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Die Drahterodiermaschine TAPE CUT W2 von
Fanuc war bei Haidlmair 31 Jahre im Einsatz -
ein Beweis flr hochste Qualitat, Langlebigkeit
und Nachhaltigkeit.

Insgesamt 29 Bearbeitungszentren von

Hermle sind aktuell bei toolcraft in Betrieb -
der GroBteil davon automatisiert und in
hoéchster Ausbaustufe.
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Aluminium erobert breite Anwendungsfelder. Im Automotive- und Aero-
space-Bereich spart es Gewicht und CO,, im Maschinenbau verringert es
die Bearbeitungszeit. Walter bietet Ihnen fir Alu das ideale Werkzeug-
programm: im Standard oder, individuell malBgeschneidert, via Walter
Xpress. Ob Schruppen mit groBem Zerspanvolumen oder Schlichten mit
hoher Oberflachenqualitat, ob »weiche« Werkstoffe oder hochabrasive
AlSi-Legierungen: Walter Werkzeuge zum Frasen, Drehen, Bohren
und Gewinden bringen Aluminium-Bauteile in Form.
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Editorial

CHANCEN
ERGREIFEN

Aufgrund der nach wie vor sehr instabilen weltwei-
ten Gesundheitssituation ist eine Riickkehr zur Nor-
malitdt noch nicht moglich. Die Impfungen geben
Anlass zur Hoffnung, trotzdem wird es wohl noch
einiges an Geduld und Entbehrungen von uns ab-
verlangen. Aus eigenen Erfahrungen mochte ich an
dieser Stelle an alle Leser appellieren, diesen Virus,
der uns seit einem Jahr so massiv beschaftigt, abso-
lut ernst zu nehmen.

Positive Signale

Die guten Wirtschaftszahlen der letzten drei Monate
geben speziell fiir die industrielle Produktion Hoff-
nung. So etwas wie Kontinuitat ist wieder zu spiiren
und gibt den Betrieben deutlich mehr Planungssi-
cherheit. Lieferengpasse bei Rohmaterialien haben
die Preissituation jedoch wieder verscharft. Kluges
Vorausschauen ist vielleicht gefragter denn je. Ein
Vorziehen der einen oder anderen Investition in mo-
derne Fertigungsmittel, um hier neben den Investi-
tionspramien auch die noch gute Verfligbarkeit von
Maschinen und Fertigungsmittel auszunutzen, ist
eventuell eine gute Chance. Denn der Aufschwung
kommt, wie nach jeder Krise, mit Sicherheit. Positiv
und aktiv bleiben ist die Devise!

Individualisierung

als groBer Mehrwert

Auch wir haben die Krise genutzt und unser Angebot
nochmals verbessert. Neben unserem Fachmagazin

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK

robert.fraunberger@x-technik.com

FERTIGUNGSTECHNIK betreiben wir seit Grundung
des Fachverlags x-technik unter anderem die Bran-
chenplattform ZERSPANUNGSTECHNIK.com. Vie-
le von Thnen kennen und nutzen unser Angebot im
Internet bereits.

Mit Anfang April wird die Branchenplattform fiir
den deutschsprachigen Raum nicht nur in neuem
Design sowie mit verbesserter Usability verflighar
sein — fiir den registrierten User werden wir vor
allem eine Individualisierung der gesamten Platt-
form ermoglichen. Das bedeutet, dass man die fiir
sich relevanten Themen, Termine, Fachgebiete
und Unternehmen/Lieferanten definieren kann. Sie
werden dann automatisch benachrichtigt, wenn
es zu diesen definierten Inhalten etwas Neues
gibt — Sie bleiben somit immer topinformiert und
am neuesten Stand der Technik. Weitere Funktion
wie das Kommentieren von Inhalten, die direkte
Kommunikation mit Produktmanagern von Unter-
nehmen, ein Branchenforum und ,vieles mehr”
folgen. Nebenan finden Sie die wichtigsten Neu-
heiten kompakt zusammengefasst.

In diesem Sinne wiinsche ich viel SpaR beim Lesen.
Profitieren Sie vom Vorsprung durch Know-how!

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021
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ZERSPANUNGSTECHNIK®

INHALT UND AUSRICHTUNG

www.zerspanungstechnik.com bietet dem Leser
branchenspezifisches Know-how am aktuellen Stand ZERSPANUNGSTECHNIK® e
der Technik. Die Branchenplattform zeigt einen e TR

umfassenden Uberblick Gber alle relevanten Themen,
Veranstaltungen, Produkte sowie Unternehmen.

TOP MEWS

> 6.000 redaktionelle Beitrage in Themen gegliedert
>15.000 Videos

Ubersichtlicher Terminkalender

Themen- und Messespecials

redaktioneller Newsletter

Apps und Social-Media-Inhalte der Branche

u.v. m.

W kv und Farmmtbau der Tukunit

LK

VORTEILE FUR REGISTRIERTE USER

Registrierte User kdonnen Inhalte nach den jeweiligen 4 -
Interessensgebieten bzw. Unternehmen fur den ZERSPANUNGSTECHNIKS FILTERN
eigenen Bedarf zusammenstellen. Mittels E-Mail-
Benachrichtigung wird Uber die relevanten Neuheiten R

informiert. Die User-Community kann untereinander WERKZEUGMASCHINEN @ sttt
netzwerken, sich austauschen sowie mit technischen Wews Vieow. Fieen,

Ansprechpartnern ausgewahlter Hersteller
kommunizieren.

X

Ty

Earteltung von ibeinan
Brigtraerkssc hawtain

L ———

Individualisierung der Inhalte
Themen und Firmen folgen (Favoriten)
Link-Archiv und Historie
E-Mail-Benachrichtigung

User-Forum

Terminkalender (individualisiert)
u.v.m.
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Die digitale Transformation macht
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mit Phillip Block, Marketingleiter der
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die Prozesssicherheit - vor allem in
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Aktuelles

Ing. Mag. (FH)
Claudia Zoff, Ge-
schaftsfuhrerin bei
Alpen-Maykestag,
verzeichnet trotz
Pandemie eine
erfolgreiche
Geschiftsent-
wicklung. (Bild:
Andreas Kolarik)

ALPEN-MAYKESTAG
STARKT STRUKTUREN

Beim Werkzeughersteller Alpen-Maykestag wurden Ver-
triebsbereiche und interne Abteilungen teilweise zu-
sammengelegt, um sinnvolle Synergien besser nutzen
zu kénnen. Zudem wurde im Friihjahr die Produktion am
Firmenstandort in Puch auf die Produktionsstandorte in St.
Gallen (Stmk.) und Ferlach (Ktn.) aufgeteilt.

,Wir sind in den vergangenen Jahren iiberproportional gewach-
sen. Die internen Abldufe konnten mit der steigenden Nachfrage
nach unseren Produkten kaum mehr mithalten. Deshalb haben wir
in den vergangenen Monaten einiges umstrukturiert und damit bei
gleichbleibender Mitarbeiterzahl die Weichen fiir eine erfolgreiche
Zukunft gelegt”, informiert Alpen-Maykestag-Geschéftsfiihrerin
Claudia Zoff. ,Durch die Auslagerung der Produktion haben wir
in Puch nun ausreichend Platz, um den Lager- und Versandbe-
reich auf 2.000 m?2 zu erweitern und mit einem halbautomatischen
Hochregallager auszustatten.” Insgesamt rund drei Millionen Euro
investiert Alpen-Maykestag in ein modernes Logistikzentrum.

Die Hartmetall- und Schneidstoffexperten von Boeh-
lerit wollen auch in Zukunft an der Technologiespitze
mitspielen und haben sich deshalb einem Wachs-
tumskurs verschrieben - mit Investitionen in den Ver-
trieb, in die Produkte und die Produktion.

Im Rahmen der Qualitats- und Automatisierungsoffensive
hat Boehlerit ein umfassendes Investitionspaket beschlos-
sen, welches ganz konkret die drei entscheidenden Fakto-
ren seiner Produkte — Substrat, Schneidkantenzurichtung
und Beschichtung — adressiert. Beschafft wurden im letzten
Jahrvier Sinterofen, die einige altere Ofen unterschiedlicher
Hersteller ersetzen sowie eine groRe 5-Achs-Dreh-Fris-
maschine, auf der Preforms gefertigt werden. AuRerdem

Jérn Grindel,
Geschéaftsfuhrer
der neuen
Vertriebsgesell-
schaft LMT
Tools DACH.

NEUE VERTRIEBSGESELLSCHAFT
FUR DACH-REGION

Im Rahmen seiner strategischen MaBnahmen zur Ver-
besserung der Wettbewerbsfahigkeit hat LMT Tools zum
1. Januar die neue Vertriebsgesellschaft LMT Tools DACH
gegriindet. Die Gesellschaft mit Firmensitz in Lahr ist fir
die Betreuung der Kunden im deutschsprachigen Raum
zustandig.

Der Fokus der neuen Gesellschaft liegt auf effizienten und agi-
len Strukturen, um ein hohes Mafl an Kundenorientierung zu
gewahrleisten. Kunden profitieren dank gesteigerter operativer
Effizienz von verbessertem Service und schnell verfiigharem
Expertenwissen. ,,Mit diesem Schritt haben wir unsere ange-
kiindigten MafRnahmen zur Verbesserung der Wettbewerbsfa-
higkeit erfolgreich umgesetzt”, so Jérn Grindel, Geschéftsfithrer
der neuen Vertriebsgesellschaft. ,Wir setzen auf schnell verfiig-
bare, technische Kompetenz vor Ort, um unsere Kunden von
unseren Innovationen und Produkthighlights zu iiberzeugen
und einen verldsslichen Service zu bieten.”

www.Imt-tools.com

Die neue Druck-
sinteranlage

mit zwei Ent-
wachsungsstrecken
aus Edelstahl zur
gleichmaBigen und
schnellen Ent-
bindung.

sorgen sechs neue Schleifmaschinen fiir Wendeplatten fiir
eine langfristige Sicherstellung des hohen Qualitatsniveaus.

Vier High-End-Anlagen

Im Produktionsbereich der Sinterei hat Boehlerit in vier
High-End-Anlagen — zwei Drucksinteranlagen und eine Va-
kuumsinteranlage fiir den Standort Kapfenberg sowie eine

Drucksinteranlage zur Kapazitatserweiterung am Standort

Tiirkei — investiert, welche nicht nur einer einheitlichen
Wartung unterliegen, sondern auch durch entsprechende,
digitale Schnittstellen von zu Hause aus iiberwacht werden
konnen.

www.boehlerit.com
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Aktuelles
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Silvester

Gruber ist in
Oberosterreich
und Salzburg
Ansprechpartner
fur das gesamte
Mazak-Produkt-
portfolio.

MAZAK MIT NEUEM
TEAMMITGLIED

Mazak setzt seinen Wachstumskurs konsequent

fort. Seit Janner 2021 verstirkt der erfahrene
Vertriebstechniker Silvester Gruber das Team in
Osterreich.

Silvester Gruber bringt als gelernter Werkzeugmacher
und NC-Techniker sowie ehemaliger Leiter der Ferti-
gungsplanung von Gruber & Kaja sehr viel Know-how
im Bereich der Zerspanungstechnik mit.

Dazu kommen langjdhrige Branchenerfahrung und
tiefgreifende Marktkenntnisse durch erfolgreiche Ver-
triebstatigkeiten bei fithrenden Werkzeugmaschinen-
herstellern. Silvester Gruber ist nun in Oberdsterreich
und Salzburg der neue Ansprechpartner fiir das gesam-
te Mazak-Produktportfolio.

www.mazak.at

TMZ MIT NEUER VERTRETUNG

Seit Marz 2021 hat TMZ den Vertrieb von Trimill in Osterreich
tibernommen. Trimill hat sich insbesondere auf die Herstel-
lung von HSC-Portalfraismaschinen fiir den Werkzeug-, For-
men- und Gesenkbau, aber auch fiir die hochgenaue 5-Achs-
Bearbeitung komplexer und groBer Teile spezialisiert.

Die Trimill-Produktpalette umfasst sowohl vertikale als auch hori-
zontale HSC-Maschinen mit Arbeitsbereichen (X/Y/Z) von 1.100 x
1.000 x 700 mm bis > 13.500 x 4.500 x 1.500 mm fiir 3-, 5- und
mehrachsige Anwendungen.

TMZ-Geschiftsfithrer Rudolf Fluch sieht die HSC-Portalfrasma-
schinen als optimale Erganzung zum bestehenden Produktport-
folio. Die schlanke Unternehmensstruktur sieht Fluch zudem als
besondere Starke seines neuen Lieferwerkes: ,Sie gewahrleistet
uns sehr kurze Entscheidungswege sowie schnelle Umsetzungen
und ermoglicht somit zeitnahe kundenspezifische Losungen.”

EIN ECHTER PLUSPUNKT
FUR DIE KARRIERE

Das britische Technologieunternehmen Renishaw hat fiir dieses

Jahr eine Rekordanzahl von 70 Positionen fiir Hochschulabsol-
venten, 51 Ausbildungsplatze und liber 60 Praktika ausgeschrie-
ben. Der deutsche Standort sucht fir 2021 ebenfalls Auszubil-
dende fiir den kaufmannischen Bereich sowie fiir Logistik und
Mechatronik.

Renishaw hat das Bewerbungsverfahren fiir die Standorte in Gloucester-
shire und Siidwales erdffnet. Dies umfasst Positionen in den Bereichen
Technik, Fertigung, Elektronikdesign und -entwicklung fiir eingebette-
te Systeme, Software und IT. Der deutschen Niederlassung Renishaw
GmbH in Pliezhausen (siidlich von Stuttgart) kommt nicht nur wegen
des Brexits eine groRere Bedeutung im Bereich Logistik und Service-
dienstleistungen zu. Sie ist auch die grofte Gesellschaft innerhalb der
Europaischen Union. Fiir das Jahr 2021 bietet auch die Renishaw GmbH
eine fachlich fundierte Ausbildung in einem guten und familidren Ar-
beitsklima mit flexiblen Arbeitszeiten.

www.renishaw.de/karriere swww.renishaw.com

77T

Die VU 3021 von Trimill ist 5-und 6-achsig mit Dreh-
tisch und Gabelfraskopf ausgestattet und bietet eine
Komplettbearbeitung in einer Aufspannung.

Rund 480 Portalfraismaschinen bei 180 zufriedenen Kunden in 25
Landern der Welt belegen die hohe Qualitdt des tschechischen

Werkzeugmaschinenherstellers.

www.tmz.co.ate www.trimill.cz
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EMAG UBERNIMMT SAMPUTENSILI

Die Ubernahme von Samputensili Machine Tools
und Samputensili CLC durch die Emag-Gruppe -
inklusive der 87 Mitarbeiter an zwei Standorten in
der Nahe von Bologna und Reggio Emilia - erfolg-
te zum 3. Februar 2021. Die beiden Unternehmen
werden in dem neugriindeten Emag Technologie-
unternehmen Emag SU Srl. rechtlich eingebunden.

Mittelfristig sollen die beiden Werke von Samputensi-
li Machine Tools und Samputensili CLC auch raumlich
nahe Bologna zusammengefiihrt werden. Das neue Un-
ternehmen strebt einen Umsatz von 35 Millionen Euro
bis zum Jahr 2025 an. Mit der Ubernahme baut Emag
sein Technologiespektrum gezielt um die Verzahn-Ver-
fahren Schaben, WalzstoRen, Zahnflankenschleifen so-
wie mit Profilschleifen als auch mit Walzschleifen aus.
Sie stellen eine passgenaue Ergianzung des vorhande-
nen Verzahnungs-Portfolios von Emag dar. Letztlich

che Produktionslésungen moglich. Sie reichen von der
ersten Dreh- und Verzahnungsbearbeitung eines Roh-
lings iber das Schleifen von diversen Schultern bis zum
abschliefenden Zahnflankenschleifen - letzteres per
Samputensili-Technologie.

Aktuelles

Mit der Ubernahme
von Samputensili
Machine Tools

und Samputensili
CLC baut Emag

sein Technologie-

profitiert aber der gesamte Emag Maschinenbau von
dieser Investition, denn es werden neue, ganzheitli-

EMO MILANO 2021

Vom 4. bis 9. Oktober 2021 findet in der Fieramilano in Rho
die EMO Milano 2021 statt. Die weltweit wichtige Messe fiir
die metallverarbeitende Industrie wird vom Europaischen
Verband der Werkzeugmaschinenindustrie Cecimo unter-
stltzt und vom italienischen Verband von Herstellern von
Werkzeugmaschinen, Robotern und Automatisierungs-
systemen, dem Ucimu-Sistemi per Produrre, organisiert.

Unter den ausgestellten Produkten und Losungen auf der EMO
Milano 2021 werden Metallform- und Metallschneidemaschi-
nen, Produktionssysteme, Grundlagentechnologien, Roboter und
Automatisierung, Losungen fiir gekoppelte und digitale Fabriken
sowie additive Erzeugnisse zu sehen sein. Die Hallen der Fie-
ramilano in Rho bieten der metallverarbeitenden Industrie eine
Biihne, die sich immer mehr mit dem Thema Konnektivitat ausei-
nandersetzt, mit dem alle diese hochwertigen Funktionen moglich
werden, auf die die Produktionsindustrie nicht langer verzichten
kann. Aus diesem Grund wird Fieramilano Rho auf die groRte di-
gitale Fabrikplanung zuriickgreifen, die jemals auf einem Messe-
gelande errichtet wurde.

EMO Milano 2021 %
Termin: 4. - 9. Oktober 2021

Ort: Mailand

Link: www.emo-milano.com

www.emag.com

Das breite und
vielseitige Angebot
sowie die deutliche
Vernetzung von
Produktionstechno-
logien mit loT-
Systemen werden
far die Besucher
der EMO Milano
2021 von groBem
Interesse sein.

spektrum gezielt aus.

