Die PKD-Werkzeuge kénnen in

= verschiedenen Ausfiihrungen bestellt
werden und eignen sich damit fur die

"“ unterschiedlichsten Bohr- und Schlicht-
bearbeitungen. Unter anderem sind

: modulare Reibahlen mit einem Durch-

messer von bis zu 42 mm erhaltlich.

WERKSTOFFE: ALUMINIUM

HOCHEFFIZIENTE ALUMINIUM-
BEARBEITUNG MIT PKD

Kennametal hat eine neue Reihe an PKD-Werkzeugen fur die Aluminiumbearbeitung eingefuhrt. Im Vergleich
zu herkbmmlichen Hartmetallwerkzeugen sollen die neuen Werkzeuge eine bis zu 10-mal hohere Produktivitat
bieten. Selbst bei der Bearbeitung von sehr abrasiven Aluminiumlegierungen gewahrleisten die neuen Bohrer,

Reibahlen und Schaftfraser eine lange Werkzeugstandzeit und hohe Verschlei3festigkeit.

it unseren neuen PKD-Werkzeugen

konnen unsere Kunden Aluminium

deutlich schneller bearbeiten und da-

mit eine hohere Produktivitat in der

Fertigung erreichen”, erklart Michael
Hacker, Produktmanager bei Kennametal. ,Bei Bohr-
und Reibanwendungen arbeiten diese Werkzeuge durch-
weg mit Schnittgeschwindigkeiten von bis zu 900 m/min.
Frasbearbeitungen koénnen sogar mit 6.000 m/min
durchgefithrt werden. Das ist weitaus schneller, als dies
mit herkémmlichen Werkzeugen moglich ware.”

Lange Werkzeugstandzeit

Dank der inneren Kihlmittelzufuhr und der fiir Mini-
malmengenschmierung geeigneten Schnittstelle am
Schaft eignen sich die neuen PKD-Werkzeuge fiir die
Schrupp- und Schlichtbearbeitung. Scharfe Schneiden
und reibungsarme Spanflichen wirken einer Aufbau-
schneidenbildung entgegen. Reibungsarmes Bearbeiten
bei Schlichtbearbeitungen, wie z. B. beim Reiben, bieten
damit hervorragende Oberflichengiiten. , Mit den neuen
Werkzeugen lassen sich Werte von Ra 0,1 bis 0,8 pm er-
zielen - ein Ergebnis, das mit herkdémmlichen Hartme-
tallwerkzeugen nicht anndhernd zu erreichen ist”, so Ha-
cker weiter. Kommt die PKD-Sorte KD1410 zum Einsatz,
ist laut Hacker eine lange Werkzeugstandzeit garantiert.
Dies ist vor allem dann von Vorteil, wenn Aluminium mit
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einem hohen Siliziumgehalt bearbeitet werden soll. Eine
typische Anwendung ist die Herstellung von bestimmten
Automobilteilen wie Motorblocken oder Zylinderkopfen.

Verschiedene Ausfiihrungen

Die PKD-Schaftfraser sind mit einem Durchmesser von
6,0 bis 50 mm fiir Schnitttiefen von bis zu 50 mm er-
héltlich. Neben verschiedenen Spanwinkel bietet Ken-
nametal verschiedene Geometrien fiir Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen. Die PKD-Bohrer sind mit einem
Durchmesser von 6,0 bis 20 mm in 0,5 mm-Abstufungen
bis zu 5xD, in Zoll und metrischen Grofen, erhaltlich. Die
PKD-Reibahlen sind mit einem Durchmesser von 6,0 bis
20 mm in 1,0 mm-Abstufungen verfiigbar. Kennametal
bietet Ausfiihrungen fiir Durchgangs- und Sacklochboh-
rungen. Fir groRere Durchmesser bis zu 42 mm steht
das modulare PKD-Reibahlensystem mit KST-Kupplung
zur Verfilgung.

,Viele unserer PKD-Werkzeuge konnen auch als kun-
denspezifische Losungen angefragt und dennoch inner-
halb kiirzester Zeit geliefert werden. Hier kommt uns
die jahrzehntelange Erfahrung mit PKD-Werkzeugen
in der Automobilindustrie zugute”, erkldrt Hacker
abschliefend.

www.kennametal.com
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WERKSTOFFE: TITAN, CHROM-NICKEL UND STAHL

Schneid- und Werkstoffe

SPEZIALIST UND ALLROUNDER FUR TITAN

Mit dem MD377 Supreme und dem MC377 Advance bietet Walter
zwei Vollhartmetall-Fréaser speziell fiir Titan. Beide Fraser eignen
sich zum Schruppen, Schlichten und Semi-Schlichten sowie zum
Vollnuten, Rampen, Schulterfrasen und Eintauchen, der MD377
Supreme zudem fiir das Dynamische Frasen.

Der M(C377 Advance ohne Innenkithlung kann neben Titan auch fiir
Chrom-Nickel- und Stahl-Werkstoffe eingesetzt werden. Das umfangrei-
che Programm ab @ 2,0 mm macht ihn insbesondere fiir Kleinteile-Fer-
tiger in der Medizintechnik sowie fiir die Lebensmittel- und Uhrenindus-
trie interessant. Neben universeller Einsetzbarkeit sprechen dafiir auch
die hohe Standzeit der Walter Sorte WK40EA und der global verfiigbare
Reconditioning-Service von Walter.

Hohes Zeitspanvolumen

Der MD377 Supreme ist auf die Anforderungen in der Luft- und Raum-
fahrt abgestimmt. Sein Einsatzgebiet liegt insbesondere in der Bearbei-
tung von Triebwerkskomponenten und Strukturbauteilen. Der Titan-
Spezialist mit zentraler Kithimittelzufuhr erlaubt enge Toleranzen und
zeichnet sich durch sein hohes Zeitspanvolumen aus. Vom universell
einsetzbaren MC377 Advance unterscheidet sich der High-End-Titan-

D ischen

Kt
M fiontet!

Der funfschneidige MD377 Supreme und der uni-
versell einsetzbare MC377 Advance wurden fir die
anspruchsvolle Titanbearbeitung entwickelt.

fraser durch fiinf Schneiden, reduzierte Schwingungen (aufgrund der
Ungleichteilung) sowie durch die neueste, Walter-eigene AITiN+ZrN-
Beschichtung in HIPIMS-Technologie. Sie sorgt fiir hohe Standzeiten im
schwer zerspanbaren Titan. Neben dem Standardprogramm ab @ 6,0 mm
mit Schneidenldngen bis 2xD bietet Walter auch maRgeschneiderte
Werkzeuge via Xpress-Service mit kurzer Lieferzeit an.

www.walter-tools.com

boehlerit

Fraskompetenz
auf ganzer Linie

W 45° Frasen - Leichter Schnitt und hohes
Zerspanvolumen bei extremer Laufruhe

B O0° Frasen - Hochste Produktivitét,
Kostenreduktion und optimale Schnitt-
kraftverteilung

B HFC-Frasen - Hochste Zerspanungsvo-
lumina unter schwierigsten Bedingun-
gen

B 3-D Frasen - Universell einsetzbare
Werkzeugsysteme fur den Gesenk-
und Formenbau

m \ollhartmetallfrasen - Uber 1000
Produkte fur jede Anwendung

www.boehlerit.com
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WERKSTOFFE: TITAN (TIGAL4V)

STANDZEIT DEUTLICH
GESTEIGERT

Die Haku GmbH in Alsdorf bei Aachen fertigt auf 1.400 Quadratmetern mit 50 Mitarbeitern auf einem
modernen Maschinenpark Einzelkomponenten, Prototypen und Kleinserien sowie vereinzelt auch komplette
Anlagen fur Kunden in der ganzen Welt. Um Lagerschilde aus Titan fUr einen Elektromotor zu frasen, setzt
Haku den MILL 4 FEED-Hochvorschubfraser von Iscar ein. Mit dieser Loésung kann das Unternehmen die
Komponenten in der geforderten GUte zuverlassig, wirtschaftlich und vor allem schnell fertigen.

ie Kunden von Haku kommen aus der

e
Automobilbranche, der Forschung, der 'oﬁ»
Medizin- und Automatisierungstechnik Shortcut
sowie der Luft- und Raumfahrtindust- Aufgabenstellung: Lagerschilde aus
rie. Diese erwarten von Haku Produkte Titan fur einen Elektromotor frasen.

in sehr hoher Qualitat und in kurzer Zeit. Das Unter- Lésung: Hochvorschubfraser MILL 4 FEED

von Iscar.

nehmen hat sich in den vergangenen 25 Jahren einen
sehr guten Ruf als Spezialist fiir Einzelkomponenten
und Prototypen erarbeitet. ,Wir machen so ziemlich al-
les, da sind die unglaublichsten Sachen dabei”, erzahit
Geschiftsfiithrer Hilger Habsch begeistert. ,,Wir haben

Nutzen: Standzeit deutlich gesteigert;
Zeitspanvolumen erhéht.

Der Hochvorschubfraser MILL &
FEED mit 50 Millimeter Durch-
messer von Iscar macht die
wirtschaftliche, prozesssichere und
schnelle Bearbeitung der Lager-
schilde aus Titan erst moglich.
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auch schon Komponenten fiir eine ISS-Mission der
NASA gefertigt.”

Know-how fiir komplexe Aufgaben

Dass das Unternehmen auch iiber das passende Know-
how fiir komplexe Aufgaben verfiigt, spricht sich her-
um. Darum wandte sich ein Kunde aus der Luft- und
Raumfahrtindustrie zwecks einiger Lagerschilde fiir ei-
nen Elektromotor in unterschiedlichen Groen an Haku.
Die Herausforderung war hierbei nicht so sehr die kom-
plexe Form der Teile — vielmehr war das Arbeitsmate-
rial der Knackpunkt: Die Lagerschilde sollten aus einer
soliden Scheibe Titan Ti6AL4V gefrast werden. ,Schon
die passenden Rohlinge zu bekommen, war nicht ganz
einfach”, erzéhlt Habsch. ,Und dann kostet so ein Sdge-
abschnitt auch noch eine Menge Geld. Bei einem sol-
chen Projekt darf nichts schiefgehen und man braucht
mutige sowie gut ausgebildete Leute dafiir.”

Erste Versuchsreihen mit Wendeschneidplatten eines
anderen Werkzeugherstellers fithrten jedoch nicht zum
gewiinschten Ergebnis. , Das eingesetzte Werkzeug hat

www.zerspanungstechnik.com
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nicht gut funktioniert. Erst als wir die Wendeschneid-
platten nachgeschliffen hatten, ging es besser”, erin-
nert sich der Geschaftsfiihrer. ,,Und auch dann héatte die
Bearbeitung noch ewig gedauert.” Eine bessere Losung
musste her. Darum griff er zum Telefon und schilderte
seinem Technologiepartner Iscar den Fall.

Die passende Losung

Anton Kress, Produktspezialist Frasen, und Anwen-
dungstechniker Kai Herrmann arbeiteten eine Losung
aus. ,Die besondere Herausforderung an das Werk-
zeug stellt das Titan dar”, erklart Kress. ,Bei der Be-
arbeitung gehen etwa 90 Prozent der entstehenden
Warme ins Werkzeug. Warme an der Schneide be-
deutet Verschleif.” Dem begegnete das Iscar-Team
mit dem Einsatz von Wendeschneidplatten (WSP) aus
der verschleiffesten PVD-beschichteten Feinstkorn-
sorte IC808. Die zielgerichtete innere Kithlmittelzufuhr
direkt in die Schnittzone des Hochvorschubfrasers tat
sein Ubriges. Nach einer Testreihe auf den Maschinen
von Haku stand fest: Der MILL 4 FEED ist das passende
Werkzeug. Dieser leistungsstarke Hochvorschub- >3

" Die Iscar-Losung hat perfekt funktioniert und
meine Erwartungen voll erfillt. Durch den MILL 4
FEED arbeiten wir prozesssicher und haben eine
Menge Zeit eingespart. Im Vergleich mit dem
urspringlichen Werkzeug reden wir hier von Tagen.

Hilger Habsch, Geschéftsfiihrer der Haku GmbH

Nach knapp

100 Minuten

Bearbeitungszeit
ist das Lagerschild
aus Titan fertig.



Schneid- und Werkstoffe

ERiTEEY W @

fraser fiir die wirtschaftliche Bearbeitung aller Werkstof-
fe punktet beim Taschen-, Kontur-, Plan- und Drehfrasen.
Der Fraser besitzt einseitige WSP mit vier Schneidkan-
ten. ,Durch den positiven Spanwinkel ist das Werkzeug
sehr weichschneidend. Der Krafteinfluss auf den Fraser
erfolgt iitberwiegend in axialer Richtung. Damit ist ein
schwingungsarmes Bearbeiten tiefer Kavitdten moglich”,
erlautert Kress. Die WSP fiir den MILL 4 FEED sind in
fiinf unterschiedlichen Geometrien und Schneidstoff-
sorten fiir alle Werkstoffe ausgefiihrt. Sie ermdglichen
eine Zustellung bis zu 3,0 mm und einen maximalen
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Vorschub von 2,0 mm pro Zahn. Die Schneidkanten sind
stabil und ermdglichen lange Standzeiten auch bei unter-
brochenen Schnitten.

Erwartungen voll erfiillt

Bei diesem Projekt sollte der Fraser mit einem Durch-
messer von 50 mm und zwei unterschiedlichen WSP-
GroBen zum Einsatz kommen. In der ersten Aufspan-
nung schruppte Haku mit der 12er-Platte die Kontur und
den Freistich auf der Vorderseite vor. Die Feinbearbei-
tung folgte anschliefend auf der Drehbank. Im nachs-

Haku fertigt

die komplexen
Lagerschilde fur
einen Elektro-
motor aus soliden
Scheiben Titan
Ti6AL4V. Haku-
Geschaftsfuhrer
Hilger Habsch pruft
die CAD-Daten.