ABW

z.B. Ventilschraube

4 aus NIRO 1.4305

Wir fertigen derzeit
50 Millionen Drehteile pro Jahr.
lhre kinnten auch dabei sein!

v-drahteile.at

ail '.'err:éu
www.abw-drehteile.at

www.zerspanungstechnik.com
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Die gesamte Werkstatten-
ausstattung der Meister-
schmiede wurde von Elmag
geliefert. (Bild: Bernhard Wolf)

BESTMOGLICHE AUSBILDUNG
SICHERGESTELLT

Die Wiener Metallinnung erlangte einen Etappensieg im Kampf gegen den akuten Fachkraftemangel. Im
Mai 2019 wurde die neue Meisterschmiede der Metalltechniker ihrer Bestimmung Ubergeben - eine Aus-
bildungsstatte, die einen essenziellen Beitrag zur Sicherung der Branche leistet. Bei der Ausstattung der
Werkstatte kamen Maschinen von Elmag zum Zug, mit denen den Auszubildenden das ndtige Rustzeug fur

den erlernten Beruf mitgegeben wird. von Ing. Norbert Novotny, x-technik

12

ei der feierlichen Er6ffnung des neuen Ge-

baudes im Mai 2019 betonte der Wiener

Biirgermeister Michael Ludwig: , Die neue

Meisterschmiede ist ein Zeichen an die

Zunft, dass wir an diese Berufe glauben.
Die hier geschaffenen Rahmenbedingungen gewdahr-
leisten ausgezeichnete Ausbildungsmoglichkeiten fir
die zukiinftigen Fachkréfte Wiens.”

In die gleiche Kerbe schlagt mit seiner Aussage der
Innungsmeister der Metalltechniker Wien, KommR
Ing. Georg Senft: ,Wir freuen uns, in unserer neuen
Aus- und Weiterbildungseinrichtung junge Leute und
den Nachwuchs fiir die Branche optimal fordern zu
konnen. Zudem soll die neue Heimstatte als Treffpunkt
flir unsere mehr als 1.200 Mitgliedsbetriebe aus dem
Wiener Metalltechnikerhandwerk und -gewerbe dienen.
Es macht Sinn, all jene, die mit Metall zu tun haben, in

einem Gebadude zu vereinen, damit voneinander gelernt
werden kann. So kann sichergestellt werden, dass solch
ein traditionsreicher Beruf auch in Wien weiterbesteht.”

Elmag als Gesamtausstatter

Um allerdings fir bestmoglich ausgebildete, kommen-
de Generationen von Metalltechnikern zu sorgen, war
es aufgrund der hohen Anforderungen in der Aus-
bildung (Anm.: mit Lehrabschlusspriifung bis hin zur
Meisterpriifung) zwingend erforderlich, die Werkstatte
der Meisterschmiede mit neuen, geeigneten Maschinen
auszustatten. ,Das Gesamtpaket von Elmag bestehend
aus einem ausgezeichneten Preis-Leistungs-Verhaltnis,
umfassendem Service und fiir die Ausbildung ideal ge-
eigneten Maschinen hat uns dabei {iberzeugt”, erldu-
tert Innungsmeister-Stellvertreter Christian Adamovic.
,Unsere Maschinen bieten genau das, was man in der
Ausbildung benotigt. Sie sind am Stand der Technik,

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2021



Aus- und Weiterbildung

Konventionelle
Drehmaschinen
sind ideal far die
Ausbildung ge-

im mittleren Preissegment angesiedelt und auch ein
Nicht-Fachmann kann sie schnell und vor allem sicher
bedienen”, betont Thomas Kubinger, Prokurist und Mit-
glied der technischen Geschéftsfithrung bei Elmag. Ge-
nau diese Art von Maschinen seien laut Innungsmeister
Georg Senft zudem bei den groRtenteils kleinen Wiener
Handwerks- und Gewerbebetrieben im Einsatz: , Unse-
re Betriebe benotigen leistbare Maschinen mit hoher
Fertigungsqualitat, keine hochprazisen High-End-Ma-
schinen fiir die Serienproduktion.”

Service als weiteres
Entscheidungskriterium

Wichtiges Entscheidungskriterium fiir die Verantwort-
lichen der Wiener Metallinnung war zudem das aus-
gezeichnete Service, das Elmag bietet. ,Bei unseren
zahlreichen Kursen und Priiffungen miissen die Ma-
schinen einfach funktionieren. Darum ist es fiir uns
ganz wesentlich, dass sich bei einem Maschinenausfall
schnellstmoglich ein Techniker um das Problem kiim-
mert”, verdeutlicht Adamovic und Kubinger versichert:

www.zerspanungstechnik.com

,Neben einer zweijahrigen Vollgarantie stellen wir dank
zwolf Servicetechnikern sicher, dass innerhalb von 24
Stunden einer unserer Mitarbeiter vor Ort beim Kunden
ist und das Problem behebt.”

Zudem lobt der Innungsmeister-Stellvertreter die ter-
mingerechte Lieferung und ziigige Aufstellung der
Maschinen: ,Elmag bietet einen hervorragenden und
iberaus kompetenten Rundum-Support — von der In-
betriebnahme und Einschulung bis hin zu Wartung und
Service.”

Konventionelle Zerspanungstechnik
ideal fiir Ausbildung

Konkret investierte man fiir die Werkstatte der Meister-
schmiede neben einer Abkantpresse und Schlagschere
fiir die Blechbearbeitung in drei Drehmaschinen, zwei
Universal-Frasmaschinen, zwei Bohr-Fraseinheiten mit
Kreuztisch und eine Getriebebohrmaschine. ,,Gerade in
der Ausbildung ist es besonders wichtig, dass auch ein
Nicht-Fachmann die Maschine einfach bedienen >>

" Wir von Elmag sind stolz, mit unseren Maschinen in der
Werkstatte der neuen Meisterschmiede einen Teil dazu beizu-
tragen, dass der Beruf des Metalltechnikers nicht nur auf eine
lange Tradition, sondern auch auf eine vielversprechende
Zukunft blicken kann.

Thomas Kubinger, Prokurist und Mitglied der technischen Geschéftsfiihrung bei EImag

eignet. (Bilder:
x-technik)
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kann. Somit sind die konventionellen Maschinen von
Elmag fiir die Ausbildung unserer Lehrlinge ideal ge-
wahlt. Sie entsprechen in puncto Genauigkeit, Stabilitat
und Laufruhe genau unseren Anforderungen. Dank der
installierten Schutzeinrichtungen ist auch die Sicherheit fiir
unsere Auszubildenden gewahrleistet”, ist Adamovic voll
des Lobes.

Dazu erganzt Kubinger: ,Um die Verletzungsgefahr fiir
Bediener zu minimieren, werden die Maschinen bei uns
im Hause Elmag zusatzlich noch mit den nétigen Sicher-
heitseinrichtungen wie Bremsmotoren oder Spaneschutz
nachgeriistet.” Speziell in der Ausbildung spricht fiir kon-
ventionelle Maschinen auRerdem, dass die mechanische
Fertigung von der Pike auf erlernt werden muss. , Fiir jeden,
der in seinem zukiinftigen Betatigungsfeld als Fachkraft auf
einer CNC-Maschine arbeiten wird, ist eine konventionelle
Ausbildung in den Zerspanungstechnologien unbedingte
Voraussetzung”, weill Adamovic.

Anwender

An der neuen Meisterschmiede der Landesinnung Metalltechnik Wien
erhalten Lehrlinge, Gesellen, Facharbeiter und Meister hochqualifizierte Aus-
und Weiterbildung. Theoretische und praktische Kurse am neuesten Stand
der Technik ermdglichen einen schnellen und einfachen Einstieg in das
Metallgewerbe. Bereits ausgebildete Handwerker finden optimale Rahmen-
bedingungen zur fachlichen Weiterentwicklung. (Bild: Bernhard Wolf)

www.metalltechnik-wien.at

Gemeinsam gegen den Fachkréfte-
mangel (v.l.n.r): Georg Senft,

Christian Adamovic, Leonhard Palden
(alle Landesinnung Metalltechnik Wien)
und Thomas Kubinger (EImag).

Optimales Riistzeug
flir zukiinftigen Beruf

Mit dem Bau der neuen Meisterschmiede inklusive der
komplett neuen Maschinenausstattung am Stand der
Technik hat die Metallinnung beste Voraussetzungen ge-
schaffen, Jugendliche in Wien zu motivieren, sich fiir einen
Metalltechnik-Beruf zu entscheiden. ,Mit unserer neuen
Ausbildungsstatte konnen wir jungen Leuten umfassendes
Wissen fiir ihr zukiinftiges Arbeitsumfeld vermitteln und ih-
nen auch dank der Maschinen von Elmag das notige Riist-
zeug fiir den spateren Beruf mitgeben”, zeigt sich Innungs-
geschaftsfithrer Mag. Leonhard Palden zufrieden. Thomas
Kubinger bringt es abschliefend auf den Punkt: ,,Wir von
Elmag sind stolz, einen Teil dazu beizutragen, dass der Be-
ruf des Metalltechnikers nicht nur auf eine lange Tradition,
sondern auch auf eine vielversprechende Zukunft blicken
kann.”

www.elmag.at

@

Die Maschinen von
Elmag entsprechen
in puncto Genauig-
keit, Stabilitét,
Laufruhe und
Sicherheit genau
den Anforderungen
fir eine optimale
Ausbildung.
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Automatisierung

Kostenersparnis
durch Effizienz und
lange Standzeiten

Turboss Twister

Der perfekte Spezialist
mit extrem breitem
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Ein Werkzeug fur nahezu alle Materialien
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Keine unerwarteten Ausbrliche

Grofdes Sortiment 2xD-5xD

Sehr breiter Schnittwertebereich fur
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Komplett CNC-gefrast: Das Frace
Bike F160 von Bernd Iwanow ist in
dieser Form einmalig auf der Welt.

AUS DEM VOLLEN GEFRAST

Unternehmergeist trifft Fertigungs-Know-how: Bernd Iwanow, der mit seinem Unternehmen bis dato
hauptsachlich Einzelteile fur die Automobilindustrie fertigte, will ein einzigartiges Mountainbike auf den
Markt bringen. Da in seinem Betrieb alle Voraussetzungen vorhanden sind, stand die Fertigungsmethode
schnell fest: Der Rahmen des Bikes sollte komplett CNC-gefrast werden. Als Unterstltzung fur sein Projekt
holte sich der passionierte Fraser deshalb die Zerspanungsspezialisten von Ceratizit mit ins Boot.

unst kommt in den unterschiedlichsten
Auspragungen daher: Einmal ist sie ver-
ganglich wie StraBenmalerei oder sie ist
kultureller Grundstock wie die Mona Lisa
oder ein Goethe-Vers. Manche Dinge
wiederum iiberspringen einfach diesen Reifeprozess,
sie sind aus dem Stand heraus eine Ikone - ein instant
classic. Ein Produkt, das sich schon im Prototypensta-
dium in die Liga der modernen Klassiker aufschwingt,
nennt sein Entwickler schlicht F160. Dann hort es aber
mit der Zuriickhaltung jah auf, denn das Frace F160 - so

33
Shortcut O'*

Aufgabenstellung: Fahrradrahmen
wirtschaftlich aus dem Vollen frasen.

Material: 7075 Aluminium.

Lésung: Trochoidales Frasen mit dem
CircularLine CCR-Fraser von Ceratizit.

Nutzen: Bearbeitungszeit eingespart.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



sein offizieller Name - ist ein Enduro-Mountainbike der
Superlative: Aus einem 70 Kilogramm schweren Alumi-
niumblock herausgefrast, gemacht fiir kompromisslosen
Trail-Downhill in unwegsamstem Gelande, mit 160 Mil-
limeter Federweg, 27,5-Zoll-Laufradern und Viergelen-
ker-Hinterbau. Schweindhte? Null. Ware beim verwen-
deten 7075 Flugzeug-Aluminium auch zwecklos.

Allein diese Spezifikationen sind beeindruckend, dabei
nimmt den Betrachter das Augenfalligste bereits gefan-
gen: die unvergleichliche Optik. Knifflige Spitzkehren
reihen sich aneinander, lange Flowpassagen laden ein
zum Laufenlassen, zum Genielen. Was sich wie eine
Ausfahrt mit dem Frace anhort, ist lediglich der Versuch,
seine ausgefeilte Geometrie in Worte zu fassen. Mehr
Skulptur als Sportgerat, mehr Kunstwerk als Technikbo-
lide. Doch beim Frace F160 muss sich der Interessent
gar nicht zwischen den scheinbaren Widerspriichen ent-
scheiden, er bekommt alles fein harmonisch als Gesamt-
paket geschniirt.

Eine verwegene Idee

Wer sich einen Werkstoff wie 7075 Aluminium aussucht,
hat nicht wahllos in den Sortimentstopf gegriffen, der ist
sich sicher in dem, was er tut und was er will. Und das
weil Bernd Iwanow, Geschéftsfilhrer und Inhaber der
CNC Bike GmbH aus Finne (D), sehr genau: ,Ich will
ein einzigartiges Bike auf den Markt bringen. Eines, das
es in dieser Form zwar schon einmal gegeben hat, aber
nie aus dem Prototypen-Status heraus kam.” Diesen
Plan fasste der gelernte Werkzeugmacher vor ungefahr
zwei Jahren, nachdem er bereits fiir einen ostdeutschen
Fahrradhersteller ein Klapp-Bike konstruiert hatte, die-

Bei der Produktion einer

Kettenstrebe spart sich
Bernd Iwanow 40 Minuten
reine Bearbeitungszeit.

www.zerspanungstechnik.com
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ses aber aufgrund der Insolvenz seines Auftraggebers
niemals produziert wurde.

Bernd Iwanow hatte jedoch Blut geleckt und sich ent-
schlossen, sein eigenes Fahrrad zu entwickeln — >>

[=]::

Der CCR-Fraser von
Ceratizit spielt seine
Starken vor allem
beim trochoidalen
Frasen voll aus.
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aber es musste etwas Besonderes sein. Der Rahmen des
Bikes sollte komplett CNC-gefrast werden. Dass dies
eine verwegene Idee war, wurde ihm kurze Zeit spater
bei seinen Internetrecherchen bewusst. Bisher war es
noch keinem anderen Hersteller gelungen, ein CNC-ge-
frastes Mountainbike in dieser Form auf dem Markt se-
rienmaRig zu etablieren. ,Das hat mich umso mehr ge-
reizt, mein Vorhaben umzusetzen”, schmunzelt Iwanow.

Werkzeugspezialisten
als Méglichmacher

,Ich beziehe schon lange die Werkzeuge von Ceratizit
und habe einen sehr guten Kontakt zu deren AuRen-
dienstmitarbeiter. Das ist kein reiner Verkaufer, sondern
ein erfahrener Anwendungstechniker, der selbst einmal
an einer Maschine gearbeitet hat”, erklart Iwanow. Das
ist fir den Unternehmer gerade bei seinem Frace Bike-
Projekt besonders wichtig. ,Ich komme aus der Einzel-
teilefertigung und da sind andere Voraussetzungen ge-
fragt als jetzt bei der Serienfertigung. Um den Rahmen
wirtschaftlich aus dem Vollen zu frasen und den Prozess
weiterhin zu optimieren, kann ich mich auf die Beratung
des Ceratizit-Experten voll und ganz verlassen.” Para-
debeispiel ist die Bearbeitung der kleinen Taschen am

Rahmen. Programmiertechnisch stellten sie zwar keine
groe Herausforderung dar, doch mit der bisherigen
Technik war der Frasprozess ein regelrechter Zeitfres-
ser. ,Das musste einfach schneller gehen”, so Iwanow.
Also hat er seinen technischen Berater von Ceratizit zu
Rate gezogen, der ihm eine optimale Losung prasentie-
ren konnte. ,Statt unseres bisherigen Standardfrasers
hat er uns den CCR-Fraser empfohlen, den wir dann mit
einer trochoidalen Bearbeitungsstrategie eingesetzt ha-
ben. Als wir den Fréser in Aktion sahen, hat das meine
Mitarbeiter und mich schlichtweg beeindruckt. Frither
sind wir mit unserem Fraser schrag reingefahren, um
die Taschen auszufrasen, solange bis wir die gewiinsch-
te Schnitttiefe erreicht haben. Jetzt machen wir zu-
nachst eine Startbohrung, tauchen mit dem Fraser mit
der gesamten Schnittlange voll in die Tiefe ein und dann
geht’s los.”

CircularLine Fraser

fur hohe Drehzahlen

Auch die Schnittdaten haben den CNC-Profi nachhaltig
beeindruckt. ,Wir sind mit einer Schnittgeschwindigkeit
von vc 300 m/min und einer Vorschubgeschwindigkeit
von vf 2.000 mm/min bei Durchmesser 6,0 mm unter-

" Um den Rahmen wirtschaftlich aus dem Vollen
zu frasen und den Prozess weiterhin zu optimieren,
kann ich mich auf die Beratung des Ceratizit-
Experten voll und ganz verlassen.

Bernd lwanow, Geschaéftsfiihrer und Inhaber der CNC Bike GmbH

Die CCR-Fraser
werden mit der
Dragonskin be-
schichtet, die be-
sonders robust und
verschleiBresistent
ist und selbst
hohen Temperatur-
schwankungen
standhalt.
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wegs. Das ist schon heftig”, staunt Iwanow. Er vermutet,
dass die besondere Beschichtung einer der Griinde ist,
um solche Schnittwerte zu realisieren. ,Normale Fraser
wirden diese hohen Drehzahlen nicht aushalten und
verbrennen.” Das bestétigt auch Markus Brunner, Re-
gionalverkaufsleiter bei Ceratizit. ,Natiirlich geht das
nicht mit jedem Fraser. Die hohe Schnittgeschwindig-
keit und die hoheren radialen Kréafte stellen auch hohere
Anforderungen an das Werkzeug”, begriindet er seine
Aussage. Neben einer stabileren Kerngeometrie sei da-
her die Beschichtung maRgeblich.

,Unsere CircularLine CCR-Fraser sind speziell auf das
trochoidale Frasen ausgelegt und verfiigen daher auch
iiber eine optimierte Oberflichenbeschichtung”, erklart
Brunner. ,Wie alle unsere High-Performance-Werkzeu-
ge wurden auch unsere CCR-Fraser mit der Dragonskin
beschichtet, die besonders robust und verschleifresis-
tent ist und selbst hohen Temperaturschwankungen
sehr gut standhalt. Dragonskin bedeutet im Falle unserer
CCR-Fraser fiir die Aluminiumbearbeitung, dass wir bei
diesen Werkzeugen eine DLC-Beschichtung verwenden.
In Kombination mit den scharfen Schneiden und Span-

brechern liefert der Fraser die besten Voraussetzungen,

Bestens beraten: Markus Brunner, Regionalverkaufsleiter
bei Ceratizit, demonstriert Bernd lwanow die Vorteile des
ten — und davon gibt es jede Menge.” >>  trochoidalen Frasens mit den CircularLine CCR-Frasern.

um die Taschen am Fahrradrahmen effektiv zu bearbei-

precisa

lhre Vorteile mit Pay per Use:

»  kein gebundenes Kapital

P Kostentransparenz und -reduktion
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40 Minuten Bearbeitungszeit
eingespart

Die ideale Rahmenstruktur des Frace F160 hat viele Ta-
schen, die mittels Fraser ausgeraumt werden miissen. Dass
das jetzt viel schneller geht als friiher, dariiber freut Bernd
Iwanow sich besonders: ,Mit den CCR-Frasern spare ich
mir 40 Minuten reine Bearbeitungszeit bei der Kettenstre-
be. Wenn wir die Bearbeitung der Sattelstrebe ebenfalls
auf den CCR-Fraser umgestellt haben, dann erwarte ich ein
dhnlich positives Ergebnis.”