In der ersten
Aufspannung
schruppte Haku
mit der 12er-Platte
die Kontur auf der
Vorderseite und die
Bohrung vor.
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Anwender /ﬁ‘
Seit 1994 realisiert die Haku GmbH anspruchs-
vollste Lésungen in der Metall- und Kunststoff-
zerspanung. Das Unternehmen ist spezialisiert
auf die Herstellung von Maschinenbauteilen,
Werkzeugen und Komponenten fir Ver-
brennungsmotoren. Das Kerngeschaft bilden
Prototypen, Einzelteile und Kleinserien. Zum
Kundenkreis gehéren unter anderem fihrende
internationale Automobilhersteller, Ent-
wicklungsfirmen im Bereich Otto- und Diesel-
motoren sowie unterschiedlichste Institute aus
Forschung und Lehre.

Haku GmbH

Otto-Lilienthal-StraBe 8, D-52477 Alsdorf
Tel. +49 2404-989-40

www.haku.de

ten Schritt brachte das Team um Hilger Habsch auf der
Riickseite acht Taschen mit der Neun-Millimeter-WSP
ein. Mit dem MILL 4 FEED konnte Haku die Standzeit
des Werkzeugs deutlich steigern und gleichzeitig das
Zeitspanvolumen von 5,73 auf 8,91 cm3 pro Minute

Im néchsten Schritt

erhéhen. So dauerte die Bearbeitung der Titan-Schei-
be etwa 100 Minuten und mit dem MILL 4 FEED gut
60 Minuten weniger als mit dem vorherigen Werkzeug.
,Die Iscar-Losung hat perfekt funktioniert und unsere
Erwartungen voll erfiillt”, zeigt sich Habsch zufrieden.
Die Lagerschilde haben die geforderte Qualitat und Haku
konnte mit der notwendigen Genauigkeit und Geschwin-
digkeit arbeiten. ,Durch den MILL 4 FEED arbeiten wir
prozesssicher und haben eine Menge Zeit eingespart. Im
Vergleich mit dem urspriinglichen Werkzeug reden wir
hier von Tagen”, sagt er und grinst.

Gute Zusammenarbeit

Haku arbeitet schon seit einigen Jahren mit Iscar zu-
sammen. Der Schwerpunkt liegt dabei auf Werkzeugen
mit Wendeschneidplatten. ,Das lauft vollig problem-
los”, unterstreicht Habsch. Vor allem die schnelle Re-
aktion und der enge Kundenkontakt machen die gute
Zusammenarbeit fir ihn aus. ,Iscar ist immer da, wenn
wir sie brauchen, zwischenmenschlich passt es, die Pro-
dukte sind sehr gut und der Preis stimmt auch.”

www.iscar.at

brachte das Team
um Hilger Habsch
auf der Ruckseite
acht Taschen

mit der Neun-
Millimeter-WSP ein.

PROFITOOL

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

30 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Prazisionswerkzeugen

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




Die Motorengehause von Elektromotoren flr E-Bikes sind aus Aluminium- oder Magnesiumdruck-
guss. FUr deren Bearbeitung sind héchste Genauigkeiten bei minimalen Toleranzen gefordert.

WERKSTOFFE: ALUMINIUM- UND MAGNESIUMDRUCKGUSS

ELEKTRIFIZIERTE MOBILITAT

Kleine Gehause fiir Elektromotoren prozesssicher bearbeiten: Heute erklimmen Hobbyradfahrer Anstiege
scheinbar muhelos, die selbst Radprofis zum Schwitzen bringen. Die daftr verantwortlichen E-Bikes sind aktuell
allgegenwartig und finden mehr und mehr Verbreitung. Bei der Produktion stellen unter anderem die Motoren-
gehause eine Herausforderung dar. Schlie3lich mussen diese klein und leicht sowie gleichzeitig hochgenau sein.
Um die Gehause fur Elektromotoren aus Magnesium und Aluminium prozesssicher zu bearbeiten, bietet Mapal
passende Werkzeugkonzepte.

ie geringe Grofe des gesamten Antriebs

resultiert aus dem begrenzten Platz, der

an einem E-Bike zur Verfiigung steht.

Moglichst unauffallig sind die meisten

Motoren direkt im oder am Rahmen ver-
baut. Besonders gewichtsarm miissen die gesamten
Antriebe sein, um eine lange Laufdauer der Batterie
sicherzustellen. Je weniger Lasten bewegt werden miis-
sen, desto weniger muss der Motor arbeiten und umso
langer halt eine Akkuladung. SchlieRlich miissen die
Gehéause hochgenau gefertigt sein, damit der Motor ge-
rauscharm und mit hoher Laufruhe arbeitet. Zum ande-
ren lauft nur ein prazise gefertigter Motor reibungslos
und erreicht den hochstmoglichen Wirkungsgrad.

Diinne Wandungen
und filigrane Strukturen

Resultierend aus den genannten Anforderungen ferti-
gen die meisten Hersteller von kleinen Elektromotoren
ihre Motorengehiuse aus Aluminiumdruckguss, haufi-
ger noch aus Magnesiumdruckguss. Beide Werkstoffe
sind gewichtsarm. Magnesium mit einer Dichte von
1,7 g/cm?3 ist etwas leichter als Aluminium mit einer
Dichte von 2,7 g/cm3. Zudem ist Magnesium noch bes-
ser giefbar als Aluminium. So sind Konstruktionen mit
noch dinneren Wandungen und filigraneren Struktu-
ren moglich. Ob aus Aluminium oder Magnesium - die
meisten Motorengehéduse setzen sich aus dem eigent-
lichen Gehduse und ein oder zwei Deckeln zusammen.
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Sie sind sehr diinnwandig, labil und damit anfallig fir
Vibrationen. Mehrstufige Konturziige innerhalb der Ge-
hause bieten den Platz fiir die unterschiedlichen Funkti-
onsbauteile der Motoren. Die geometrischen und maR-
lichen Anforderungen sind hoch - es sind enge Form-,
Lauf- und Lagetoleranzen vorgegeben.

Herausforderung Motorengehdause

,Fir die Zerspanung der Gehduse sind die Eigenschaf-
ten des Materials sowie die diinnen Wande des Bau-
teils die groRten Herausforderungen”, erklart Leander
Bolz, Vertriebsleiter des Mapal-Kompetenzzentrums
fiir PKD-Werkzeuge. Zudem sind die Gehduse hdufig
bereits beschichtet, wenn sie zerspant werden. Diese
Beschichtungen diirfen wahrend der Bearbeitung nicht
beschadigt werden. , Unsere Kunden in diesem Bereich
fertigen sehr hohe Stiickzahlen, entsprechend wichtig
ist es, dass die Werkzeuge zur Zerspanung hochwirt-
schaftlich einsetzbar sind”, so Bolz weiter.

Uber die vergangenen Jahrzehnte hat Mapal umfas-
sende Erfahrung bei der Zerspanung von kleinen Mo-
torgehdusen sowohl aus Aluminium als auch aus Ma-
gnesium gesammelt. ,Beispielsweise fiir Motorsagen,

www.zerspanungstechnik.com

Schneid- und Werkstoffe

Mofas oder Rasenméaher kommen seit jeher die kleinen
Gehduse zum Einsatz, allerdings sind mit der Elektri-
fizierung die Genauigkeitsanforderungen nochmals ge-
stiegen”, betont Bolz. Und so hat Mapal sein Programm
fir die Komplettbearbeitung von kleinen Gehausen auf
die veranderten Bedingungen angepasst. In erster Linie
eignen sich PKD- und Vollhartmetallwerkzeuge bestens
fiir die Zerspanung der beiden Werkstoffe. In einigen
Fallen legen die Werkzeugexperten den Prozess als Tro-
ckenbearbeitung aus. Polierte Spanrdume und beson-
ders glatte Oberflachen an den Werkzeugen verhindern
ein Verschmutzen. Sie machen den Zerspanungspro-
zess auch ohne Kiihlschmierstoff sicher.

,Wenn wir die Werkzeuge fiir die Bearbeitung eines
Gehduses aus Magnesium auslegen, bewegen wir uns
im ersten Schritt immer an der oberen Toleranzgren-
ze", erldutert Bolz. Denn durch Spannungen im Inneren
des Werkstiicks, unterschiedliche Beschichtungsdicken
oder die Duktilitat des Materials, das sich nach der Be-
arbeitung durch den Warmeeintrag zusammenzieht,
entstehen Abweichungen einiger Durchmesser und
Lager. ,Erst nach einer Probebohrung mit anschlieRen-
der MaRkontrolle am Bauteil bestimmen wir die ~ >>

" Wir bieten heute das Rundumpaket fiir die
Zerspanung von kleinen Gehdusen aus Aluminium oder
Magnesium. Je nach Anforderungen und Komplexitat
legen wir das passende Werkzeugkonzept aus.

Leander Bolz, Vertriebsleiter des Mapal-Kompetenzzentrums fiir PKD-Werkzeuge

Mapal bietet den
kompletten Prozess
fur die Bearbeitung
der kleinen Elektro-
motoren.



Schneid- und Werkstoffe

N2

PKD-Kombinationswerkzeug

Anforderungen:

e Rundheit < 0,01 mm

e Durchmessertoleranz IT7

e Gemittelte Rautiefe Rz <10 um

Schnittdaten:

e Drehzahl 8.000 min-1

e Vorschubgeschwindigkeit 3.200 bis
4.800 mm/min

e Vorschub 0,1 bis 0,15 mm

erforderlichen Werkzeugdurchmesser, die auch fiir die
Folgewerkzeuge giiltig sind.”

Wirtschaftlichste L6sung dank
Kombinationswerkzeugen

Um die Zerspanung der Motorengehduse moglichst
wirtschaftlich zu gestalten und die Nebenzeiten gering
zu halten, sind jeweils mehrere Arbeitsschritte in den
einzelnen Werkzeugen zusammengefasst. Ein Beispiel
dafiir ist das Werkzeug zur Bearbeitung des Lagersitzes
eines Magnesiumgehduses. ,Bei dieser Bearbeitung
hatten wir mit starken Vibrationen zu kampfen, da das
Bauteil vor allem im Bereich der dritten Lagerbohrung
extrem diinnwandig ist”, erinnert sich Bolz. Das Werk-
zeug muss an den vorgegossenen Bohrungen 0,6 bis
1,0 mm Material abtragen. Mit einer Rundheit < 0,01
mm, einer Durchmessertoleranz IT7 und einer ge-
mittelten Rautiefe Rz < 10 pm stellte der Kunde hohe
Anforderungen.

Mapal legte dafiir ein komplexes, mehrstufiges PKD-
Kombinationswerkzeug aus. ,Damit bearbeiten wir die
drei Lagerbohrungen und die Positionsbohrung des La-
gersitzes in einem Schuss — prozesssicher innerhalb der
geforderten Toleranzen”, so Bolz. Das Werkzeug arbei-
tet mit folgenden Schnittdaten: Drehzahl 8.000 min-1,
Vorschubgeschwindigkeit 3.200 bis 4.800 mm/min bei
einem Vorschub 0,1 bis 0,15 mm.

Bohren und Frasen
in einem Werkzeug

Ein weiteres Werkzeug kombiniert die Fras- und Bohrbe-
arbeitung. Wahrend Bohrstufen die Lagerbohrung und
die Positionsbohrung bearbeiten, kommt eine Frasstufe
zum Fertigen der Dichtnut zum Einsatz. , Auch bei die-
sem Werkzeug war es unsere Hauptaufgabe, Vibratio-
nen zu verhindern und den Schnittdruck zu reduzieren”,

Mit einem mehrstufigen
PKD-Kombinationswerkzeug
bearbeitet Mapal die drei
Lagerbohrungen und die
Positionsbohrung des Lager-
sitzes in einem Schuss -
prozesssicher innerhalb der
geforderten Toleranzen.

erlautert Bolz. Die Werkzeugexperten erreichten dies,
indem sie Zdhnezahl und Geometrie der Frasstufe opti-
mal aufeinander abstimmten. ,Dadurch vermeiden wir
auch Spane in der Nut und stellen sicher, dass der Fras-
prozess sicher lauft.” Die Frasstufe am Werkzeug arbei-
tet mit folgenden Schnittdaten: Drehzahl 8.000 min-1,
Vorschubgeschwindigkeit 7.200 mm/min bei einem von
Vorschub von 0,15 mm.

Mapal bietet das Komplettpaket

Die weiteren Werkzeuge zur Komplettbearbeitung des
Gehdauses legte Mapal ebenfalls als Kombinationswerk-
zeuge aus. ,Bei einem unserer Kunden bearbeiten wir
das komplette Gehduse mit nur acht unterschiedlichen
Werkzeugen”, sagt Bolz. Diese Zahl variiere jedoch je
nach Bauteil, Werkstoff und Anforderungen. Bei einem
anderen Kunden mit einem ungleich komplexeren Ge-
hause sind es 31 Werkzeuge. ,Wir bieten heute das
Rundumpaket fiir die Zerspanung von kleinen Gehau-
sen aus Aluminium oder Magnesium. Je nach Anforde-
rungen und Komplexitat legen wir das passende Werk-
zeugkonzept aus”, so Leander Bolz abschlieRend.

www.mapal.com

Ein weiteres Werkzeug
kombiniert die Fras-
und Bohrbearbeitung.
Wahrend Bohrstufen
die Lagerbohrung und
die Positionsbohrung
bearbeiten, kommt
eine Frasstufe zum
Fertigen der Dichtnut
zum Einsatz.
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Die Kombination
des WEZ-Schulter-
frasers mit der
neuen Universal-
sorte ACU2500 er-
maglicht ein breites
Anwendungs-
spektrum bei der
Bearbeitung von
Stahl, Edelstahl und
Gusseisen.