Zurzeit dauert der gesamte Herstellungsprozess ca. 60
Stunden - entsprechend schlagt der Preis zu Buche. Rund
5.000 Euro miissen Interessierte fiir den Rahmen dieses ex-
Kklusiven Drahtesels berappen. Dafiir bekommt man aber ein
echtes Schmuckstiick, das, in Kleinserie produziert, nicht
nur Seltenheitswert hat, sondern sich in puncto Perfor-
mance mit jedem etablierten Downbhill-Bike messen kann.
Dies bestatigen nicht nur professionelle Downhill-Biker, die

Anwender

Aus Liebe zum Aluminium und aus Liebe zum CNC-Frasen: Unter

das F160 bereits ausfiihrlich auf Herz und Nieren getestet
haben. Auch die wichtige EFBE-Priifnorm, die das Frace er-
halten hat, zeugt von der hohen Qualitdt des Enduro-Bikes.

Erste Bestellung ausgeliefert

,Es war wirklich ein sehr ehrgeiziges Ziel, doch durch die
tatkraftige Unterstiitzung meines technischen Beraters bei
Ceratizit und die Umstellung auf die optimalen Werkzeuge
habe ich es tatsachlich geschafft: Ich fertige serienmaRig
ein komplett aus dem Vollen gefrastes Aluminium-Moun-
tainbike, das noch dazu hervorragend im Geldnde funk-
tioniert”, so Iwanow abschlieRend. Das erste Frace F160
bleibt natiirlich im Besitz des Entwicklers. Fiir das zweite
Bike konnte Bernd Iwanow bereits den ersten Kundenauf-
trag verbuchen: Der Rahmen mit der Seriennummer 002
wurde personlich an die Ceratizit Deutschland GmbH nach
Kempten ausgeliefert.

www.ceratizit.com

()

Alle Daumen hoch:
Das Frace Bike F160
besteht nicht nur
den Praxistest mit
Testfahrer Frederik
Torbiasch, sondern
erhalt auch die
wichtige EFBE-
Prifnorm.

absoluter Prazision stellt Frace Bike in Deutschland jedes Jahr ca. 30
exklusive Bikes her, die im Design nicht der Normalitat entsprechen.
Bei einem Frace Bike trifft High-End-Design auf kompromissloses
Fahrgefuhl. Aus jedem Blickwinkel zeigt sich die Prazision und
Hochwertigkeit des Frace Bikes F 160 - feinste Spuren der CNC-Frase
schimmern auf Metall, die geschwungenen Sicheln und die Linien-
fUhrung des Rahmens ergeben eine auffallend edle Race-Optik, die
das Geschoss zu einem puren Hingucker macht.

CNC Bike GmbH
HauptstraBBe 73, D-06647 Finne, Tel. +49 36377-83200
www.fracebike.de

20
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In einem Modellversuch wurden zwei bleifreie BlueBrass®Zerspanungsmessinge ausgewahlt
und einer bleihaltigen Referenz (Cuzn39Pb3) sowie einem nur schwer zerspanbaren Messing-
werkstoff (CuZn37) gegenubergestellt. Ein Highspeed-Bohrer (16.000 U/min) wurde mit

selektierten Guana-Bohrwerkzeugen von Zecha bestlickt und mit Sensorik versehen.

ZERSPANUNG
VON BLEIFREIEN
KUPFERWERKSTOFFEN

Immer mehr Hersteller von z. B. Elektrobauteilen muUssen sich der Herausforderung stellen, bleifreie Messing- und
Kupferlegierungen zu bearbeiten. Daher beschéftigen sich Aurubis Stolberg und Zecha, in Osterreich vertreten durch
Wedco, seit geraumer Zeit intensiv mit dieser Thematik. Laut Gesetzgeber soll ab dem Jahr 2021 eine neue Richt-
linie zur bleifreien NE-Metallbearbeitung umgesetzt sein. Allein durch die Elektromobilitat wird eine Steigerung im
zweistelligen Prozentbereich bei der Herstellung von Verbindungssteckern fur die Automobilindustrie vorhergesagt,
weswegen der Druck in den entsprechenden Industrien und verarbeitenden Betrieben zunimmt.

n der Elektronikindustrie setzten Endanwender o
vor allem Kupfer-Zink-Legierungen — sogenann- Shortcut Q‘.u.
te Messingwerkstoffe oder Automatenmessing —

Aufgabenstellung: Z bleifrei
aufgrund ihrer guten mechanischen, leitfahigen B SRR

. L i . Kupferwerkstoffen.
und korrosionsbestindigen Eigenschaften ein.

Der Nachteil dieser bewihrten Messingwerkstoffe: Sie Losung: MaBgeschneiderte, diamant-
beschichtete Werkzeuge der IGUANA-Serie

von Zecha in Kombination mit bleifreien
BlueBrass®-Werkstoffen von Aurubis.

sind bleihaltig und miissen substituiert werden.

Lasst man nun lediglich das fiir die gute Spanbildung
Nutzen: Hervorragende Zerspanungseigen-

besonders wirksame Blei weg, sind die Herausforde-
schaften, niedrigere Drehmomentverlaufe.

rungen bei der Zerspanung bleifreier Kupferwerkstoffe

vielseitig. Dies reicht von Langspanen und Wirrspanen

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



bis hin zu vermehrter Gratbildung am zu bearbeitenden
Teil und erhohtem Werkzeugverschleiff. Dazu kommt,
dass der Zerspanungsprozess die Eigenschaften des
Werkstoffs und des Endproduktes nicht negativ be-
einflussen soll. Beispielsweise fithren erhohte Bauteil-
temperaturen beim Zerspanungsvorgang zu Anderun-
gen am Werkstoffgefiige oder einer Versprodung des
Bauteils.

Expertise blindeln

Um wirtschaftliche und erfolgreiche Ergebnisse beim
Kunden zu erzielen, ist gerade bei der Bearbeitung die-
ser neuartigen, bleifreien Kupferwerkstoffe eine Koope-
ration der am Prozess beteiligten Parteien relevant. Je
frither und enger der Kunde, Werkzeug- und Werkstoff-
hersteller zusammenarbeiten, desto besser konnen die
einzelnen Komponenten wie Kiihlschmierstoffe, Zer-
spanungswerkzeuge und das zu bearbeitende Material
aufeinander abgestimmt und fiir die Weiterverarbeitung
vorbereitet werden. Als Hersteller hochpraziser Drahte
und Bander aus Kupfer und Kupferlegierungen bzw. Mi-
krozerspanungs-, Stanz- und Umformwerkzeugen biin-
deln Aurubis und Zecha ihr Know-how bereits bei der
Entwicklung ihrer Werkstoffe und Werkzeuglosungen.

Unter der Produktmarke BlueBrass® entwickelt Aurubis
eine bleifreie Legierungsfamilie, die heutige Standards
der Elektro-, Automobil- und Consumerindustrie hin-
sichtlich Zerspanbarkeit, Wirtschaftlichkeit und Bleifrei-
heit hervorragend verbindet. BlueBrass®-Legierungen
zeichnen sich durch gute Zerspanungseigenschaften
bei mechanischen Bearbeitungsprozessen, beispiels-
weise dem Drehen, Frasen und Bohren aus.

Und auch Zecha geht mit der Zeit und entwickelt stetig
neue Werkzeuglosungen fiir ausgefallene Anwendungs-
falle und modernste Materialien — wie auch fiir bleifreie
Werkstoffe. So beinhaltet bspw. die High-End-Werk-
zeugfamilie IGUANA diamantbeschichtete Mehrschnei-
der im kleinen Durchmesserbereich mit lasergescharf-
ter Schneide.

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge

Bohrversuche

Um die Besonderheiten bei der Zerspanung von blei-
freien Materialien besser verstehen zu konnen, wurden
in einem Modellversuch zwei bleifreie BlueBrass®-Zer-
spanungsmessinge ausgewahlt und einer bleihaltigen
Referenz (CuZn39Pb3) sowie einem nur schwer zer-
spanbaren Messingwerkstoff (CuZn37) gegeniiberge-
stellt. Ein High-Speed-Bohrer (16.000 U/min) wurde
mit selektierten IGUANA-Bohrwerkzeugen von Zecha
bestiickt und mittels Sensorik versehen. Um Aussagen
zur Zerspanbarkeit zu erlangen, wurden Drehzahl- und
Drehmomentverlaufe am Werkstiick wahrend des Ver-
suchs direkt ermittelt. Im Nachgang zu den Bohrversu-
chen erfolgte eine Analyse der Werkstiicke hinsichtlich
Gratbildung und Oberflichenqualitat der Bohrungen.

Die analysierten Werkstoffe unterscheiden sich bei den
technologischen und mikrostrukturellen Eigenschaften.
Im bleihaltigen Referenzwerkstoff CuZn39Pb3 wirken
die an den Korngrenzen vorliegenden Bleipartikel wie
kleine Spanbrecher und verhelfen dem Werkstoff =~ >>

Bei dem Versuch
auf dem Bohrprif-
stand wurden vier
Werkstoffe mit drei
unterschiedlichen
Werkzeugen von
Zecha getestet. (Im
Bild: Carbide metal
spiral drill, DLC
coating)

Die analysierten
Werkstoffe unter-
scheiden sich

bei den techno-
logischen und
mikrostrukturellen
Eigenschaften. (Im
Bild: CuzZn42 (PNA
277))
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M Bei den Bohrver-
e suchen zeigte sich,
M dass beim Einsatz von
3 Standardwerkzeugen
mit Ausnahme des
CuZn37-Werkstoffs
dhnliche Verlaufe des
Drehmoments erzielt
werden konnten.

somit zu seinen guten Zerspanungseigenschaften. Der
normalerweise ausschlieflich fiir Umformvorgange ein-
gesetzte Werkstoff CuZn37 besteht aus einem reinen a-
Gefiige. Diese Mikrostruktur verhilft dem Werkstoff zu
seiner guten Verformbarkeit, gleichzeitig jedoch zu Zer-
spanbarkeitseigenschaften auf sehr niedrigem Niveau.

Die beiden BlueBrass®-Werkstoffe PNA 277 und PNA
379 hingegen besitzen in erster Linie einen hoheren
Zink-Anteil, der die Zweiphasigkeit des Werkstoffes be-
griindet. Neben einem a-Anteil, der fiir ausreichende
Verformbarkeit sorgt, besitzen die beiden Werkstoffe
auch einen B-Phasengehalt. Dieser Anteil ist stabiler
und somit sproder und fithrt zu einer guten Zerspan-
barkeit. Zusatzlich werden die BlueBrass®-Werkstoffe
dotiert, das heilt es werden zur Steigerung bestimmter
Eigenschaften weitere Elemente zugefiihrt. Indium hat
sich hier als Zugabe-Element bei PNA 379 als beson-
ders positiv erwiesen, vor allem bei schwierigen Zer-
spanungsoperationen. Dazu gehoren das Bohren von
Sacklochern oder Prozesse unter extremen Umgebungs-
bedingungen. Ein Beispiel ist das Zerspanen ohne ex-
terne Schmierung, die sogenannte Trockenbearbeitung.

MaBgeschneiderte Werkzeuge

Bei dem Versuch auf dem Bohrpriifstand wurden vier
Werkstoffe mit drei unterschiedlichen Werkzeugen
von Zecha getestet. Bei konstanten Priifbedingungen,
zu denen Vorschub, Drehzahl, Bohrlochtiefe, Bohrer-
durchmesser und eine fehlende externe Kiihlung zdhlen
sowie gleichem Werkstiickzustand, sprich Priifkorper-
durchmesser und Verarbeitungszustand, wurde der
Drehmomentverlauf in Abhangigkeit des Bohrweges
ermittelt. Es zeigte sich, dass beim Einsatz von Stan-
dardwerkzeugen mit Ausnahme des CuZn37-Werkstoffs
ahnliche Verldufe des Drehmoments erzielt werden
konnten. Die Auswahl maRgeschneiderter Werkzeu-
ge fiihrte sogar dazu, dass niedrigere Drehmoment-
verldufe bei den BlueBrass®-Legierungen gegeniiber
der bleihaltigen Referenz erzielt werden konnten. Das
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malgeschneiderte Werkzeug in Kombination mit dem
bleifreien BlueBrass®-Werkstoff erzielte hervorragende
Zerspanungseigenschaften, vergleichbar oder sogar
besser als die bleihaltige Referenz.

Aufgrund der Vielzahl an verschiedenen NE-Werkstof-
fen und Legierungen gibt es bei der Massenteilferti-
gung in der Zerspanung keine generelle Einheitsformel
fiir Zeitersparnis. Bei den Zerspanungswerkzeugen hat
sich gezeigt, dass eine auf die Anwendung abgestimmte
spezifische Geometrie und Hochleistungsbeschichtung
eine wirtschaftliche Bearbeitung dieser schwer zer-
spanbaren Materialien moglich macht. In vielen Fallen
eignen sich die neu entwickelten diamantbeschichteten
High-End-Werkzeuge der IGUANA-Serie mit laserge-
schérfter Schneidkante. Je nach Anwendungsfall liefert
ein in der Geometrie abgestimmtes Hartmetallwerk-
zeug mit einer DLC-Hochleistungsbeschichtung den
gewiinschten Erfolg.

www.zecha.de e www.wedco.at

D

Anwender

Die Aurubis AG ist ein weltweit fihrender
Anbieter von Nichteisenmetallen und der
groBte Kupferrecycler der Welt. Mit rund
7.400 Mitarbeitern in Uber 20 Landern auf
drei Kontinenten produziert Aurubis aus
Kupferkonzentrat und Recyclingmaterialien
pro Jahr mehr als 1 Mio. Tonnen hochreine
und hochwertige Kupferkathoden. Diese
werden unter anderem in Stolberg zu hoch-
prazisen Bandern und Drahten aus Kupfer und
Kupferlegierungen fur industrielle Abnehmer
von Kupferprodukten am Weltmarkt
weiterverarbeitet.

www.aurubis.com
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TIGER-TEC® GOLD
ERWEITERT
DIE GRENZEN

Mit der neuen PVD-Sorte WSP45G erweitert
Walter das Tiger-tec® Gold-Anwendungsspekt-
rum jetzt erstmals auch auf das Bohren.

Die Sorte WSP45G besitzt einen Multilayer aus Alumi-
niumoxid (Al203). Dessen hoher Kristallisationsgrad
macht sie nicht nur verschlei3-,
sondern auch hitzeresistent.
Dadurch schiitzt sie die dar-
unterliegende  TiAIN-Schicht
effizient vor Warmeeintrag und
damit vor Verschleif bei ISO P-
Werkstoffen — vor allem dann,

Wenn zwischen Ihnen und uns mehr entsteht:

Das ist der MAPAL Effekt.

wenn die Warme nicht iiber den
Span abgefiithrt werden kann,
wie bei den schlecht warmelei-
tenden ISO-Werkstoffen M und
S. Ein goldfarbener Top-Layer
aus Zirkonnitrid (ZrN) verein-
facht die VerschleiBerkennung,
sodass jede Schneidkante ge-
nutzt wird.

Breiter
Anwendungsbereich

Die drei Wendeschneidplatten-
Bohrer, die Walter fiir den Einsatz
der gleichermafen zdhen wie
verschleif$festen Tiger-tec® Gold-
Schneidstoffe ausgewahlt hat,
umfassen einen breiten Anwen-
dungsbereich: Der B321x.DF.
eignet sich vor allem fiir kleine
Durchmesser von 10 bis 18 mm.
Er tritt hier bewusst zu den
VHM-Bohrern in Konkurrenz.
Der D3120 gilt als besonders
wirtschaftlich, da er aullen wie
im Zentrum nur einen Wende-
schneidplattentyp braucht. Als
Spezialist fiir den Einsatz auf
Drehmaschinen profitiert der
D3120 zusatzlich von der neu-

legen groBten Wert auf
durchgdngig prozesssichere
Produktionskomponenten.

en Sorte, weil beim Drehen mit
x-Versatz hohe Verschleifkraf-
te entstehen. Den D4120 fiir
@ 13,5 bis 59 mm wahlen An-
wender flir das Bohren mit ho-
her Prazision.

www.walter-tools.com

www.zerspanungstechnik.com

liefern ein leistungs-
fahiges Gesamtpaket
aus Werkzeug und
Spannsystem.

www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

Zerspanungswerkzeuge

Jetztauchim
Bohren: Die Walter
PVD-Sorte WSP45G
erschliet neuen
Anwendungsbereich.
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Der 90-Grad-Schaftfraser HELI

3 MILL ist dank hochpositivem
Spanwinkel weichschneidend und
sorgt fur ein hohes Zeitspanvolumen.

SCHRUPPEN UND
SCHLICHTEN VON
MINIATURBAUTEILEN

Mit dem HELI 3 MILL hat Iscar ein flexibel einsetzbares
Werkzeug fiir die Bearbeitung von Miniaturbauteilen im
Programm. Der Schaftfraser lasst sich mit unterschied-
lichen Wendeschneidplatten bestiicken und kann bei
zahlreichen Anwendungen eine wirtschaftliche Alter-
native zu Werkzeugen aus Vollhartmetall sein - speziell,
wenn geringe Schnitttiefen ausreichen.

Der 90-Grad-Schaftfraser, der in seiner kleinsten Variante
mit einer nur finf Millimeter groBen Wendeschneidplatte be-
stlickt wird, ist ein flexibel einsetzbares Werkzeug zur wirt-
schaftlichen Bearbeitung kompakter Bauteile, kleiner Kavi-
taten und Taschen mit hohen Vorschubraten. Die maximale
Schnitttiefe liegt bei 3,5 mm. Das ermoglicht dem Anwender
ein hohes Zeitspanvolumen und damit groe Produktivitat.
Dank seiner geringen Leistungsaufnahme kann der HELI 3
MILL auf Maschinen mit wenig Antriebsleistung oder auch
mit angetriebenen Werkzeugen eingesetzt werden.