WERKSTOFFE: STAHL, EDELSTAHL, GUSSEISEN

EFFIZIENTER

UNIVERSALFRASER

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

ahrend man bislang fiir gute Frasleis-

tungen und lange Standzeiten fiir jede

Frasaufgabe einen anderen Fraser ein-

setzen sollte, kann der WEZ-Fraser

von Sumitomo vom Plan- und Schul-
terfrasen iiber Bohrungsaufweitungen bis hin zum Zirkular-
oder Eintauchfrasen samtliche Aufgaben meistern. Auch bei
den Wendeschneidplatten gibt es eine neue, universell ein-
setzbare Hartmetallsorte ACU2500, die viele Anwendungs-
bereiche abdeckt. Sie eignet sich sowohl fiir die Bearbeitung
von Stahlen und Edelstahl als auch fiir Gusseisen. Basis dafiir
ist die Beschichtungstechnologie Absotech® Platinum. , Diese
mehrlagigen Beschichtungen zeichnen sich durch eine gute
Schichthaftung und hohe Hitzebestandigkeit aus”, betont Do-
minik Jurin, Vertriebsleiter bei Wedco.

Verschiedene Schneidkanten-
ausfliihrungen

Wenngleich diese Fraser sehr universell eingesetzt werden
konnen, gibt es zur Einsatzoptimierung auf die jeweilige

14

Aufgabenstellung sechs verschiedene Schneidkantenaus-
fithrungen und zwei verschiedene WendplattengroRen zur
Wahl. ,Das sorgt je nach Aufgabenstellung entweder fiir
hohe Stabilitat bei stark unterbrochenem Schnitt oder be-
sondere Genauigkeiten fiir Schlichtanwendungen”, so Ju-
rin weiter. Die Wendeschneidplatten des Typs F verfligen
beispielsweise tiber scharfe Schneiden, die die Gratbildung
verhindern und fiir noch genauere Rechtwinkligkeit bei al-

' ' Der sehr weiche Schnitt der
WEZ-Fraser von Sumitomo reduziert
nicht nur den Gerauschpegel in der
Werkstatt, sondern sorgt auch fur
einen geringeren Energieverbrauch
bei der Zerspanung.

Dominik Jurin, Vertriebsleiter bei Wedco
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Die WEZ-Fraser von Sumitomo sind sowohl als Aufsteckfraser als
auch als Schaftfraser verfligbar. Dabei sind die Fraser-Durchmesser
eng gestaffelt und reichen von 14 bis zu 160 mm.

len Durchmessern sorgen. Auch die Form P weist eine scharfere Schneid-
kante auf. Gleichzeitig ist die Schneidplatte aber fiir eine noch genauere
Schulterwinkligkeit entwickelt worden und erzeugt rechtwinklige Frasfla-
chen, vergleichbar zu sonst nur mit Vollhartmetall-Schaftfrasern erreich-
baren Ergebnissen.

Neben einer sehr scharfen Schneidkante verfiigt die Form S iiber eine ge-
lappte Spanflache. Diese sorgt fiir ein optimales Abgleiten der Spane und
verhindert die Bildung von Aufbauschneiden. Zusatzlich ist dieser Plat-
tentyp auch mit einer duBerst adhédsionsbestdndigen DLC-Beschichtung
lieferbar. ,Damit eignet sich diese Platte besonders fiir die Bearbeitung
von Nichteisenmetallen”, unterstreicht Jurin.

Weicher Schnitt mit geringen Schnittkraften

Die Anwender konnen zwischen zehn unterschiedlichen Hartmetall- und
Cermet-Sorten mit und ohne Beschichtungen wéahlen, was eine optimale
Ausrichtung des universellen Werkzeuges auf das jeweils zu bearbeitende
Material und die individuelle Bearbeitungsaufgabe erlaubt. , Die Gemein-
samkeit aller WEZ-Fraser ist der weiche Schnitt mit geringen Schnittkraf-
ten”, so der Verkaufsleiter.

Die Anlageflachen der Wendeschneidplatten sind je nach Typ entweder
hochprazise gesintert oder geschliffen, was diesen Wendeschneidplatten
eine hohe Prazision im Plattensitz sowie eine stabile Anlage und Klemmung
verleiht. Das bringt hohe Wiederholgenauigkeit, verbessert den Planlauf,
vermeidet Vibrationen und ermdéglicht sehr gute Oberflichenqualitaten.
Die geschliffenen Schneidkanten sind nicht nur auf hohe Schneidleistun-
gen ausgelegt, sondern sorgen auch fiir die Stabilitat der Schneidplatten
im harten Werkstattalltag. ,Im Verbund mit den Hochleistungsbeschich-
tungen sorgen sie so fiir die Universalitat sowie die langen Standzeiten der
neuen Fréaser-Serie von Sumitomo”, betont Dominik Jurin abschlieRend.

www.sumitomotool.com« www.wedco.at

www.zerspanungstechnik.com
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polytool

Eine entscheidende Innovation
fiir Ihren Vorsprung !

DIXI 7442 COOL™

Fraser und Mikrofréser mit gebiindelter
und beschleunigter Kiihlung

Die Schnittkréfte werden um 20-50% reduziert.
Die Temperatur in der Schnittzone ist stark reduziert.
Spane werden besser und schneller abtransportiert.
Das Konzept DIXI COOL+ beschrankt sich nicht auf
den Einsatz mit zweilippigen Frésern.

Stirnradiusfraser, Gewindefraser oder Reibahlen
sind von diesem Patentantrag mit eingeschlossen.

ZiegeleistraBBe 13
Oberndorf bei Salzburg 5110

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

www.dixipolytool.com

www.dixipolytool.com
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WERKSTOFFE: ALUMINIUM

TROCKENBEARBEITUNG
VON ALUMINIUMPROFILEN

Die Metall Kofler GmbH mit Sitz in Fulpmes in Tirol wurde 1972 gegrlindet und ist seither auf die Ent-
wicklung, die Herstellung und den Vertrieb von Zerspanungswerkzeugen jeglicher Art spezialisiert. AuBBer-
gewodhnliche Kundenanforderungen haben das Unternehmen 2019 dazu bewogen, mit der Entwicklung
von Werkzeugen fur die Trockenbearbeitung von Aluminiumprofilen zu starten.

116

m dem Kundenwunsch nachzugehen,

Bauteile nach der Bearbeitung nicht

mehr waschen und aufwendig von Ol

befreien, zudem aber auch nicht mehr

entgraten zu missen, arbeiteten die
Spezialisten bei Metall Kofler mit Nachdruck an einer
Losung dieser komplexen Aufgabe. Im Laufe dieses
Prozesses wurden die Schneidengeometrien der Fraser
mehrfach gedndert und durch einen Spezialschliff und
ein aufwendiges Lappverfahren in Verbindung mit einer
eigens entwickelten Beschichtung optimiert.