Fiir alle gdngigen ISO-Werkstoffe

Iscar hat den Fraser zum Schruppen und Schlichten aller
gangigen ISO-P-, ISO-K-, ISO-M- und ISO-S-Werkstoffe kon-
zipiert. Der HELI 3 MILL erlaubt Schulter-, Taschen- und
Nutenfrasen und minimiert Absatze beim mehrfachen Werk-
stiickeintritt an hohen Schultern. Fiir ein gleichbleibend gutes
Schnittergebnis wahrend der Bearbeitung fiihrt die Kiihlmit-
telzufuhr direkt auf die Schneidkante. Der solide Kerndurch-
messer des Werkzeugs macht Prozesse sicher und stabil.

www.iscar.de

Mit der optimierten Werkzeugauslegung bietet der
Eckfraser Turbo 16 eine hohe Leistung und Prozesssicherheit.

VIELSEITIGES
ECKFRASSYSTEM

Die Werkzeugauslegung des Turbo 16 von Seco Tools sorgt
fir eine Kombination aus hoher Prozesssicherheit und
beachtlichem Zeitspanvolumen. Zudem kénnen Anwen-
der durch die vielfiltigen Einsatzmoéglichkeiten des Eck-
frasers ihr Werkzeuginventar verringern.

Das Schneidverhalten des Turbo 16 reduziert die Zerspankraft
fiir eine sichere, zuverldssige Bearbeitung und ermoglicht da-
durch lange Standzeiten. Der Werkzeugkorper besteht aus kor-
rosionsbestandigem Stahl und ist nicht vernickelt, was zusatz-
lich die Umwelt schont. Seco hat den Turbo 16 fiir alle gangigen
Bearbeitungsmethoden und Werkstoffe entwickelt. Der flexible
Eckfraser eignet sich vom Plan- und Nutfrasen iiber Eckfrasen
hin zum Tauchfrasen und Einwéartskopieren und ist fiir die Be-
arbeitung von Stahl, Rostfrei, Guss, Nichteisenmetallen, Super-
legierungen sowie Titan optimiert.

Passende Ausfilihrung fiir alle Prozesse

Der Turbo 16 ist in einem Durchmesserbereich von 25 bis 250 mm
erhaltlich. Er ist fiir eine Vielzahl an Aufnahmearten sowie be-
schichtete und unbeschichtete Wendeplatten in vier Geometrien
ausgelegt. Eine weitere Neuheit ist, dass die Wendeplatten von
Seco Tools erstmals mit einem Data-Matrix-Code versehen sind.
Mittels der Smartphone-App Seco Assistant fiir iOS und Android
lassen sich so jederzeit komfortabel Produkt- und Schnittdaten
abrufen.

www.secotools.com/de

".I '] ' wnn

Wendeplatten mit Data-Matrix-Code ermog-
lichen den komfortablen Abruf von Produkt-
E und Schnittdaten mit der Seco Assistant App.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



Eine gebrauchte
Hartmetall-Wende-
schneidplatte

kann zu 95 Prozent
recycelt werden.
Der Wolframanteil
am Hartmetall
betragt etwa 75
Prozent. Um diesen
Sekundarrohstoff zu
gewinnen, hat die
Wolfram Bergbau
und Hutten AG ein
Recyclingverfahren
entwickelt.

UMWELTBEWUSST DURCH
HARTMETALL-RECYCLING

Die Wolfram Bergbau und Hiitten AG ist
Teil der Unternehmensgruppe Sandvik und
einer der weltweit gréBten Produzenten
von Wolfram. Dieses hitzebestiandige Ele-
ment hoher Dichte ist ein unverzichtbarer
Rohstoff fiir die Herstellung von Hartmetall-
werkzeugen. Seine weltweiten Vorkommen
werden auf etwa sieben Millionen Tonnen
geschatzt. Schon in etwa 100 Jahren konn-
ten sie erschopft sein. Neben Primarrohstof-
fen nutzt das Unternehmen deshalb auch
wolframhaltige Sekundarrohstoffe wie ge-
brauchte Hartmetallwerkzeuge.

,Die meisten Rohstoffe sind endlich, sodass ein
unnotiges Fordern mithilfe der SchlieBung von
Energie- und Materialkreislaufen vermieden
werden sollte. Die Kreislaufwirtschaft bietet
nicht nur okologische, sondern auch 6konomi-
sche Vorteile. Schlieflich sind Werkzeuge noch
lange nicht unbrauchbar, nur weil sie ihre Zer-
spaneigenschaften verloren haben. Sie liefern
wertvolle Materialien fiir die Herstellung neuer
Werkzeuge”, erklart Jill Glynn, Commercial Ser-
vices Manager bei Sandvik Coromant.

Verfahren entwickelt

Eine gebrauchte Hartmetall-Wendeschneidplatte
kann zu 95 Prozent recycelt werden. Der Wolf-
ramanteil am Hartmetall betragt etwa 75 Pro-
zent. Um diesen Sekundarrohstoff zu gewinnen,
hat die Wolfram Bergbau und Hiitten AG ein
Recyclingverfahren entwickelt, von dem Kunden
von Sandvik Coromant aus der ganzen Welt pro-
fitieren. Unabhdngig von GroRe, Branche oder
Standort konnen Hartmetallwerkzeuge aller Her-
steller genutzt werden.

www.zerspanungstechnik.com

Sandvik Coromant stellt die Abholung der ge-
brauchten Hartmetallwerkzeuge bei den Kunden
und ihre Lieferung zum Recyclingstandort in
der Steiermark sicher. Nachdem dort die Zu-
sammensetzung der Werkzeuge mittels einer
Rontgenfluoreszenzanalyse mit einem Scansys-
tem bestimmt wurde, werden die Werkzeuge zu
Hartmetallpulver zerkleinert. Dieses Pulver wird
chemisch gereinigt, um Materialien wiederzuge-
winnen, die die gleichen Eigenschaften wie das
urspriingliche Wolfram aufweisen. Weitere Se-
kundarrohstoffe im Hartmetall werden ebenfalls
recycelt — Kobalt wird beispielsweise zur Wieder-
verwertung an Dritte weitergegeben.

Mehr Rentabilitat
und Umweltschutz

Unternehmen koénnen massiv davon profitieren,
wenn sie Recycling in ihre Asset-Management-
Strategie einbeziehen. Und Werkzeughersteller
konnen einen weiteren Beitrag zur Umwelt- und
Ressourcenschonung leisten, indem sie mittels
der Werkzeugaufbereitung die Standzeiten von
Werkzeugen erhohen.

,Das Asset Management endet nicht mit dem
Kauf neuer Anlagen oder Werkzeuge. Die Her-
steller miissen den gesamten Lebenszyklus ihrer
Produkte sowohl unter dem Gesichtspunkt der
Nachhaltigkeit als auch der Rentabilitat betrach-
ten. Neben Recyclingsystemen sollten Hersteller
dabei auch die Langlebigkeit ihrer Werkzeuge
berticksichtigen, die ebenfalls zur Nachhaltigkeit
beitragen”, so Glynn abschlieBend.

www.sandvik.coromant.com/at
www.wolfram.at
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Professional Power

MADE IN
GERMANY

Das Original

NEU:
SPINDELN UND
HANDGERATE MIT
SCHNELLWECHSEL-
SYSTEM VON BIAX

ZUR AUTOMATISIERTEN
BEARBEITUNG MIT
WECHSELSTATION FUR
WERKZEUGHALTER.

B
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FUR SCHNELLEN UND
EINFACHEN WERKZEUG-
WECHSEL BEI MANUELLER
BEARBEITUNG.




Covis setzt bei der Prazisionsbearbeitung auf Big Kaiser, dadurch
kénnen auch bei exotischen Materialien und Superlegierungen sehr
enge Toleranzen eingehalten werden.

HOCHPRAZISE WERKZEUGE
FUR SPEZIALLEGIERUNGEN

Bei speziellen Komponenten aus schwer zu bearbeitenden Materialien wie Inconel ist die grosste Herausforderung,
engste Toleranzen einzuhalten. Zuverlassigkeit allein reicht da nicht aus - deshalb setzt das italienische Unter-
nehmen Covis bei der Zerspanung von Speziallegierungen auf die Prazisionswerkzeuge von Big Kaiser.

ovis wurde 1994 gegriindet und produziert

s
mafgeschneiderte Prézisionsteile und Lo- Shortcut Q’{}

sungen fiir den Energiesektor, beispielswei- . .
Aufgabenstellung: Bearbeitung von Spezial-

se fiir Offshore- und Onshore-Olbohrinseln . .
legierungen wie Inconel oder Super Duplex.

und -plattformen. Die Bearbeitung exoti-

Lésung: Unterschiedlichste Prazisionswerk-
zeuge von Big Kaiser im Einsatz: Feinbohrkdpfe,
Aufbohrkopfe, Smart Damper,
Big-Plus-Spindelsystem usw.

scher und vorbehandelter Materialien wie Stahl, Inconel,
Duplex und Super Duplex sowie weiterer Speziallegie-
rungen ist tagliches Geschaft bei Covis. ,Wir arbeiten

eng mit internationalen Konzernen zusammen und mis-
Nutzen: Speziallegierungen werden vibrations-

sen hochste Standards und Anforderungen in der gesam-
arm, hochprazise und sicher bearbeitet.

ten Produktionskette garantieren — vom Materialeinkauf

bei zertifizierten Lieferanten bis hin zur Zertifizierung
und Nachverfolgung aller weiteren Arbeitsschritte. Wir
sind hoch spezialisiert und produzieren individuelle Tei-  bearbeitet bis zum abschlieRenden Feinschliff. Dass es
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le und Komponenten als Unikate oder zumindest in ex-
trem kleinen Serien. Der Produktionsprozess ist komplex
und besteht aus vielen Schritten. Zuerst wird das Teil
vorbereitet, dann beschichtet und zum Schluss prazise

sich bei dem zu bearbeitenden Material um Inconel oder
Super Duplex handeln kann, ist eine zusatzliche Heraus-
forderung, der wir uns gern stellen”, erklart Fabio Sopra-
na, Technical Manager bei Covis.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



Hoch spezialisierter
Produktionsprozess

Inconelist eine Superlegierung auf Nickel- und Chromba-
sis, die duferst resistent gegen Oxidation, hohe Tempe-
raturen und Korrosion ist. Ihre Harte ist es aber auch, die
einen echten Spezialisten bei der Bearbeitung erfordert.
,Die Schnittgeschwindigkeiten sind niedrig, die Kontakt-
zeiten sind lang und die Bearbeitung ist langwierig. Die

Zerspanungswerkzeuge

wahrend des Bearbeitungsprozesses entstehende War-
me flieRt in das Werkzeug und setzt es einer anhaltenden
Belastung aus”, erklart Soprana. In der Hauptproduk-
tionsstétte von Covis in Carré werden mittlere bis grosse
Teile fiir den Energiesektor mit Durchmessern von 500
bis 2.500 mm bearbeitet. Die Tiefe der zu bearbeitenden
Bohrungen ist betrachtlich (8 bis 9xD, z. B. 45 x 420 mm
bis 53 x 480 mm) und die Toleranzen sind sehreng  >>

Laufruhe

| kraftverteilung

gen

und Formenbau

www.boehlerit.com

boehleri

Mit dem Smart
Damper lassen sich
tiefe Bohrungen
mit prazisen Ober-
flachen an Ventilen
mit Inconel-Be-
schichtungen
durchfuhren.

Fraskompetenz
auf ganzer Linie

W 45° Frasen - Leichter Schnitt und hohes
Zerspanungsvolumen bei extremer

B 90° Frasen - Hochste Produktivitat,
| Kostenreduktion und optimale Schnitt-

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

B 3-D Frasen - Universell einsetzbare
> Werkzeugsysteme flir den Gesenk-

m \/ollhartmetallfrdsen - Uber 1000
Produkte flir jede Anwendung
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—denn es miissen Oberflichen-Rauheiten von 0,4 bis 0,2
pm erreicht werden. Schwingungsddmpfende Systeme
gewahrleisten, dass auch bei diesem Teil des Bearbei-
tungsprozesses ein optimales Ergebnis erzielt wird. Eine
Partnerschaft mit einem Prazisionswerkzeughersteller
wie Big Kaiser ist unter diesen Voraussetzungen ein
wichtiger Erfolgsfaktor.

Covis kontrolliert Vibrationen

Covis verwendet eine Vielzahl von Big Kaiser-Werk-
zeugen. Dazu gehoren beispielsweise Feinbohrkopfe,
Aufbohrkopfe sowie das modulare Schwingungsdamp-
fungssystem Smart Damper. Alle Bearbeitungszentren
von Covis sind zudem mit dem Big-Plus-Spindelsystem
ausgestattet, das einen doppelten simultanen Kegel-
Flansch-Kontakt zwischen Spindel und Maschine ga-
rantiert. Big-Plus verleiht der Maschine mehr Steifigkeit
und hélt die Vibrationen unter Kontrolle. ,,Wir sind vor
einigen Jahren komplett auf Big-Plus umgestiegen und
die Entscheidung zahlt sich absolut aus”, sagt Soprana.
,Wenn man mit tiefen Bohrungen und Antivibrations-
stangen arbeitet, muss man auch der Maschine zusatz-
liche Steifigkeit verleihen. Heute kann ich sagen, dass
Big-Plus und die schwingungsdampfenden Losungen
von Big Kaiser uns noch kein einziges Mal enttduscht
haben.”

Feinbohrkopfe im Einsatz

Bei der Schlichtbearbeitung und dem Nachzentrieren
gelten besondere Anforderungen. Erstens muss das
Werkzeug das Ende der Bohrung innerhalb einer be-
stimmten Schnittzeit erreichen, zweitens muss es inner-
halb der Toleranz- und Rauheitsanforderungen bleiben
und drittens muss es die Konzentrizitit der Bohrung
garantieren. Dazu sagt Soprana: ,Bei solch gehobenen
Bearbeitungen lassen sich mit Reibverfahren keine pra-
zisen Ergebnisse erzielen. Deshalb verlassen wir uns
hier auf die erstklassigen Feinbohrképfe von Big Kaiser:
4,0 um, eingestellt mittels Nonius, entsprechen exakt 4,0
pm auf der Maschine.” Auch beim Aufbohren kommen
Aufbohrképfe von Big Kaiser zum Einsatz, denn das Auf-
bohren muss mit absoluter Treue zum Detail erfolgen,
da ein vorgeschrupptes Werkstiick mit hoher Rauheit
immer die Qualitat der Endbearbeitung beeintrachtigt.

Hervorragende Partnerschaft

,Durch die Zusammenarbeit mit Partnern wie Covis in
anspruchsvollen, komplexen Projekten konnen wir rea-
le Daten generieren und auswerten, Trends erkennen

' ' Wir sind vor einigen Jahren komplett auf Big-Plus umgestiegen. Wenn man mit tiefen
Bohrungen und Antivibrationsstangen arbeitet, muss man auch der Maschine zusatzliche

und unser Wissen iiber Werkzeuge, Prozesse und Ma-

terialien kontinuierlich testen und erweitern”, erklart
Enrico Zanghi, Technical Sales Manager bei Big Kaiser.
,Unsere Kunden verlangen hervorragende Ergebnisse,
deshalb arbeiten wir ausschliesslich mit Premiumliefe-
ranten zusammen”, ergianzt Soprana abschlieRend. , Mit
Big Kaiser haben wir einen technologisch hervorragen-
den Partner, der einen erstklassigen und absolut zuver-
lassigen Kundenservice bietet.”

www.bigkaiser.com

Anwender /ﬁ‘
Die 1994 gegrlindete Covis Srl, mit Sitz in Carre

in Norditalien, ist ein fUhrender Hersteller und
Lieferant von industriellen Stahlprodukten und
feinmechanischen Komponenten. An den drei
Produktionsstatten in Carre, Asigliano Veneto
und Sedegliano bearbeitet Covis Materialien

wie Stahllegierungen, Inconel, Duplex und

Super Duplex sowie andere Speziallegierungen.

WWW.covis.it

Steifigkeit verleihen. Heute kann ich sagen, dass Big-Plus und die schwingungs-
dampfenden Losungen von Big Kaiser uns noch kein einziges Mal enttauscht haben.

Fabio Soprana, Technical Manager bei Covis

oben Flansche fir
Wasserkraftwerke
in S355J2G3 mit
Al-Bz 8-Be-
schichtung.

Die heraus-
forderndsten
Bohrungen an
diesem Stiick sind
die vier radialen
Bohrungen @ 58h6
mit einer Rauheit
von 0,8, die mit
Smart-Damper-
Stangen von auf3en
beginnend Uber
eine Tiefe von ca.
400 mm gebohrt
werden.

unten In
Kombination mit
dem Big-Plus-
Spindelsystem
reduziert der
Smart Damper
das Problem von
Vibrationsspuren
an der Oberflache
erheblich.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



Die neuen XSYTIN®-360 Hochleistungs-Vollkeramik-Schaftfraser von
Greenleaf verfligen Uber eine sehr hohe Materialfestigkeit und ermdéglichen
so hohe Vorschube bei gleichzeitig hohen Schnittgeschwindigkeiten.

VOLLKERAMIK-SCHAFTFRASER
FUR HOHE VORSCHUBE

Greenleaf Corporation, in Osterreich
vertreten durch Rabensteiner, bringt
mit XSYTIN®-360 eine neue Linie von
Hochleistungs-Vollkeramik-Schaft-
frasern auf den Markt. Die Fraser
kombinieren Greenleafs phasenge-
hértetes XSYTIN®-1 Substrat mit einer
speziellen Schneidengeometrie. Die
Materialfestigkeit ermoglicht hohe
Vorschiibe bei gleichzeitig hohen
Schnittgeschwindigkeiten.

Das von Greenleaf 2016 eingefiihrte
Substrat XSYTIN®-1 wurde entwickelt,
um eine Vielfalt an Werkstoffen bearbei-
ten zu konnen. Die Struktur dieser pha-
sengeharteten Keramik weist eine hohe
VerschleiRfestigkeit und eine hervorra-
gende Temperaturwechselbestandigkeit
auf, was XSYTIN®-360 Schaftfrdser zu
einem vielseitigen Hochleistungsprodukt
mit vorhersagbarem Verschleiverhalten
macht.

Breites
Anwendungsgebiet

Die XSYTIN®-360 Schaftfraser haben sich
bei der Bearbeitung bei einer Vielzahl
unterschiedlicher Materialien als duBerst
effektiv erwiesen, darunter hochwarm-
feste Legierungen, 3D-gedruckte Sinter-
Hochtemperaturbestandige Legierungen,
gehartete Stahle und Gusseisen, u. a.
Vermiculargraphit (GJV). Insbesondere
bei gehéarteten Stahlen hat sich die Stand-
zeit von XSYTIN®-360 Schaftfrasern als

www.zerspanungstechnik.com

gleichwertig mit der von Hochleistungs-
Hartmetall-Schaftfrasern erwiesen, wenn
diese bei hohen Drehzahlen (11.460 U/
min) betrieben werden und sich gleich-
zeitig ein Materialabtrag von mehr als
1.200 cm3/min ergibt.

Die in Zoll und metrischer Ausfiihrung
verfligharen XSYTIN®-360 Schaftfraser
sind besonders geeignet fiir die Zerspa-
nung von Werkstoffen in den Bereichen
der Luft- und Raumfahrt, des Automobil-
baus und des Formen- und Gesenkbaus.

www.greenleafcorporation.com
www.rabensteiner.com

Greenleaf stellt seine neue
Vollkeramik-Schaftfraser-Serie
XSYTIN®-360 vor. Das 4-Schneiden-
Konzept ermdglicht ein hohes
Zeitspanvolumen beim Nut-,
Taschen- und Konturfrasen.
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DIE WELT DER
INDUSTRIELLEN
TEILEREINIGUNG

Umfassend und
individuell betreut
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Krottenseestrafl3e 45 - 4810 Gmunden
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Zerspanungswerkzeuge

STRATEGIEWECHSEL
SCHAFFT KAPAZITAT

Neu definierte Schnittleistung und Standzeit bei schwer zerspanbarem Aluminium: Zu welch enormen Produktivi-
tatssteigerungen und zusatzlichen Kapazitaten kontinuierliche Untersuchungen und Tests fuhren kdnnen, zeigt die Be-
arbeitung eines Bauteils bei der Hausherr & Schulz Maschinenbau GmbH (HSM). Das Unternehmen konnte durch den
Einsatz des Hartmetallfrasers EPA-AL-3FL aus der Serie PlusLine von OSG die Durchlaufzeit bei dem schwer zerspanbaren
Aluminium F50 um 30 Prozent reduzieren und die Standzeit um 40 Prozent erhdhen.
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ekannt ist OSG meist als Problemloser beim

Bohren, Frasen sowie Gewindeschneiden

und vor allem bei schwer zerspanbaren

Werkstoffen. Nun zdhlt Aluminium irrtim-

lich nicht unbedingt zur Gattung schwer
zerspanbarer Werkstoffe. Tatsache aber ist, dass bei der
Zerspanung von Aluminium sehr hohe Schnittgeschwin-
digkeiten und Vorschiibe gefahren werden. Die Material-
eigenschaften von Aluminium fithren allerdings meist zu
einer Bildung von Aufbauschneiden. Eine effiziente Span-
abfuhr ist deshalb schwierig.

HSM in Witten machte da allerdings ganz andere Erfah-
rungen. Beim Frasen von Kupplungssystemen aus einer
Aluminiumlegierung mit einer Zugfestigkeit von zirka 750
N/mm? stie man mit den Fraswerkzeugen hinsichtlich
Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten relativ schnell
an Grenzen. Deshalb begann man im April 2019 mit dem
Test von Fraswerkzeugen der PlusLine-Serie von OSG.
Konkret mit dem EPA-AL-3FL, Durchmesser 20 mm, ein
Hartmetallfraser mit ALC-Beschichtung fiir Kupfer- und
Aluminiumlegierungen.

Dringender Handlungsbedarf

Die Zerspanung von Aluminium gilt, wegen der sehr ho-
hen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe, meist als
schwierig. Das war bei HSM vollig anders. Bei der zug-

Beim Frasen von Kupplungssystemen aus einer
Aluminiumlegierung mit einer Zugfestigkeit von
zirka 750 N/mm? stie man bei HSM mit den Fras-
werkzeugen hinsichtlich Schnittgeschwindigkeiten
und Standzeiten relativ schnell an Grenzen.

3t
Shortcut O*

Aufgabenstellung: Frasen von Kupplungs-
systemen aus einer zugfesten Aluminium-
legierung F50.

Losung: Hartmetallfraser EPA-AL-3FL
aus der Serie PlusLine von OSG.

Nutzen: Durchlaufzeit um 30 Prozent reduziert,
Standzeit um 40 Prozent erhéht.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



festen Aluminiumlegierung und den damit verbundenen,
geringen Schnittgeschwindigkeiten und Werkzeugstand-
zeiten sah Betriebsleiter Christian Jahnke dringenden
Handlungsbedarf: , Es ist natiirlich von Vorteil, wenn eine
Charge abgearbeitet ist und man mit einem neuen Auf-
trag frither auf die Maschine kann. Bei diesen Bauteilen
bewegen wir uns bei LosgroBen bis zu 200 Stiick, die sich
pro Jahr ca. drei- bis viermal wiederholen. Deshalb war
diese Optimierung wichtig, da die bis dahin eingesetzten
Fraswerkzeuge weder gute Schnittdaten noch Standzeiten
zulieRBen.”

Das Hauptproblem lag demnach darin, dass der Grund-
korper 320 x 270 x 45 mm beim Frasen in der Mitte zu
schwingen begann. Einerseits resultierte das aus der
Spannung mit nur zwei Krallen an den Eckpunkten des
Werkstiicks, andererseits aber auch aus der Schneiden-
geometrie des Frasers. So schlugen die Schneidkanten
des Frasers bei den Schwingungen gegen das Werkstiick.
Hoher VerschleiR bis hin zum Bruch war die Folge. Ein
weiterer Aspekt war, dass man bei einem solch kleinen
Bauteil an die Grenzen hinsichtlich der Dynamik der Ma-
schine stie. Deshalb wurden in Witten sowohl die Ma-
schine, die Bearbeitungsstrategie sowie das Fraswerkzeug
fiir das Schruppen und Schlichten gewechselt.

Zerspanungswerkzeuge

Schwingungen reduziert

Mit messbarem Erfolg, denn seither konnten sowohl die
Durchlaufzeiten reduziert als auch die Standzeiten >>

" Effiziente und prozesssichere Aluminiumwerkzeuge wurden
von OSG in der Vergangenheit als Sonderwerkzeuge mit eigens
entwickelten Geometrien fir namhafte Unternehmen gefertigt.
Deshalb ist bei der Entwicklung des PlusLine-Programms das
gesamte Geometrien-Know-how mit eingeflossen.

Jiirgen Roesler, Anwendungsberater bei 0SG

www.zerspanungstechnik.com

Der Hartmetall-
fraser EPA-AL-3FL
ist pro Werkstuiick 30
Minuten im Einsatz.
Bei einer LosgroBe
von 72 Stlck ist

das eine gesamte
Eingriffszeit des
Frasers von knapp
40 Stunden.

Hinsichtlich der
Prazision er-
geben sich auch
beim Schlichten
keine Probleme.
Toleranzen in der
Eben- und Winkelig-
keit von kleiner
2/100 mm sind
jederzeit realisier-
bar.
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erhoht werden. Der EPA-AL-3FL ist pro Werkstiick 30 Mi-
nuten im Einsatz. Bei einer Losgrof3e von 72 Stiick ist das
eine gesamte Eingriffszeit des Frasers von knapp 40 Stun-
den — demnach eine 40 Prozent langere Standzeit gegen-
iber dem bisher eingesetzten Fraser. Konrad Serkies, der
Mann an der Maschine, sieht den Grund fiir diese enorme
Steigerung allerdings nicht allein im Fraswerkzeug: ,Ich
denke, der Maschinenwechsel und der Wechsel auf eine
Trochoidal-Strategie haben da auch wesentlichen Anteil da-
ran. Wir haben beispielsweise die Schnittgeschwindigkeit
auf 500 m/min, den Zahnvorschub von 3/10 mm auf 6/10
mm erhoht und frasen mit einer Zustelltiefe von 1,5xD, so-
wie einer seitlichen Zustellung von 50 Prozent, also 10 mm.
Das ist enorm, denn das ergibt eine Spandicke von bis zu
6/10 mm. Wir sind so aber um iiber 30 Prozent schneller als
vorher. Und das problemlos.”

Zusatzlich positiv ist, dass sich bei der Bearbeitung die
erwahnten Schwingungen nahe null reduzierten. Fiir Jiir-
gen Roesler, Anwendungsberater bei OSG kommt dieser
Effekt nicht tiberraschend: ,Effiziente und prozesssiche-
re Aluminiumwerkzeuge wurden von OSG in der Vergan-
genheit als Sonderwerkzeuge mit eigens entwickelten
Geometrien fiir namhafte Unternehmen gefertigt. Des-
halb ist bei der Entwicklung des PlusLine-Programms
das gesamte Geometrien-Know-how mit eingeflossen.
Wichtig sind im konkreten Fall deshalb Drallwinkel,
Schneidkanten-Praparation. Freiwinkel, einfach die Geo-
metrie in der Gesamtheit. Das sind gegeniiber anderen
Werkzeugen nur minimale Unterschiede, die aber Gro-
Res bewirken.” Bei dem aktuellen Zeitspanvolumen von
4.000 cm3/min ist dem nichts hinzuzuftigen.

Zahlreiche Prozesse umgestellt

Nun wird in Witten mit den Frasern EPA-AL-3FL ge-
schruppt und geschlichtet. Hinsichtlich der Prazision

ergeben sich damit allerdings keine Probleme. In der
Eben- und Winkeligkeit von kleiner 2/100 mm sind die
Toleranzen jederzeit realisierbar. Das beschriebene Bau-
teil ist bei HSM nicht das einzige Aluminiumbauteil, das
bearbeitet wird. Im Gegenteil, mit &hnlich schwierig zer-
spanbarem Aluminium hat man o6fter zu tun. Und weil
man in Witten kontinuierlich an der Effizienz und Wirt-
schaftlichkeit arbeitet, wurden in diesem Bereich auf-
grund der Erfahrungen viele Prozesse auf Werkzeuge
von OSG umgestellt.

de.osgeurope.com

Anwender /ﬁ‘
HSM ist ein Zulieferunternehmen mit tGber

30 Jahren Erfahrung und umfangreichen
Moéglichkeiten im Bereich der mechanischen
Bearbeitung. Mit dem vielseitigen Maschinen-
park konzentriert sich das Unternehmen auf
die Fertigung im Dreh-, Fras-, Bohr- sowie
Schleifbereich. Mit 19 Mitarbeitern bearbeitet
HSM nach Zeichnung, Skizze oder Muster eine
Vielzahl der im Maschinenbau verwendeten
Werkstoffe.

www.hsm-witten.de

Mit einer Schnitt-
geschwindigkeit von
500 m/min, Zahn-
vorschub 6/10 mm
und einer Zustell-
tiefe von 1,5xD sowie
einer seitlichen
Zustellung von

50 Prozent, kommt
man aktuell auf ein
Zeitspanvolumen
von 4.000 cm?*/min.
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Die neue Horn-
Geometrie EH
gewabhrleistet eine
prozesssichere
Spanabfuhr und

Spankontrolle im
Einsatz.

NEUE STECH- _
GEOMETRIE FUR
HOHE VORSCHUBE

Flir das Abstechen mit hohen Vorschiiben zeigt Horn, in
Osterreich vertreten durch Wedco, mit der Geometrie
EH eine neue Entwicklung auf der Basis des Stechsys-
tems S100. Die stabile Schneidkante erméglicht Vor-
schiibe beim Ein- und Abstechen im Bereich von f=0,25
bis 0,4 mm/U und somit eine Prozesszeitverkiirzung fiir
Stechoperationen.

Eine prozesssichere Spanabfuhr und Spankontrolle ist durch
die gezielte Spanformung im Einsatz gewahrleistet. Die hohen
Vorschiibe erfordern beim Ein- und Abstechen jedoch eine
stabile Maschine sowie entsprechende, sichere Aufspannver-
héltnisse des Werkstiickes. Ab einem Vorschub von 0,3 mm/U
empfiehlt Horn beim Ein- und Abstechen den Vorschub auf
den ersten 3,0 bis 4,0 mm zu reduzieren. Klemmhalter und
Kassetten zum Stechen iiber die Y-Achse stellen aufgrund
der hohen Stabilitat die erste Wahl fiir Stechoperationen mit
hohen Vorschiiben dar. Horn bietet die einschneidigen Stech-
platten in den Schneidbreiten 3,0 und 4,0 mm an.

Hohere Steifigkeit

Bereits im Jahr 2019 erweiterte der Werkzeughersteller das
Stechsystem S100 um neue Haltervarianten fiir das Abste-
chen auf Dreh- und Fraszentren mit der Vorschubbewegung
durch die Y-Achse. Das Verfahren ermdglicht einen leistungs-
fahigen Stechprozess mit hohen Schnittwerten und damit
eine kiirzere Bearbeitungszeit. Des Weiteren besteht die
Moglichkeit zum Abstechen grofer Durchmesser mit einem
kompakten Stechhalter sowie zum Abstechen mit schmale-
ren Stechbreiten. Mit der neuen Geometrie rundet Horn nun
dieses System ab. Speziell beim Abstechen von Werkstiicken
mit groferen Durchmessern entstehen grofe Hebelkrafte.
Die Platzverhaltnisse in der Maschine erlauben oft nicht den
Einsatz von Werkzeugen mit groRerem Querschnitt. Bei der
neuen Anordnung der Schneide im Werkzeugtrager werden
die Schnittkrafte in den Hauptquerschnitt des Stechhalters
eingeleitet. Dadurch ergibt sich bei gleichen Querschnitten
der Stechhalter eine hohere Steifigkeit des Gesamtsystems.
Dies erlaubt hohere Vorschiibe bei gleicher Stechbreite.

www.phorn.de e www.wedco.at
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Zerspanungswerkzeuge

Der QTD-STEEL-PYRAMID
Schneidplattenbohrer
mit Pyramidenspitze

von Mapal ist auf die
Bearbeitung der Bolzen-
bohrungen an Stahl-
tragern optimiert.

STAHLTRAGER
EFFIZIENT BEARBEITEN

Stahltrager beziehungsweise Profilstahle sind unverzichtbar in vielen Bereichen. Sowohl ihre Abmessungen als
auch die Position und GrofRe ihrer Bohrungen sind genau definiert. FUr die Hersteller von Stahltragern steht deshalb
neben Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit die erzeugte Bohrungsqualitat bei der Zerspanung im Fokus. Mapal
bietet daflr mit dem QTD-STEEL-PYRAMID Schneidplattenbohrer mit Pyramidenspitze eine optimierte Losung.

tahltrdger sind ein Paradebeispiel fiir gelun-

Eingesetzte Schnittdaten ﬂ
e Schnittgeschwindigkeit: 63 m/min

e Drehzahl: 1115 min’

e Vorschub: 0,3 mm

genes Recycling. Vorwiegend aus Altmetall
hergestellt, kommen sie beim Bau von Hal-
len, Briicken oder Wohnungen, im Bergbau,
im Transport- und Logistikbereich sowie

beim Maschinen- und Fahrzeugbau zum Einsatz. So
vielfaltig ihre Einsatz- und Verwendungsmoglichkeiten,

36

so tragend ist auch ihre Rolle. Werden beispielsweise
bei Haussanierungen tragende Wande entfernt, sind
Stahltrager die Losung, um die Statik aufrechtzuerhal-
ten und die Wand als Trager zu ersetzen.

Undefinierte
Bearbeitungsverhaltnisse

Abmessungen, Massen und Querschnittseigenschaften
von Stahltragern und Profilstahlen sind definiert. Fiir
die verschiedenen Profilformen ist genau festgelegt,
welche statischen Werte sie bei definierten Abmessun-

gen erfiillen miissen. Auch die Position der Bolzenboh-
rungen sowie ihre Grofe sind vorgegeben. Die Zerspa-
nung dieser Bohrungen unterliegt herausfordernden
Bedingungen. Insgesamt herrschen meist labile Bear-
beitungsverhaltnisse, die Materialstarke schwankt und
die Materialspezifikation variiert ebenfalls.

In einem konkreten Fall in Australien waren die Ver-
antwortlichen bei einem Hersteller von Bautrdgern aus
Stahl mit der Performance ihres eingesetzten Werk-
zeugs nicht zufrieden. Der Standweg des Bohrers un-
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QTD-Schneidplattenbohrer 0
mit Pyramidenspitze

e Schneidplatte aus beschichtetem Vollhart-
metall speziell flr die Stahlbearbeitung

e Pyramidenspitze fur die bestmogliche
Selbstzentrierung und damit einen sicheren
Bohrungseintritt

e Schaft nach ISO 9766

e Ruckenfreilegung flr eine gesicherte
Spanabfuhr

e Optimale Kraftlbertragung durch
eingebettete Schneidplatte

e Gehartete Stahlaufnahme mit Zylinderschaft

e Stabile Spannung Torx Plus

e Prismatischer Plattensitz fir optimale
Zentrierung der Schneidplatte

terlag starken Schwankungen. Vor allem klemmende
Spane sorgten dafiir, dass der Zerspaner ihn oft bereits
nach 150 Bohrungen austauschen musste.

Mapal mit passender Lésung

Das Unternehmen wandte sich deshalb an Mapal. Die
Experten des Prazisionswerkzeugherstellers legten
QTD-STEEL-PYRAMID  Schneidplattenbohrer
(QTD) mit Durchmesser 18 mm speziell auf die Gege-

einen

benheiten vor Ort aus. Der QTD ist pradestiniert fiir die
Bearbeitung von Stahltragern und die Ergebnisse be-
geistern das Team in Australien. Mit dem neuen Wech-
selkopfbohrwerkzeug bearbeitet man ganze 2.000 Boh-
rungen prozesssicher und wirtschaftlich.

Neben der deutlich langeren Standzeit bietet der QTD
dem Hersteller von Bautragern weitere Vorteile gegen-
iber dem zuvor eingesetzten Bohrer. Die Spane werden
besser gebrochen, sind deutlich kiirzer und damit leich-
ter abzutransportieren. Schwierigkeiten mit klemmen-
den Spanen gehoren mit dem Mapal-Bohrer der Ver-
gangenheit an. Auch bei schwankender Materialstarke
— im konkreten Fall liegt sie zwischen 3,0 und 12 mm
— arbeitet der QTD prozesssicher mit gleichbleibender
Performance. Er erzeugt eine exzellente Bohrungsqua-
litat mit einem gratarmen Bohrungsaustritt. Dariiber
hinaus ist der Schneidplattenwechsel ebenso einfach
wie sicher.