Nach mehreren Prototypen konnten die ersten vielver-
sprechenden Tests ohne Kithlschmierstoff durchgefiihrt
werden. Im Vergleich zu den herkdmmlich am Markt
verfligbaren Nassbearbeitungswerkzeugen wurden

KX
[=].4

Die neue Desert-
Cut Reihe von
Metall Kofler bietet
speziell bei der
Trockenbearbeitung
von Aluminium-
profilen hervor-
ragende Ergebnisse.

dabei hervorragende Ergebnisse erzielt, wie Geschafts-
fiihrer Ing. Michael Kofler bestatigt: , Bauteile kdnnen
nahezu gratfrei bearbeitet werden und neben einer bes-
seren Oberflachengiite erreichen Anwender eine bis zu
fiinffach hohere Standzeit.”

Gratfreie Schnittergebnisse
mit Desert-Cut

Aufgrund der iiberzeugenden Resultate beim Frasen
entwickelte Metall Kofler in weiterer Folge auch Bohr-
und Gewindewerkzeuge sowie Kreissageblatter und
diverse Sonderwerkzeuge. Dabei hat sich bei der Ferti-
gung der Bohrwerkzeuge herauskristallisiert, dass eine
auBergewohnliche Geometrie erforderlich ist, um einen
frithen Spanbruch zu ermdglichen. In Kombination mit
der speziellen Beschichtung der Desert-Cut Werkzeuge

" Mit der Entwicklung der neuen Desert-
Cut Baureihe konnen wir die Fertigungs-
prozesse im Bereich der Aluminiumprofil-
bearbeitung deutlich optimieren.

Ing. Michael Kofler, Geschéftsfiihrer der Metall Kofler GmbH
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oben Die Desert-Cut
Kreissageblatter werden

in mehreren aufwendigen
Arbeitsschritten geschliffen,
gelappt und beschichtet.

links Dank einer speziell
geschliffenen Schneidengeo-
metrie bestechen die Desert-
Cut Kreissageblatter durch
gratfreie Schnittergebnisse
und eine hervorragende
Schnittqualitat.

fiihrt dies zu gratfreien Schnittergebnissen. Die Desert-
Cut Kreissageblatter werden in mehreren aufwendigen
Arbeitsschritten geschliffen, gelappt und beschichtet, da-
mit eine gratfreie Schnittflache mit guter Oberflichengtite
auch ohne den Einsatz von Kiihlschmierstoffen garantiert
werden kann. Die Herausforderung hierbei war, den Span
so zu leiten, dass die Oberfliche der Profile nicht beein-
trachtigt wird.

Alles in allem konnte das Ziel, den gesamten Prozess der
Bearbeitung von Aluminiumprofilen trocken durchzufiih-
ren, erreicht werden. ,Bemerkenswert dabei ist, dass kein
Kompromiss zwischen hervorragenden Schnittergebnis-
sen und der Trockenbearbeitung eingegangen werden
muss”, so Kofler weiter.

Kosteneinsparungen
und 6kologische Vorteile

Durch die Trockenbearbeitung entfallen bei der Bearbei-
tung von Serienteilen Folgekosten, wie beispielsweise
Reinigen und Entgraten, im bis zu fiinfstelligen Bereich.
Dadurch konnen die Produktionskosten gesenkt und die
Durchlaufzeiten der Teile reduziert werden. Der Entfall
von Kiihlschmierstoffen bewirkt jedoch nicht nur Kosten-
einsparungen, sondern es kann zusatzlich der Verbrauch
von wertvollem Trinkwasser und umweltbelastenden Olen
vermieden werden. ,,Zusatzlich wird durch den Entfall von
schadlichen Aerosolen und Dampfen, welche durch den
Gebrauch von Kithlschmierstoffen freigesetzt werden, die
Gesundheitsbelastung deutlich dezimiert”, betont Michael
Kofler abschlieBend.

www.mkofler.at

www.zerspanungstechnik.com
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Schneid- und Werkstoffe

WERKSTOFFE: HOCHFESTER STAHL

KURBELWELLENBEARBEITUNG
IN HOCHSTER PRAZISION

Mit dem neu entwickelten Formfraser von WFL kann die Oberflachenqualitat von Undercuts
an groBen Kurbelwellen verbessert werden. Durch die glatte Oberflache lassen sich so nach-
gelagerte Prozesse deutlich reduzieren.

estmogliche Oberflichenqualitdt prozess-

sicher zu fertigen, um den Polieraufwand

zu reduzieren, das ist der Wunsch eines

jeden Kurbelwellenherstellers. Bei der

Bearbeitung von GroRdiesel-Kurbelwel-
len, welche fiir Schiffe und Energietechnik eingesetzt
werden, fertigt man bei jedem Hubzapfen links und
rechts am Ende des Durchmessers einen Hinterschnitt
bzw. Undercut. Diese Undercuts weisen eine kunden-
bzw. typenspezifische Form auf. Jeder Kurbelwellen-
hersteller fertigt also abhdngig vom jeweiligen Typ
eigene Undercuts, welche das Hublager in radiale und
axiale Richtung freistellen.

Derartige Undercuts werden iblicherweise nach dem
Fertigschleifen der Kurbelwelle noch manuell poliert.
Dieser zeitaufwendige Polierprozess ist sehr wichtig,
da vorhandene Bearbeitungsriefen zu einem Kerb-
bruch an dieser Stelle der Kurbelwelle fithren kénnen.
Bei einer 9-Hub Kurbelwelle miissen 18 Undercuts
dieser Art poliert werden. Dieser Bearbeitungsprozess
ist sehr langwierig und noch dazu erfolgt das manuelle
Polieren zu einem Zeitpunkt, wo die Haupt- und Hubla-
ger bereits fertiggeschliffen sind. Ein Abrutschen mit
dem Polierstift konnte im schlimmsten Fall durch die

Der neue Formfraser von WFL flr
die Bearbeitung von Kurbelwellen.

o

Die Features auf einen Blick:

e Schwingungsdampfer nahe der
Werkzeugschneide

e GrofBe, individuell geschliffene Wendeplatten

e Messerscharfe Schneidkanten

e Hohe, effektive Zahnezahl fur kurze
Bearbeitungszeiten

e Stabile Werkzeugaufnahme

e Minimale Rundlauf- und Planlauffehler
am Werkzeug

e WEFL Zyklenpaket fur die
Kurbelwellenbearbeitung

Beschadigung des Durchmessers die gesamte Kurbel-
welle ruinieren. Kurz gesagt — die Fehler entstehen vor-
wiegend bei manuellen Prozessen.