Ressourcenschonender Einsatz

Das Werkzeug hat den Kunden nicht nur mit seiner
Leistungsfahigkeit und dem einfachen Handling iiber-
zeugt. Sein Einsatz ist zudem tberaus ressourcenscho-
nend und wirtschaftlich. Denn das kostenintensive Hart-
metall ist auf die Schneidplatte begrenzt. Und das, ohne
dass der Nutzer Einbufen im Vergleich zum Pendant
aus Vollhartmetall in Kauf nehmen muss.

www.mapal.com

www.zerspanungstechnik.com

ARNO "©Kofler:

Ihr Partner fiir moderne Zerspanung
und Maschinenausriistung

DAS UNERREICHTE 5
ORIGINAL. '

ACS - ARNO Cooling-System: das patentierte
Kiihlsystem fiir wirtschaftliches Ein- und Abstechen
sowie Stechdrehen mit den SA- ung«SE-Stechsystemen.

Inovalools

GERMAN TOOLS GROUP

FIGHTMAX INOX

ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

abu gL
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murnﬂ-'i'l.‘u

WERKZEUGSYSTEME ~ PROZESSOPTIMIERUNG FRASSTRATEGIEBERATUNG

= Innovative Beschichtung mit
herausragender Glatte und Dichte

SCHUMNRCHER

PRECISION TOOLS SINCE 1918

Gewindeformen in hochfesten
Materialien - das Einsatzgebiet
von CONDOR

Adaptierter F
Warmebehandlungs-Prozess &5

Speziell konfiguriertes -
PM-Substrat
.

Die Vorteile von CONDOR:
+ Gewindeform-Bearbeitung fiir ein anspruchsvolles

Werkstoffsegment

« Hohere Belastbarkeit im Vergleich zum geschnittenen
Gewinde

* Deutliche Erhdhung der Bearbei hwindigkei

+ Hoher VerschleiBwid d bei thermisch
Belastung

« Verlangerte Werkzeugstandzeiten

Metall Kofler GmbH ® Industriezone B14 ® A-6166 Fulpmes

Tel.: +43 (0)5225 62712 ® mkofler@mkofler.at ® www.mkofler.at
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Ein Hybridwerkzeug von Walter mit
Wendeplatten (hier P2840) in der Bohr-
und Aufbohrstufe sowie eingeldteten
PKD-Schneiden fir die Bearbeitung des
Fertigdurchmessers (Auf- bzw. Feinbohren).

ALUMINIUMBAUTEILE
WIRTSCHAFTLICH
BEARBEITEN

Hybridwerkzeuge von Walter reduzieren Stiickkosten und schaffen Prozesssicherheit: Fahr-
werksbauteile aus Aluminium waren vor wenigen Jahren noch dem Premium-Segment im Fahrzeug-
markt vorbehalten. Achsschenkel, Querlenker und Radtrager fur Mittelklasse- und Kleinwagen wurden
Uberwiegend aus Gusseisen oder geschmiedetem Stahl gefertigt. Das hat sich in den letzten Jahren ge-
andert. Um Werkstoffe wie geschmiedete Aluminium-Knetlegierungen oder duktile Aluminium-Guss-
legierungen mit niedrigem Siliziumgehalt prozesssicher und wirtschaftlich bearbeiten zu kénnen, bietet
Walter Hybridwerkzeuge, deren Werkzeugkorpus unterschiedliche Zerspanungsschritte ermaéglicht.

en CO,-AusstoR eines Fahrzeuges deut-

lich zu reduzieren, hat im Fahrzeugbau

mittlerweile hohe Prioritat. Ein Weg da-

hin ist die Reduktion des Fahrzeugge-

wichts: 100 Kilogramm weniger bedeuten
0,3 bis 0,4 Liter weniger Kraftstoffverbrauch. Auch bei
Elektromobilitat als Alternative zum Verbrennungsmo-
tor ist das Gewicht des Fahrzeugs ein zentraler Faktor:
Je leichter das Auto, desto hoher die Reichweite der
Batterie. Werkstoffe wie geschmiedete Aluminium-
Knetlegierungen oder duktile Aluminium-Gusslegierun-
gen mit niedrigem Siliziumgehalt finden sich deswegen
zunehmend in allen Fahrzeugklassen.

Mit der Umstellung auf andere Werkstoffe dndern sich
jedoch auch die Herausforderungen in der Bearbeitung:
Aluminiumlegierungen erfordern andere Bearbeitungs-
strategien in der Zerspanung als die bisher verwendeten
Materialien, gerade unter den Bedingungen von hohem
Kostendruck und hohen Anforderungen an Bearbei-
tungsqualitat und Prozesssicherheit. Die eingesetzten
Zerspanungswerkzeuge sind dabei ein wichtiger Faktor.

Viele Automobilzulieferer setzen dafiir unter anderem
auf den Tibinger Zerspanungsspezialisten Walter. Fa-
bian Hiibner, Component & Project Manager Trans-
portation, zeigt die wesentlichen Unterschiede zur
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Hybridwerkzeuge
kommen haufig bei
Kegelsitzbohrungen
zum Einsatz.

herkommlichen Zerspanung auf: , Aluminiumlegierun-
gen sind der optimale Werkstoff fiir die Automobil-
industrie. Die Legierungen sind leicht, bei ausreichend
hoher Festigkeit, und lassen sich mit ganz anderen Ge-
schwindigkeiten als die traditionellen Guss- oder Stahl-
werkstoffe zerspanen. Das heiflt aber nicht, dass sie
einfach zu zerspanen sind. Vor allem die langen Spane
sind ein Risikofaktor fiir einen stabilen Prozess. Aufer-
dem konnen sich an den Schneidkanten der Werkzeu-
ge schnell Aufbauschneiden bilden. Fiir das Einhalten
der vorgegebenen Toleranzen bei den Passmaflen und
der Oberflachenqualitdt wird es dann schnell schwierig.
Genau hier kommt es auf die Qualitit des Zerspanungs-
werkzeugs und die richtige Technologie an.”

Zerspanungswerkzeuge

Komplexe Bohrungen
wirtschaftlich darstellen

Vor allem das Einbringen von Vollbohrungen stellt bei der
Fertigung von Fahrwerkskomponenten aus Aluminium-
legierungen eine technische und wirtschaftliche Heraus-
forderung dar. Wahrend bei groeren Bohrungen, wie zum
Beispiel der Radnabenbohrung am Radtrager, haufig vor-
geschmiedete Vertiefungen aufgebohrt werden, werden
kleinere Bohrungen wie am Querlenker dagegen ins volle
Material eingebracht. ,Dazu kommen die oft hohe Kom-
plexitat der zu bohrenden Konturen sowie die sehr hohen
Anforderungen an die Genauigkeit der Bohrung und an die
Oberflachenqualitat”, betont Fabian Hiibner. Meist dienen
die kleineren Bohrungen zur Aufnahme von Cleitla- >

' ' Schmied- und warmaushartbare
Aluminium-Knetlegierungen mit Magnesium
und Silizium als Hauptlegierungselemente
stellen hohe Anforderungen an die
Schneide. Fiir eine wirtschaftliche und
prozesssichere Bearbeitung sind spezielle
Oberflachengeometrien, gelaserte
Spanformer- oder Spanbrechergeometrien
sowie hochpolierte Spanflachen und eine
spezielle Beschichtung notwendig.

Fabian Hiibner, Component & Project Manager
Transportation bei Walter.

www.zerspanungstechnik.com 39
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Vielfdltige Bearbeitungen in einem Werkzeug

w} Somor-
F Wendoschnoidplatie
PLLLD-TETRLSE

»

*

Zirkular Planfrisen

—

=

Die tangential-laterale Aufbohr-
platte P4460: \Wenn zuvor tangential
eingebaute Wendeplatten in einen
lateralen Sitz montiert werden,
kénnen bis zu 4+4 Schneidkanten
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gern und Dampfern. Das heif3t, es ist mehr als das schlichte
Setzen einer Bohrung gefragt: So miissen u. a. definierte
Planflachen oder Fasen angebracht werden, um im nachs-
ten Produktionsschritt Lagerbuchsen oder Dampfungsele-
mente Uberhaupt einbauen zu konnen. Pro Bohrung fallen
schnell bis zu fiinf Bearbeitungsschritte an.

Mehrere Bearbeitungsschritte an einer Bohrung erfordern
ein besonderes Zerspanungskonzept, denn Werkzeug-
wechsel kosten nicht nur Zeit. Sie erhohen auch das Risiko,
die Vorgaben bei Passgenauigkeit und Oberflichenqualitat
zu verfehlen. Mit dem Konzept des Hybridwerkzeugs bie-
ten Zerspanungsspezialisten wie Walter ihren Kunden eine
auf die konkrete Aufgabe optimierte Losung, die sich durch
hochste Prozesssicherheit und Ergebnisqualitat auszeich-
net — und sich so auszahlt.

Hybrid heift, dass ein Werkzeugkorpus unterschiedliche
Zerspanungsschritte ermoglicht. Dabei werden jedoch nicht
einfach nur Wendeschneidplatten unterschiedlicher Form
eingesetzt: Hybridwerkzeuge verbinden einen Bereich mit
austauschbaren Wendeschneidplatten und fest eingelo-
teten PKD-Schneiden — und damit zwei unterschiedliche
Werkzeugtypen. ,Der Bereich fiir schnell verschleilende
Anwendungen wie das Schruppen arbeitet dabei mit Wen-
deschneidplatten, die leicht vom Kunden selbst gewechselt
werden konnen. Das Schlichten geméaR exakter Passungs-
mafe mit kleinsten Winkeltoleranzen und hohen Anforde-
rungen an die Oberflichenqualitdt wird dagegen mit fest
eingeloteten PKD-Schneiden (Anm.: hohe Verschleiffestig-
keit und Standzeiten) durchgefiihrt”, erklart Hiibner. Einge-
setzt werden Hybridwerkzeuge vor allem beim ,,Voll“-Boh-
ren sowie bei Kegelsitz- und Kugelsitzbohrungen.

Kompetenz bei Schneidgeometrie

und Beschichtung

Die vor allem im Fahrwerksbereich hdufig eingesetzten
schmied- und warmaushartbaren Aluminium-Knetlegie-
rungen mit Magnesium und Silizium als Hauptlegierungs-

s

Rilckwirts-Fasen

genutzt werden.

elemente stellen durch ihr Zerspanungsverhalten hohe An-
forderungen an die Schneide selbst: Bei der Bearbeitung
bilden sich Aufbauschneiden, die zu einem schnelleren Ver-
schleif der Schneidkante fithren. Durch die Veranderung
der Schneidkantengeometrie wirken hohere Prozesskrifte
auf das Bauteil ein, sodass die gewiinschten MaRe und
Winkel oder die Oberflichenqualitat nicht mehr eingehal-
ten werden. , Aluminium-Knetlegierungen bilden zudem
lange Spane oder sogar FlieRspane. Werden diese Risiken
fiir die Prozesssicherheit nicht beherrscht, sinken auch
die Effizienzgewinne deutlich”, zeigt Hiibner auf. Die von
Walter fiir die Aluminiumbearbeitung entwickelten Wende-
schneidplatten (P2840, P4840, P6004 fiir Vollbohroperatio-
nen sowie P4460 zum Aufbohren) verfiigen deswegen iiber
besondere Merkmale: Eine spezifische Oberflachengeo-
metrie gewahrleistet eine optimale Spankontrolle. Die bei
der Bearbeitung entstehenden Spane brechen so kurz, dass
sich FlieBspane oder Spanknauel nicht bilden konnen. Bei
fest eingeloteten PKD-Schneiden wird, sofern nétig, durch
gelaserte Spanformer- oder Spanbrechergeometrien fiir
die entsprechend gute Spankontrolle gesorgt. Bei Wende-
schneidplatten reduzieren scharf praparierte Schneidkan-
ten die Prozesskrafte sowie hochpolierte Spanflachen und
eine spezielle Beschichtung auRerdem die Bildung von Auf-
bauschneiden: Die so erzeugten sehr glatten Oberflichen
an der Wendeschneidplatte bieten dem Werkstoff wenig
Angriffsfliche. Die Wendeschneidplatten verfiigen so iiber
deutlich hohere Standzeiten als nicht-optimierte Typen.

Hohe Schnittdaten und
hohe Prozesssicherheit

Bei Walter werden Hybridwerkzeuge fiir den Einsatz im
konkreten Prozess konzipiert und gefertigt. Der Werkzeug-
korpus ist deswegen im Prinzip eine Sonderanfertigung.
Durch die hohe Produktivitat, die sie im Fertigungsprozess
bringen, rechnen sich die Werkzeuge schnell. Ein namhaf-
ter Kunde von Walter konnte beim Einbringen von Bohrun-
gen in einen Querlenker mit einem Walter-Hybridwerkzeug
beispielsweise in der Bohrstufe Schnittgeschwindigkeiten
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(vf) von iiber 1.300 m/min bei einem Umdrehungsvorschub (fu)
von 0,11 mm erreichen, beim nachfolgenden Auf- bzw. Feinboh-
ren vf = 850 m/min bei einem Zahnvorschub (fz) von 0,12 mm.

Tangential-laterales
Aufbohrwerkzeug

Eigens fiir die Hubbohrung bei Radnaben bietet Walter zudem
ein neues Spezialwerkzeug, mit dem sich fiinf Prozessschritte
abbilden lassen — ohne Kompromisse bei der Einhaltung ext-
rem enger MafStoleranzen. Mit demselben Werkzeug wird nicht
nur die eigentliche Bohrung vorgenommen, sondern es werden
auch die zugehorige Planflaiche gefrast und die gesamte Boh-
rung vorwarts sowie rickwarts

entgratet.

Maoglich wird das durch eine neu-
artige Wendeschneidplatte, die
lateral und tangential eingesetzt
wird. Zusatzlich zur Reduktion
beim Werkzeugwechsel bringt
das neue Aufbohrwerkzeug wei-
tere wirtschaftliche Vorteile: Es
werden ausschlieflich Wende-
schneidplatten verwendet. ,So
entfallt im Gegensatz zu Hyb-
ridwerkzeugen mit eingeldteter
PKD-Schneide das
tioning. Bei Verschlei wird die

Recondi-

Platte gedreht oder gewechselt”,
betont Hiibner. Alle Schneiden
sind gleich, konnen also nicht
verwechselt werden. Dadurch
konnen vier plus vier Schneid-
kanten genutzt werden, wenn
die zuvor tangential eingebaute
Wendeplatte in einen lateralen
Sitz montiert wird oder umge-
kehrt. Durch die neue Werkzeug-
geometrie gelangen Kiihl- oder
Schmierstoffe direkt an die Wen-
deplatte. Im Vergleich zu einer
Kassettenlosung bringt das Auf-
bohrwerkzeug mehr Zdhne in
den Schnitt, so sind hohe Schnitt-
daten moglich. ,Damit konnten
beim Zirkularfrasen eine Schnitt-
geschwindigkeit (vc) von 1.100
m/min bei einem Zahnvorschub
(fz) von 0,5 mm erreicht werden,
beim Aufbohren in der 90°-Stufe
eine Schnittgeschwindigkeit von
700 m/min bei einem Zahnvor-
schub von 0,24 mm”, zeigt Hiib-
ner abschlieBend auf.

www.walter-tools.com
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Zerspanungswerkzeuge

Wirkungsweise des
Spanbrechers von
Walter: Die gelaserte
Spanbrechergeometrie
ist der Schlussel fur eine
prozesssichere Be-
arbeitung.
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Riistzeiten um 60 % verkiirzt: Dank Hain-
buch Schnellwechselsystem ist die DMG MORI
CTX beta 2000 nun innerhalb von rund zehn
Minuten fur einen anderen Rotortyp startklar.

STARKES RUSTZEUG
ALS FLEXIBILITATSTURBO

Das besondere Markenzeichen der Traktionssysteme Austria GmbH (TSA) ist die von ihr angebotene Produktviel-
falt: Denn jeder elektromechanische Antrieb made in Wiener Neudorf wird individuell entwickelt und fur den
jeweiligen Einsatzzweck mafRgeschneidert. Dabei fungiert u. a. ein centroteX M Schnellwechselsystem mit einem
TOPIlus 100 Futter als Flexibilitatsturbo. Denn fUr das Spannen unterschiedlich groBer bis zu 650 kg schwerer
Rotoren braucht es nicht nur ein leicht adaptierbares, sondern auch ein starkes RUstzeug. Von Sandra Winter, x-technik

otor ist nicht gleich Motor. Zumindest
bei TSA nicht. Die Wiener Neudorfer
Spezialisten fiir elektromechanische
Schienen- und Straenfahrzeugantriebe
entwickeln bzw. fertigen ausschlief3lich
nach konkretem Bedarf. Dafiir steht ein in Summe rund 400
Mitarbeiter starkes Team zur Verfligung, von dem ca. 60 im

bei der Traktionssysteme Austria GmbH

42

Engineering tatig sind. Die Kunden geben an, welche An-
schliisse bzw. welche Traktionsleistung sie benétigen und
die Niederosterreicher liefern eine passgenaue Antwort.
Laut DI Dr. Markus Miiller wiirde eine fiir die Amsterdamer
Begebenheiten mallgeschneiderte Stralenbahn an den Hii-
geln in San Francisco scheitern, weil das Leistungsvermo-
gen der einzelnen Antriebslosungen je nach spaterem Ein-

' ' Frither versuchten wir, bei der Rotoren-Fertigung ein haufiges Umrtsten
so gut wie moglich zu vermeiden, was fiir einen Anbieter mageschneiderter
Losungen nicht ganz einfach ist. Jetzt konnen wir ohne Probleme nach dem
FIFO-Prinzip laut Kundenanforderungen produzieren, da sich die Riistzeiten
mit der Hainbuch-Losung um 60 % minimieren lieBen.

DI Dr. Markus Milller, Leitung Fertigungstechnologie & Lean Management
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Shortcut

Aufgabenstellung: Gesucht war eine flexible
Schnellwechsel- bzw. Spannldsung, die es mit bis
zu 600 kg schweren Rotoren aufnimmt.

Loésung: Ein TOPlus-Futter, das auf einem centro-
teX M Schnellwechselsystem aufgebaut wurde.

Nutzen: Mehr Prozesssicherheit, um bis zu

60 % verkUrzte Rustzeiten, hohe Haltekrafte ohne
Spuren zu hinterlassen, einfach zu bedienen bzw.
zu schmieren.

satzort erheblich variiert. ,Derzeit fertigen wir rund 6.500
Motoren pro Jahr, wobei das Gesamtgewicht von Stator und
Rotor zusammen bis zu zwei Tonnen betragen kann. Wir
produzieren aber auch kleine Einheiten, die als Komplett-
paket nur etwas mehr als 100 Kilogramm wiegen”, streicht
der Leiter der Fertigungstechnologie-Abteilung und des
Lean Managements die von TSA angebotene Produktviel-
falt hervor.

Wer die Firmenhistorie der Traktionssysteme Austria zu-
rickverfolgt, landet bei drei Traditionsunternehmen des

www.zerspanungstechnik.com

Bahnmaschinenbaus: BBC, ABB und Elin. Diese honorigen
Waurzeln spiegeln sich auch in der Adresse des Firmensitzes
wider. In unmittelbarer Nachbarschaft zu ABB liegend, wird
ein ehemaliges Werk der Brown Boveri fiir die Fertigung
von Motoren, Generatoren und Getrieben genutzt. ,2020
war fiir uns ein groRes Jubildumsjahr: Einerseits feierten
wir den 60er dieses Standorts und andererseits den 20er
der TSA", weist Markus Miiller auf die jahrzehntelange
Erfahrung der Wiener Neudorfer bei der Ausgestaltung
hochleistungsfahiger Traktionssysteme hin. Mittlerweile
befinden sich bereits mehr als 59.300 Motoren made by
Traktionssysteme Austria weltweit im Umlauf und taglich
werden es mehr. , Innerhalb von zehn Jahren konnten wir
die Anzahl der Einheiten, die wir pro Jahr produzieren, ver-
dreifachen”, verrat der Leiter der Fertigungstechnologie,
der in seiner Zusatzfunktion als Head of Lean Management
ein weiteres Plus anpeilt.

Rustzeiten um 60 % verkiirzt

Eine Output-Steigerung um 40 % ist Ziel, das es laut ,,Pro-
duction Roadmap” bis spatestens 2025 zu erreichen gilt.
Und als ware diese Vorgabe noch nicht sportlich genug, ist
bei der Umsetzung eine verscharfende Rahmenbedingung
im Auge zu behalten: Die Produktionsflache soll gleichblei-
ben. ,Wir kénnen die Halle nicht vergroRern, aber  >>

" Wir haben vorher ein Dreibackenfutter mit Spitzverzahnung

fur Aufsatzbacken verwendet, welches sehr staubanfallig war. Das
bedeutete einen hohen Reinigungsaufwand fiir uns. Das fallt jetzt
weg, genauso wie das lastige Herumschrauben. Jetzt miissen wir
nur noch zweimal auf eine Taste driicken, um die pneumatische
Wechselvorrichtung fir die Spannkopfe zu betatigen.

Martin Leicht, Fertigungstechniker bei der Traktionssysteme Austria GmbH

Spannsysteme

In der
Rotorfertigungs-
strafBe der Traktions-
systeme Austria
GmbH fungiert u. a.
ein centroteX M
Schnellwechsel-
system mit

einem TOPlus

100 Futter als
Flexibilitatsturbo.
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die einzelnen Fertigungsbereiche optimieren. In der Ver-
gangenheit war es beispielsweise Usus, alle Drehmaschi-
nen an einem Ort zu biindeln, alle Friszentren an einem
anderen und alle Pressen wieder irgendwo separat. Das ist
jetzt anders. Nun gibt der Materialfluss das Produktionslay-
out vor”, beschreibt Markus Miiller.

Dass die Durchlaufzeit in der RotorstraRe in den letzten
Jahren von 15 auf sechs Tage reduziert werden konnte, hat
aber auch noch einen weiteren Grund: Jetzt wird nicht mehr
gewartet, bis mehrere Stiick eines ahnlichen Rotortyps her-
zustellen sind, sondern je nach Bedarf losgestartet. , Friher
versuchten wir ein haufiges Umriisten zu vermeiden, weil
es iblicherweise zwischen 30 und 40 Minuten dauerte,
bis unsere DMG MORI CTX beta 2000 Universaldrehma-
schine fiir einen anderen Rotortyp startklar war”, erinnert
sich Martin Leicht, Fertigungstechniker bei TSA, an die Zeit
vor der Einfithrung eines Schnellwechselsystems aus dem
Hause Hainbuch und er fiigt erganzend hinzu: ,Wir haben
vorher ein Dreibackenfutter mit Spitzverzahnung fiir Auf-
satzbacken verwendet und da wir unsere Rotoren trocken
bearbeiten, war dies immer mit einem hohen Reinigungs-
aufwand verbunden. Das féllt nun weg, genauso wie das
lastige Herumschrauben. Jetzt miissen wir nur noch zwei-
mal auf eine Taste driicken, um die pneumatische Wechsel-
vorrichtung fiir die Spannkopfe zu betatigen.” Laut Markus
Miiller verkiirzten sich die Riistzeiten in der Rotorstral3e
dank centroteX M und TOPlus 100 um 60 %.

Hohes Lob von den Anwendern

Urspriinglich war es die Stator-Fertigung, fiir die Richard
Gierlinger, Geschaftsfiihrer von Hainbuch Austria, ein Op-
timierungsangebot unterbreitete, aber dieses wurde dann
doch nicht angenommen. Noch nicht, denn das Interesse
daran ist derzeit mehr denn je gegeben. ,In dem Bereich,
wo wir die drehenden Bauteile fiir unsere Motoren herstel-
len, wurde der Wandel von einer klassischen Werkstattferti-
gung hin zu einer taktorientierten Fertigungsstralle bereits
vollzogen. Nun nehmen wir die Stator-Fertigung genauer
unter die Lupe und iiberlegen, wie wir diese effizienter ge-
stalten konnen”, gibt Markus Miiller einen Ausblick auf die
nahe Zukunft. Grundsatzlich vertraut die Traktionssysteme
Austria GmbH auf folgende Bausteine, um kontinuierlich
effizienter zu werden: Auf Lean Management, auf einen
verbesserten Wertstrom in der Produktion, auf innovative
Technologien, auf einen vermehrten Einsatz von Auto-
matisierung und Robotik sowie auf die Digitalisierung der

Produktion. ,,Die Hainbuch-Losung fand nicht nur in der
Fertigung groen Anklang, weil sie einfach zu bedienen ist,
sondern auch in der Qualitatssicherung, weil wir damit end-
lich eine funktionierende Korrekturmafnahme fiir ein Pro-
blem prasentieren konnten, das beim Gebrauch eines Drei-
backenfutters nie ganz auszuschlieRen war: Dass uns bei
der Bearbeitung mit hohen Drehmomenten hin und wieder
Teile durchrutschen. Wenn es dadurch zu Beschadigungen
an einer ,exotischeren’ Rotorwelle kam, fiir die wir keinen
adaquaten Ersatz auf Lager hatten, mussten wir schlimms-
tenfalls sogar den Liefertermin flir den ganzen Antrieb nach
hinten verschieben”, beschreibt der Leiter der Fertigungs-
technologie-Abteilung einen Schwachpunkt, den er mit Ri-
chard Gierlingers Unterstlitzung nur allzu gerne ausmerzte.
Derzeit befindet sich zwar nach wie vor ein Dreibackenfut-
ter in der Rotorstraf8e in Verwendung, aber nur noch héchst
selten — ndmlich dann, wenn von innen zu spannen ist. Dies

" Um ein Durchrutschen von Teilen zuverlassig zu ver-
hindern, braucht es ein Spannmittel, das hohe Krafte aufbringt,
ohne dabei ungewollte Spuren zu hinterlassen. Da die sechs-
eckige Geometrie des TOPlus-Spannkopfs fiir ein vollflichiges
UmschlieBen von Bauteilen sorgt, bot sich diese Losung fir
einen Einsatz bei der Traktionssysteme Austria GmbH an.

Richard Gierlinger, Geschaftsfiihrer von Hainbuch Austria

oben Mit vario

quick, einem
standardisierten
Anschlagsystem,
ist die Anschlag-
tiefe in Millimeter-
Schritten variabel
einstellbar.

unten Lastiges
Herumschreiben
entfallt. Die Be-
tatigung der
pneumatischen
Wechselvor-
richtung fiir die
Spannképfe erfolgt
per Tastendruck.
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trifft in Wiener Neudorf nur bei einem eher selten bestellten
AuRenlaufermotor zu. ,Fir ihn bzw. als eher psychologi-
sches Back-up fiir alles andere wurde ein herkommliches
Backenfutter auf einem centroteX-Spannmitteladapter auf-
gebaut”, spielt Richard Gierlinger mit einem Augenzwin-
kern darauf an, dass dem Umstieg auf ein neues System
erfahrungsgemaR mit einer gewissen Skepsis begegnet
wird. So passiert auch bei TSA. ,Einer unserer alteren
Facharbeiter hatte anfangs grofle Bedenken, ob das alles
wirklich gut funktioniert. Aber selbst er rang sich letztend-
lich ein anerkennendes ,doch nicht so bléd’ ab”, gibt Martin
Leicht das hohe Lob eines anfangs sehr kritisch eingestell-
ten Maschinenbedieners wieder.

Gelungener Switch von alt auf neu

Er selbst stand lediglich am Tag der Umstellung ein biss-
chen ,unter Strom”. ,,Wir hétten zwar eine zweite Drehma-
schine, auf die wir notfalls zurtickgreifen konnten, aber die-
se ist erstens nicht fiir die Rotoren-Fertigung gedacht und
zweitens ebenso voll ausgelastet wie unsere DMG MORI
CTX beta 2000 hier, auf der wir die drehenden Bauteile fiir
unsere Motoren bearbeiten. Darum hofften wir darauf, dass
dieser Switch von der alten auf die neue Spannlosung wie
versprochen innerhalb maximal eines Tages klappt”, be-
schreibt Martin Leicht die fir ihn , heiBeste” Phase dieses
Umriistprojekts. Nun, er musste nicht lange zittern. ,,Am
Vormittag war der Techniker da, um die Mittagszeit Herr
Gierlinger, um uns eine kleine Einschulung zu geben und
die Nachmittagsschicht hat bereits mit dem TOPlus 100
Futter produziert”, bestatigt er, dass der fiir die Inbetrieb-
nahme des Hainbuch-Systems anberaumte Zeitplan locker
eingehalten wurde.

Bewahrheitet hat sich auch alles andere, das ihm Richard
Gierlinger zusagte: Ein kraftvolles Spannen von bis zu 600
Kilogramm schweren Rotorwellen, bei dem es kein Durch-
rutschen, aber auch keine Druckmarken oder andere Be-
schadigungen mehr gibt, weil die sechseckige Geometrie
des TOPlus-Spannkopfs fiir ein vollflichiges Umschlie3en
der Bauteile sorgt. Eine hohe Bedienerfreundlichkeit, weil

Anwender

Traktionssysteme Austria (TSA) ist ein fuUhrender Hersteller elektro-

Spannsysteme

bei den gangigsten Durchmessern nur noch Spannkdpfe
zu wechseln und nicht mehr Backen auf miihselige Art und
Weise auszudrehen sind. Spiirbar verkiirzte Riistzeiten,
weil jetzt in zehn Minuten erledigt ist, was friher eine halbe
Stunde oder noch langer in Anspruch nahm. Keine Spann-
kraftverluste von bis zu 40 %, weil die Hainbuch-Losung
einfach zu warten ist. ,Was vielfach auler Acht gelassen
wird: Alleine durch den Faktor schlechte Schmierung ist
mit empfindlichen Spannkraftverlusten zu rechnen. Des-
halb haben wir bei unserem TOPlus-System Schmierkanale
mit Fettspeicher vorgesehen. Das bedeutet: Die Maschi-
nenbediener konnen wirklich vor jedem Schichtbeginn
schnell einmal eine FettstoRpresse zur Hand nehmen und
nachschmieren — und zwar, ohne dass sie dazu den Spann-
kopf aus- und wieder einbauen miissen”, erkldrt Richard
Gierlinger.

Gemeinsam
Fertigungsgrenzen ausloten

In Wiener Neudorf machte sich die Anschaffung der neu-
en Spannmittel sehr schnell bezahlt. ,Innerhalb von nicht
einmal zwolf Monaten hatte sich dieses Investment amor-
tisiert”, zeigt sich Markus Miiller sichtlich zufrieden mit
einer Kaufentscheidung, die ihn in Sachen Lean Manage-
ment einen wichtigen Schritt weiterbrachte. ,Wir haben mit
centroteX, TOPlus und vario quick, einem standardisierten
Anschlagsystem, bei dem die Anschlagtiefe in Millimeter-
Schritten variabel einstellbar ist, das perfekte Riistzeug ge-
funden, um unserer Produktvielfalt Herr zu werden”, resii-
miert er. Sein Kollege Martin Leicht ist bereits dabei, die
Belastbarkeit des Hainbuch-Systems auszuloten. Denn laut
Richard Gierlinger ist TOPlus eine Losung, die gelebt wer-
den muss. ,Wenn man es wagt, die Vorschubwerte und die
Drehzahlen ein bisschen weiter an die Grenzen zu treiben,
lasst sich einiges rausholen”, betont er —wohl wissend, dass
das Vertrauen in eine neue Technologie erst wachsen muss,
selbst wenn es sich dabei um ein vielfach bewahrtes , Kraft-
futter” handelt.

www.hainbuch.at

mechanischer Antriebe flr Schienen- und StraBenfahrzeuge mit einer
bis in das Jahr 1960 zurlickreichenden Unternehmensgeschichte. Das
Angebot der Niederdsterreicher umfasst die Auslegung, Konstruktion,
Herstellung, Prufung und Auslieferung individualisierter Produkte -
von Einzelkomponenten bis hin zu vollintegrierten Antriebslédsungen
und After-Sales-Betreuung. Als besondere Spezialitat der Wiener Neu-
dorfer gelten maBgeschneiderte Traktionsmotoren und Generatoren
auf Basis von Asynchron- und Permanentmagnet-Technologien sowie
Radsatzgetriebe.

Traktionssysteme Austria Gmbh

Brown Boveri-Stra3e 1

A-2351 Wiener Neudorf, Tel. +43 2236-8118-203
www.tsa.at

Motor ist nicht gleich Motor. Zumindest bei TSA nicht.
Denn jeder elektromechanische Antrieb made in
Wiener Neudorf wird individuell entwickelt und fur
den jeweiligen Einsatzzweck mafgeschneidert.

www.zerspanungstechnik.com 45
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E E Der MT-TPS Touch Probe Shield ist eine Schutzeinrichtung
fUr Messtaster. Diese ermdglicht eine prozessbegleitende
E Messung mit konstant gleichen Ergebnissen.

INNOVATIVE LOSUNGEN
FUR DREHMASCHINEN

MT Marchetti entwickelt und fertigt Produkte, die die Leistungsfahigkeit und Prazision von CNC-Drehmaschinen
sowie ihre Einsatzmaglichkeiten deutlich steigern. In Osterreich wird MT Marchetti von Wedco Tool Competence
vertreten. Die MT-TPS Touch Probe Shield, die angetriebene Elektrospindel X11 sowie die MT-DCY bzw. MT-DCB
fur eine auBermittige und schrage Bearbeitung zeugen von der hohen Innovationskraft des italienischen Partners.

er MT-TPS Touch Probe Shield ist eine
Schutzeinrichtung fiir Messtaster. Bei
der hochprazisen Arbeit auf einer Dreh-
maschine ist eine genaue, prozessbe-
gleitende Kontrolle des Werkstiicks von
wesentlicher Bedeutung. Einfliisse im Arbeitsbereich
wie Staub, Spane und Kihlflissigkeit verfilschen die

Messergebnisse und konnen die Messeinrichtungen
leicht beschadigen. Beim MT-TPS wird die Schutzab-
deckung bei jeder Messung pneumatisch geoffnet und
anschliefend der Messtaster automatisch mit Druckluft
gereinigt. Somit ermoglicht der MT-TPS eine prozess-
begleitende Messung mit konstant gleichen Ergebnis-
sen (Anm.: Abweichung von unter einem pm).

' ' Diese innovativen Produkte sind das Ergebnis der MT-
eigenen Forschungs- und Entwicklungsarbeit und stehen
stellvertretend fiir die vielen fortschrittlichen Losungen des
italienischen Erzeugers. MT ist damit ein Innovationsfihrer im
Bereich der angetriebenen Werkzeughalter fiir anspruchsvolle
Bearbeitungen mit der CNC-Maschine.

Dominik Jurin, Vertriebsleiter bei Wedco Tool Competence
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Die angetriebene
Elektrospindel X11
wurde speziell

far vibrations-
freie, hochprazise
Hochgeschwindig-
keits-Schleif-,
Markier-, Gravur-
und Bohr-
anwendungen
entwickelt.

Angetriebene EIektrospindeI eint alle diese Anwendungsmaoglichkeiten in nur einem

Eine weiteres Highlight ist die angetriebene Elektro-  Gerat. Dabei benotigt die X11 keine komplizierten Ver-
spindel X11. Diese wurde speziell fiir vibrationsfreie, ~ bindungen oder Verkabelungen. Sie wird einfach an
hochprazise Hochgeschwindigkeits-Schleif-, Markier-,  einen der Revolverpldtze der Drehmaschine montiert
Gravier- und Bohranwendungen entwickelt und ver-  und bendtigt dadurch nur einen Werkzeugplatz. >>

WIR LIEBEN RUSTEN !

Maschinenadapter Spannmitteladapter mit cen t ro t ex S

Standardisierte Schnell-
wechsel-Schnittstelle

far kleine Spindeln

préziser Spannmittelwechsel
in weniger als einer Minute
nur eine radiale Verriegelungs-
schraube
Wiederholgenauigkeit von bis zu
< 0,002 mm an der Schnittstelle —
TOPIlus mini MAXXOS Backenfutter ohne auszurichten
Spannfutter Spanndorn B-Top

'\ Austria
HAINBUCH in Austria GmbH
Im Stadtgut A1 - 4407 Steyr-Gleink - Tel. +43 7252 220250 HAINBUCH

info@hainbuch.at - www.hainbuch.at SFANNENDE TECHNIK



Spannsysteme

Die angetriebene Elektrospindel erzeugt Elektrizitat aus
der Werkzeugdrehung und realisiert so eine Drehzahl
von bis zu 60.000 U/Min. Die Eingangsgeschwindig-
keit wird dabei elektrisch verelffacht. Die Elektrospindel
X11 gewahrleistet aber dennoch eine prazise Kontrolle
der Drehzahl und dadurch der gesamten Bearbeitung.