Undercut-Schlichtfraser: Ra < 0,4

Das Ziel von WFL war es, einen Formfraser in Prazi-
sionsausfithrung zu konstruieren. Entstanden ist der so
genannte Undercut-Schlichtfraser, ein hochst prazise
gefertigtes Werkzeug, mit welchem eine Oberflichen-
glite von Ra < 0,4 realisiert werden kann und keine Stu-
fen im Radiusbereich entstehen. Ublicherweise hat ein
solcher Fraser mehrere Wendeplatten, um die gesamte
Form abzudecken, der Ubergang zwischen den Wende-
platten ist spater als Spur am Werkstiick zu sehen. WFL
setzt daher fiir den neuen Formfraser sehr groRe Wen-
deplatten ein, um dieses Problem zu beseitigen und
riefenfrei Undercuts herzustellen. Der Formfraser ver-
fligt iiber eine sehr groe, effektive Zahnezahl fiir hohe
Vorschiibe und kurze Bearbeitungszeiten sowie grolle,
individuell geschliffene Wendeplatten. Um maoglichst
wenig Abdrangkraft zu erzielen, werden sie messer-
scharf geschliffen. Bei einem aktuellen Testwerkstiick
frast der neue Schlichtfraser beispielsweise einen Un-
dercut mit 25 mm axialer Tiefe und 0,7 mm radialer
Tiefe. Der gesamte Undercut kann mit nur einem Um-
lauf gefertigt werden.

@t FERTIGUNGSTECHNIK Sonderausgabe 2020/2021



Schwingungsdampfer
fur vibrationsfreies Bearbeiten

Werkzeuge fiir die Hubzapfenbearbeitung brauchen

aufgrund der ungiinstigen Storkontur einer Kurbelwel-
le grofe Auskragldngen. Passend fiir solche Formfraser
hat WFL eine dulerst stabile Werkzeugaufnahme ent-
wickelt, wodurch die Moglichkeit der Feinverstellung
des Rund- und Planlaufs gegeben ist. Rundlauffehler
von solchen Prazisionswerkzeugen sind unbedingt zu
vermeiden, denn dann zerspant das Werkzeug immer
nur an der hochsten Stelle und arbeitet nicht rundher-
um, wie dies der Fall sein sollte. Daher hat WFL beim
neuen Formfriaser ein Justierelement eingebaut, mit
dessen Hilfe man das Werkzeug in der Maschine radial
und axial im pm-Bereich ausrichten kann.

Dariiber hinaus wurde das Werkzeug mit Schwin-
gungsdampfern versehen, um bei der Bearbeitung
keine Vibrationen zu erzeugen. Diese befinden sich
nicht wie bei anderen Konzepten im hinteren Bereich
des Werkzeugs, sondern sehr nahe an der Werkzeug-

www.zerspanungstechnik.com

Schneid- und Werkstoffe

schneide. Durch dieses spezielle Know-how ldsst sich
das Auftreten von Schwingungen effizient vermeiden.

Software im Einsatz

Damit die anspruchsvolle Kurbelwellenbearbeitung ge-
lingt, ist aber nicht nur ein perfektes Werkzeug notig,
sondern auch die entsprechenden WFL-Bearbeitungs-
zyklen fiir die Hubzapfenbearbeitung. Beim Eintau-
chen und Freifahren des Frasers wird etwa eine sehr
kritische Stelle passiert. In diesem Bereich herrschen
andere Schnittbedingungen als bei der tibrigen Be-
arbeitung. Um Fehler zu vermeiden, miissen solche
Umstande beriicksichtigt werden. Die geeignete Soft-
ware und langjahrige Erfahrung dienen hier zuséatzlich
zum Werkzeug als Unterstiitzung, um die geforderte
Qualitdt zu erreichen. Die verbesserte Oberflichen-
qualitdt und Reduzierung der nachgelagerten Prozesse
sind der beste Beweis fiir den Erfolg des neuen WFL
Schlichtfrasers.

www.wfl.at

Vibrationsfreies
Bearbeiten ist dank
der Schwingungs-
dampfer nahe

der Werkzeug-
schneide der

neuen Undercut-
Schlichtfraser von
WEFL moglich.
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Schneid- und Werkstoffe

WERKSTOFFE: GRAFIT, NE-METALLE UND KUNSTSTOFF

DIAMANTBESCHICHTUNGEN
FUR WENDESCHNEIDPLATTEN

Wer denkt, Diamantbeschichtungen seien nur fur Schaftwerkzeuge geeignet und auf Wendeplatten ge-
hoére in entsprechenden Anwendungen immer PKD, der irrt: Diamantschichten sind auch hervorragend
fur Wendeschneidplatten einsetzbar.

1 Die Werkzeuge
von CemeCon
erreichen auch
ausgezeichnete
Ergebnisse bei der
Zerspanung von
faserverstirkten
Kunststoffen.

2 CCDia
CarbonSpeed ist
die ideale L6sung
fur die Bearbeitung
von Grafit sowie
Hartmetall- und
Keramik-Grin-
lingen.

3 CCDia MultiSpeed
wird bei der
Zerspanung von
faserverstarkten
Kunstoffen,
Keramik und
Aluminium mit
hohem Si-Gehalt
verwendet.

120

n vielen Branchen wie der Luft- und Raumfahrt oder

dem Werkzeug- und Formenbau sind Schaftwerkzeu-

ge mit Multilayer-Diamantschichten von CemeCon

nicht mehr wegzudenken. Mit ihren nanokristallinen,

extrem glatten und harten Oberflachen iiberzeugen
sie nicht nur in puncto Leistung, Qualitat und Prazision
sondern erreichen auch ausgezeichnete Ergebnisse bei der
Zerspanung von CFK und GFK, Grafit, NE-Metallen und
Kunststoff.

Komplexe Geometrien
und hohe Vorschiibe

LAuf dem Weg zu optimierter Zerspanung lassen sich die
zahlreichen Vorteile von Diamantschichten auch profitabel
fir Wendeschneidplatten einsetzen. AuBergewohnliche
Schneidengeometrien, Mehrschneidigkeit und hohe Vor-
schiibe sind Stichworte, mit denen diamantbeschichtete
Wendeplatten eine gute Alternative zu PKD-Werkzeugen
darstellen konnen”, erldutert Inka Harrand, Produktmana-
gerin Cutting Inserts bei CemeCon. Speziell positive Wen-
deplattengeometrien mit Bohrung lassen sich besonders
wirtschaftlich mit Diamant beschichten. Die Spanformgeo-
metrie wird nicht verandert, da die Diamantschichten un-

mittelbar auf der Substratoberfliche aufwachsen und so
die Geometrie exakt abbilden. Zudem ist eine diamantbe-
schichtete Hartmetall-Schneidkante stabil und sehr robust.
Das ermdglicht hohe Vorschiibe und ist vor allem bei der
Schruppbearbeitung von Vorteil.

10-fache Standzeit

,In der Praxis haben sich diamantbeschichtete Wende-
schneidplatten bereits bestens bewahrt, beispielsweise
beim Bohren von CFK: Im Vergleich zu unbeschichteten
Wendeplatten verzehnfachte CCDia MultiSpeed die Stand-
zeit. Solche Werte sind nicht etwa Spitzenwerte aus Test-
reihen, sondern werden von unseren Kunden tagtaglich
im normalen Produktionsalltag erzielt. Und das bei stabi-
len Bearbeitungsprozessen”, freut sich Inka Harrand. Fiir
Wendeschneidplatten eignen sich in besonderem MaRe
drei Multilayer-Diamantschichten von CemeCon: CCDia
CarbonSpeed ist die ideale Losung fiir Grafit sowie Hartme-
tall- und Keramik-Griinlinge, CCDia FiberSpeed fiir faser-
verstarkte Kunststoffe und CCDia MultiSpeed fiir AlSi-Le-
gierungen und Composites.

www.cemecon.de

" Ob in Deutschland, China, USA oder Japan — in allen
CemeCon-Beschichtungszentren konnen Anwender ihre
Werkzeuge in der gleichen Qualitat mit derselben
Schichtsperzifikation beschichten lassen. Hier muss
niemand Abstriche machen.

Inka Harrand, Produktmanagerin Cutting Inserts bei CemeCon
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WERKSTOFFE: STAHL BIS 62 HRC

Schneid- und Werkstoffe

UNIVERSELLES
3D-FRASPROGRAMM

Mit Schneidstoffen, Halbzeugen und Prazisionswerkzeugen sowie Werkzeugsystemen zum
Frasen, Drehen, Stechen und Umformen sorgt Boehlerit fur Prozesssicherheit und Effizienz. Eine
ideale Erganzung zur Bearbeitung harter, widerstandsfahiger Materialien stellt das universell
einsetzbare 3D-Frasprogramm der Kapfenberger Hartmetall- und Werkzeugexperten dar.

ir das Schlichten wurde im Speziellen das Ku-

gelkopierwerkzeug BALLtec entwickelt — daraus

resultieren zwei neue Geometrien, einerseits

zum Vorschlichten (N-Geometrie mit neutralem

Spanwinkel), andererseits zum Feinschlichten
(F-Geometrie mit positivem Spanwinkel). Vor allem letztere
gewabhrleistet durch die geringen Schnittkrafte und den leich-
ten Schnitt eine vibrationsarme Bearbeitung. Kombinieren
lassen sich die Einschraubwerkzeuge zudem mit dem schwin-
gungsdampfenden Verlangerungssystem Vidat des Technolo-
giepartners Bilz. Ebenso geeignet sind die Vollhartmetallver-
langerungen von Boehlerit.

Neue Geometrie

Die BALLtec-Tragerwerkzeuge sind in praziser Stahlausfiih-
rung und in hochpraziser Ausfihrung mit geldtetem Voll-
hartmetall-Schaft erhdltlich. Das Harte-/Zahigkeitsverhalt-
nis der neu entwickelten Sorte BCH13M bietet besondere
Eigenschaften im Schlichten und Semischlichten von Stahl-
werkstoffen bis maximal 62 HRC. Die hochverschleiRfeste
Ultrafeinkorn-Hartmetallsorte erfiillt in Kombination mit einer
mikrokristallinen PVD-Beschichtung hohe Performancean-
spriiche bei gleichzeitig hoher Prozesssicherheit. Die Sorte
bringt auch eine neue Geometrie mit konvexem Helixschneid-
kantenverlauf mit sich, die sich mit der Bezeichnung FHF2 in
das BALLtec Programm einfiigt.

RHOMBICtec und ISO OOP

Ebenfalls fiir das Schlichten, aber in einem groReren Durch-
messerbereich (16 bis 25 mm), eignet sich das Frassystem
RHOMBICtec, und dabei vornehmlich zum 90-Grad-, Planfla-
chen- und Konturenschlichten im Gesenk- und Formenbau.
,Das Spezielle an diesem Wendeplattensystem ist die Verfiig-
barkeit eine Wiper Breitschlichtplatte, mit der sich eine ganz
hervorragende Oberflichengiite erreichen ldsst”, erklart And-
ré Feiel, Segmentleiter Drehen und Frasen bei Boehlerit. Das
ISO 00P-Programm fiir die Schruppbearbeitung ist breit auf-
gestellt und bietet eine Vielzahl an runden Wendeschneidplat-
ten. Verschiedenste Stahle, Gussmaterialien, gehartete Stahle
oder rostfreie Materialien konnen damit bearbeitet werden.

Spezielle Schneidstoffsorten

In den Vordergrund bei der Entwicklung aller drei Werkzeug-
systeme hat Boehlerit die Performance gestellt. Dem stehen

www.zerspanungstechnik.com
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die speziellen Schneidstoffsorten um nichts nach, etwa die
extrem harte Feinkornsorte BCHO3M mit nur drei Prozent
Kobaltanteil, die sich in Verbindung mit dem ROMBICtec
und BALLtec zum Schlichten von hartesten Materialien (bis
66 HRC) anbietet, sowie die etwas zdhere Ultrafeinkornsorte
BCH23M. Die Sorte BCHO3M ist auch fiir den ISO 00P ver-
fligbar. Zwei insbesondere im Hinblick auf den Gesenk- und
Formenbau entwickelte Sorten runden das Programm ab:
BCHO5M ist CVD-beschichtet und eignet sich in Verbindung
mit ISO 00P dank der stabilen Schneidkante vor allem fiir den
Hochvorschubbereich. Die universelle Sorte BCH10M wird
hingegen sowohl fiir BALLtec, RHOMBICtec und ISO 00P
angeboten.

www.boehlerit.com

links Das
universelle 3D-
Frasprogramm
von Boehlerit
bietet hohe Per-
formance und
Prozesssicher-
heit.

unten Die
neue FHF2
Geometrie mit
der hochver-
schleifesten
Ultrafeinkorn-
Hartmetallsorte
BCH13M.
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HAEL i MILL
kleine, quadratische
Wendeschneidplatten

fur die 90°-Schulter- und
Hochvorschubbearbeitung

in ein- und demselben Fraskorper

Innere Erzeugt Positiver

Kleine Schaftfraser mit stabilem
Werkzeugkern fir einseitige, quadratische
Wendeschneidplatten zum Hochvorschub-
und Eckfrasen. Im Plattensitz der

Fraser konnen unterschiedliche
Wendeschneidplattenformen montiert
werden. Das anwenderfreundliche
System eignet sich zum Eckfrasen oder
Hochvorschubfrasen.

Wirtschaftliche
Kiihlmittelzufuhr 90°-Schultern Spanwinkel Wendeschneidplatten



Kleine Schaftfraser im
» Durchmesserbereich 10-20 mm

BNSOIMaster,
B

/ | schub-
mterie
* -

Schaftfraser und Multi-Master-
Einschraubfraser
im Durchmesserbereich 10-20 mm

Kleine, wirtschaftliche, positive
\ \' Wendeschneidplatten mit 4

Schneidkanten fiir die Bearbeitung Kleine, quadratische
von 90°-Schultern. Der hoch positive /‘ Wendeschneidplatten
Spanwinkel reduziert die Schnittkrafte mit 4 Schneidkanten

und ermdglicht eine hohe Produktivitat.

TN 4_.O Member IMC Group
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