Der kombinierte Einsatz der Elektrospindel X11 mit
der MT-TPS-Schutzeinrichtung erweitert das Einsatz-
spektrum herkdmmlicher Drehmaschinen, zum Beispiel
konnen damit Innen-Schleifbearbeitungen mit prozess-
begleitender Kontrollmessung durchgefithrt werden. So
ist eine automatisierte Serienfertigung mit hoher Prazi-
sion realisierbar.

AuBermittige und
schrage Bearbeitung

Fiir die auBermittige und schrage Bearbeitung auf CNC-
Maschinen ohne Y- oder B-Achsen hat MT die MT-DCY
digital angebundene Y-Achse bzw. die MT-DCB digital
angebundene B-Achse entwickelt. Die MT-DCY ist ein
progressives Plug-and-play-Werkzeug, welches auch
auf Maschinen ohne eigene Y-Achse auermittiges Boh-
ren, Frisen und Gewindeschneiden mit einem Y-Achs-
versatz von +/- 25 mm ermoglicht. Es kommt dabei mit
einem einzigen Werkzeugplatz auf dem Revolver aus
und benotigt keine weiteren Verbindungen und Verka-
belungen. Die Einheit kommuniziert mit der NC-Steue-
rung via Bluetooth. Die gesamte Steuerelektronik ist
dabei in die Einheit integriert. Die MT-DCY kann dank
1:1 Getriebetibersetzung am Revolver die gesamte Leis-
tung der CNC-Maschine nutzen und ist wahrend des
Einsatzes durch eine pneumatische Schutzeinrichtung

geschiitzt. Die digital angebundene B-Achse MT-DCB
ermoglicht das schrage Bohren und Gewindeschneiden

mit Maschinen ohne eigene B-Achse. Dank der auto-
matischen Winkeleinstellung ist bei der MT-DCB eine
manuelle Kalibration und Einstellung des Bearbeitungs-
winkels nicht notwendig. So sind Zeiteinsparungen bei
den Riistzeiten moglich, die sich vor allem bei komple-
xen Arbeitsablaufen mit der Herstellung mehrerer Boh-
rungen unterschiedlicher Winkel in ein und demselben
Bauteil bemerkbar machen. Die MT-DCB ist eine batte-
riebetriebene Plug-and-play-Einheit, welche ebenso mit
der CNC-Maschine per Bluetooth kommuniziert.

www.mtmarchetti.com/de s www.wedco.at

oben Die MT-DCY
ist ein progressives
Plug-and-play-Werk-
zeug, welches auch
auf Maschinen ohne
eigene Y-Achse
auBermittiges
Bohren, Frasen und
Gewindeschneiden
mit einem Y-Achs-
versatz von +/- 25 mm
ermdglicht.

unten Die digital
angebundene
B-Achse MT-DCB
ermoglicht das
schrage Bohren und
Gewindeschneiden
mit Maschinen ohne
eigene B-Achse.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



Mit dem Schnell-
wechsel RAPIDO
sind drei Backen-
futter innerhalb
von 60 Sekunden
umgertistet. Das
System kann wahl-
weise manuell oder
voll automatisiert
betrieben werden.

VOLL AUTOMATISIER-
BARER SPANNBACKEN-
SCHNELLWECHSEL

Maximal 60 Sekunden dauert es, bis ein herkémmliches
3-Backen-Drehfutter mit Schunk RAPIDO-Spanneinsat-
zen umgerlstet ist. Flir den Backenwechsel werden die
Spanneinsatze auf die RAPIDO-Grund- oder Zwischen-
backen aufgesetzt und nach hinten geschoben, bis sie
einrasten. Der Wechsel kann von Hand oder bei der ins
Spannfutter integrierten Grundbacke wahlweise voll
automatisiert per Roboter erfolgen.

Uber eine Verriegelung ist selbst in ungespanntem Zu-
stand ein sicherer Halt der eingerasteten Spanneinsatze ge-
wahrleistet, sodass das System sowohl bei horizontaler als
auch vertikaler Spindel eingesetzt werden kann. Dank der
hochgenau gefertigten Schnellwechselschnittstelle erreicht
Schunk RAPIDO zuverldssig eine fiir viele Fertigbearbeitun-
gen geeignete Wechselwiederholgenauigkeit < 0,02 mm. Das
Schnellwechselsystem lasst sich sowohl zur Innen- als auch
zur Auflenspannung einsetzen. Um die nétige Flexibilitat zu
gewahrleisten, hat Schunk ein Rohlingskonzept aufgelegt, das
aus weichen Spanneinsatzen in verschiedenen Hohen besteht.
Auch Spanneinsdtze mit Krallenkontur, anwendungsspezi-
fische oder gewichtserleichterte Varianten sind dank dieses
Konzepts als modifizierbarer Standard innerhalb kurzer Zeit
lieferbar oder durch den Anwender selbst herstellbar. Auf
Wunsch konnen RAPIDO-Spanneinsatze individuell mit RFID-
Chip, QR-Code oder individueller Beschriftung ausgestattet
werden. Weitere Varianten sind als Sonderfertigung auf An-
frage erhaltlich.

Voll integriert oder als Nachriistsatz

Schunk RAPIDO gibt es in zwei Varianten: Das Drehfutter
kann bereits werkseitig mit der RAPIDO-Grundbacke ausge-
stattet werden. Die Entriegelung der Spanneinsédtze kann in
dieser Version entweder manuell oder voll automatisiert erfol-
gen. In der zweiten Variante lasst sich RAPIDO auch bei vor-
handenen Drehfuttern einfach nachriisten, indem auf der vor-
handenen Grundbacke eine RAPIDO-Zwischenbacke platziert
wird, in die die jeweiligen RAPIDO-Spanneinsatze eingewech-
selt werden. Der Wechsel erfolgt bei dieser Variante manuell
iber einen Pin. Entfernt man die Zwischenbacke, lassen sich
auch Spannbacken mit herkommlichen Schnittstellen weiter
einsetzen.

www.schunk.at

www.zerspanungstechnik.com
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XPlanar eroffnet neue Freiheitsgrade im Produkthandling: Frei schwebende
Planarmover bewegen sich Giber individuell angeordneten Planarkacheln
auf beliebig programmierbaren Fahrwegen.
Individueller 2D-Transport mit bis zu 2 m/s
Bearbeitung mit bis zu 6 Freiheitsgraden
Transport und Bearbeitung in einem System
VerschleiBfrei, hygienisch und leicht zu reinigen
Beliebiger Systemaufbau durch freie Anordnung der Planarkacheln
Multi-Mover-Control fiir paralleles und individuelles Produkthandling
Voll integriert in das leistungsfahige PC-basierte Beckhoff-Steuerungs-
system (TwinCAT, PLC IEC 61131, Motion, Measurement,
Machine Learning, Vision, Communication, HMI)
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BECKHOFF




Messtechnik und Qualitatssicherung

SICHERER UND EFFIZIENTER
WERKZEUGDATENTRANSFER

Ein essenzieller Faktor fur eine digitale Fertigung ist die prozesssichere und steuerungsgerechte Werkzeug-
datenubertragung an die Maschinensteuerung. Neben einer pm-genauen Werkzeugeinstellung und -ver-
messung ist die fehlerfreie und rasche Ubertragung der Werkzeugdaten an die Steuerung der CNC-Maschine
ein wesentlicher Baustein, um RuUstzeiten zu minimieren und direkt mit der Bearbeitung beginnen zu
konnen. Dank unterschiedlicher Losungskonzepte kann mit Zoller Solutions fur jede Unternehmensgrofie
die Wirtschaftlichkeit, Prozesssicherheit und Produktivitat erhoht werden.

atentransferlosungen sind in vielen Fer-
tigungen erfolgreich im Einsatz und ha-
ben sich in der Praxis bestens bewahrt.
Die Investition in einen prozesssicheren
Datentransfer lohnt sich fiir Unternehmen
jeglicher GroRBe und steigert die Wettbewerbsfahigkeit.
Sind Werkzeuge korrekt montiert, prazise eingestellt und
vermessen, miissen diese nicht nur physisch an der Ma-
schine ankommen, sondern auch digital — und zwar auf

schnelle sowie sichere Art und Weise. Hierbei spielen
zwei Faktoren eine essenzielle Rolle: die Identifikation der
Werkzeuge und die fehlerfreie Dateniibertragung an die
Werkzeugmaschine.

Je nach Fertigungsanforderung stellt Zoller verschiedene
Moglichkeiten zur Verfiigung: via Etikett mit Zoller-Identi-
fikationscode zidCode, RFID-Chip, idLabel, Postprozessor
oder auch durch iibergeordnete Fertigungsleitsysteme.

Der Weg der steuerungsgerecht aufbereiteten Werkzeug-
Ist-Daten fiihrt in jedem dieser Anwendungsfalle prozess-
sicher direkt in die CNC-Steuerung der Maschine”, geht
Ing. Wolfgang Huemer, Geschaftsfiihrer von Zoller Aust-

zidCode ist eine einfache und kostenguinstige
Variante mit einem QR-Code-Etikett, das mit
einem an der Steuerung der CNC-Maschine
angeschlossenen Lesegerat gescannt wird.

ria, auf die unterschiedlichen Zoller Solutions ein.

Prozesssichere Datenlibertragung

zidCode ist eine einfache und kostengiinstige Variante mit
einem QR-Code-Etikett, das mit einem an der Steuerung
der CNC-Maschine angeschlossenen Lesegerit gescannt
wird. Diese Losung zur Werkzeugidentifikation und Daten-
ibertragung benotigt keine Netzwerkanbindung, sondern
ibermittelt die Daten kompletter Werkzeuge ganz einfach
via QR-Code.

Der Ablauf ist dabei denkbar einfach: Die Werkzeuge wer-
den am Einstell- und Messgerat eingestellt und gemessen,
alle Daten in einem QR-Code auf einem Etikett ausge-
druckt, anschlieBend nur noch mit dem Lesegerat an der
Maschine gescannt und automatisch in die entsprechenden
Datenfelder der Steuerung der CNC-Maschine iibertragen.
Tippfehler durch Dateneingabe von Hand sind damit aus-
geschlossen. ,Gerade fiir Unternehmen, die keine Netz-
werkanbindung zu ihren Maschinen haben und dennoch
ihre Werkzeug-Ist-Daten prozesssicher an die Maschine
bringen wollen, ist die Datentibertragungsvariante mit dem
Identifikationscode eine sehr wirtschaftliche Losung”, ist
Huemer, tiberzeugt. ,zidCode erfordert keine Softwarein-
stallation auf der Maschinensteuerung und ist einfach zu
implementieren. Ohne hohe Investitionskosten und ohne
langwierige Werkzeugdatenanlage lasst sich zidCode in
den Fertigungsprozess integrieren und bildet die Grundla-
ge fiir die digitale Kommunikation zwischen Einstell- und

Messgerat sowie Werkzeugmaschinensteuerung.”
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Die prozesssichere Dateniibertagung mit zidCode ist be-
reits mit der Einstellgeratebaureihe smile in Kombination
mit der Basiselektronik pilot 1.0 mdglich und jederzeit
nachriistbar. Insbesondere fiir Drehmaschinen, bei denen
keine RFID-Losung moglich ist, aber auch fiir Frasmaschi-
nen und Bearbeitungszentren ist zidCode als kostengiins-
tige Nachriistung hervorragend geeignet.

Werkzeuge eindeutig identifiziert

Ebenso einfach und prozesssicher ist der Datentrans-
fer mittels RFID-Chip: ideal fiir Unternehmen mit einem

Messtechnik und Qualitatssicherung

zidCode: Werkzeug-
datenulbertragung
made easy via QR-Code.

neuen Maschinenpark, der bereits mit RFID-Technik
ausgestattet oder dafiir vorbereitet ist. Jeder Werkzeug-
halter ist dabei mit einem RFID-Chip versehen. Dieser
wird durch eine Werkzeugidentifikationseinheit am
Einstell- und Messgerat mit den Ist-Daten und weite-
ren steuerungsgerecht aufbereiteten Informationen,
wie beispielsweise Soll- und Reststandzeit, codiert und
kann so von der Werkzeugmaschine automatisiert ein-
gelesen werden. Am Einstell- und Messgerat kann die
Codierung des RFID-Chips entweder manuell oder voll-
automatisch erfolgen.

SPANNTECHNIK | NORMELEMENTE | BEDIENTEILE

NEU 5-ACHS-SPANNER KIPPflexX

Schraubstock- und Zentrischspanner

2N1

Spannen mit integrierter Niederzugfunktion

Schnellverstellung tber Kurbelfunktion

Hochste Flexibilitat fur den Anwender

Sicherer Halt und beste

Zuganglichkeit zum Werkstlck
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Eine Variante zum RFID-Chip bietet Zoller durch die kos-

tenglinstigere Losung mit dem idLabel. Dabei wird das
Komplettwerkzeug tber einen am Werkzeughalter ange-
brachten DataMatrix Code eindeutig identifiziert, an der
Maschine gescannt und dessen Ist-Daten via Netzwerk
direkt aus der Werkzeugdatenbank der pilot 4.0 Software
oder der TMS Tool Management Solutions Software gela-
den und in die Werkzeugtabelle der Maschinensteuerung
ibertragen. Dieses Etikett wird entweder von Zoller be-
reitgestellt oder kann mithilfe des Druckers idPrinter lokal
im Unternehmen erzeugt werden. Aufgrund der Harzbe-
schichtung und der robusten Klebekraft ist das idLabel fiir
Industrieanwendungen bestens geeignet — bei gleichzeitig
geringen Kosten. Zudem ist das System trotzdem flexibel:
Werkzeughalter lassen sich bei Bedarf einfach mit neuen
Nummern bzw. Nummernkreisen versehen.

Arbeitswelt der Zukunft

Ist das Einstell- und Messgerat mit der Steuerungssoft-
ware pilot 4.0 im Netzwerk integriert, konnen die gemes-
senen Werkzeug-Ist-Daten und weitere relevante Daten
auch mittels Postprozessor per Touch oder Klick steue-
rungsgerecht in die CNC-Steuerung iibertragen werden
— einfach, schnell und prozesssicher. So ist Prazision
nicht nur vor, sondern bis an die Maschine garantiert.
Zoller verfligt tiber eine umfangreiche Formatbibliothek,
sodass praktisch an alle gangigen Werkzeugmaschinen
die Dateniibertragung erfolgen kann.

Das Komplett-
werkzeug wird
Uber einen am
Werkzeughalter
angebrachten
DataMatrix Code
eindeutig identi-
fiziert. Dessen
Ist-Daten werden
direkt aus der Werk-
zeugdatenbank der
pilot 4.0 Software
oder der TMS Tool
Management
Solutions Software
geladen und in die
Werkzeugtabelle
der Maschinen-
steuerung Uber-
tragen.

,Zusammengefasst sind bei allen Losungsvarianten Tipp-
fehler ausgeschlossen, Maschinencrashs werden ver-
mieden und die Produktivitdt wird gesteigert. Egal, ob
Einzelteil- oder Serienfertigung, ob Standard- oder Sonder-
werkzeuge, mit Zoller Solutions erhdlt jeder Kunde eine
optimale Losung fiir seine Bediirfnisse und die Anforde-
rungen an die Arbeitswelt der Zukunft”, restimiert Huemer
abschlieRend.

www.zoller-a.at

Egal, ob Einzelteil- oder Serienfertigung, ob Standard-
oder Sonderwerkzeuge, mit Zoller Solutions erhalt jeder
Kunde eine optimale Losung fiir seine Bediirfnisse und die
Anforderungen an die Arbeitswelt der Zukunft.

Ing. Wolfgang Huemer, Geschéftsfiihrer von Zoller Austria

Eine Variante zum
RFID-Chip bietet
Zoller durch die
kostenguUnstigere
Lésung mit dem
idLabel.
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Antastsicher auch
im Kiihimittel:

Der Blum-Taster
TC52 wird auf

den Hembrug
Horizontal-Hart-
drehmaschinen
Uber den Revolver in
Position gebracht.
Deshalb muss der
Taster nicht nur
hochgenau, sondern
mechanisch be-
sonders robust aus-
gelegt sein. (Bilder:
Blum-Novotest)

WERKSTUCKMESSUNG
IM u-BEREICH

In-Prozess-Lésung mit zahlreichen Vorteilen: Im Geschaftsfeld Werkzeugmaschinenlager von myonic
in Leutkirch im Allgau (D) zahlt das Prazisionshartdrehen zu den wichtigsten Fertigungsschritten. Gedreht
wird direkt auf Endmaf mit einstelligen p-Toleranzen. Mit einer Messtaster-Lodsung von Blum-Novotest
werden wichtige Werkstlickmafe jetzt direkt in der Maschinenaufspannung gemessen. Daraus resultieren
eine hdhere Messgenauigkeit, ein verbesserter Fertigungsprozess sowie eine klrzere Durchlaufzeit.

ie Aktivitaten rund um Werkzeugmaschinen-
lager von myonic sind in einer exakt klimati-
sierten Halle in Leutkirch zusammengefasst.
,Die Hochprazisions-Rollenlager werden
zum Beispiel fiir Rund- oder Schwenktische,
Fraskopfe oder Schwenkspindeln in Werkzeugmaschinen
eingesetzt”, erldutert Christoph Sauter, der als Fertigungs-
leiter fiir die Herstellung dieser Prazisionslager verantwort-
lich ist. ,,Diese zweiseitig wirkenden, anschraubbaren und
einbaufertigen Prazisionslagereinheiten bilden bei myonic
die AXRY-Lagerfamilie.” Die Axial-Radiallager bestehen

33
Shortcut Q'*

Aufgabenstellung: Werkstickmessung direkt
in der Maschinenaufspannung.

Lésung: Messtaster TC52 von Blum-Novotest.

Nutzen: Hohere Messgenauigkeit, verbesserter
Fertigungsprozess, kurzere Durchlaufzeit.

aus drei Ringen: Innenring, AuBenring und Axialscheibe.
Hinzu kommen die Zylinderrollen, Axial- und Radialkafig,
Schmiermittel sowie die Halteschrauben, die das montierte
Lager zusammenhalten. Die Ringe bestehen aus dem bei
Lagerringen und Walzkorpern bewahrten Chromstahl, die
bei myonic ausschliefSlich auf Drehzentren hart bearbeitet
werden.

Hochgenaue Messaufgabe

Der Hartdrehprozess lauft in zwei Schritten auf unter-
schiedlichen Maschinen ab: Schruppen und Schlichten.
Das Feinschlichten auf Endmaf mit einstelliger p-Toleranz
findet dann in einer Aufspannung und ohne weitere Nach-
bearbeitung gréenabhdngig auf einer Horizontal- oder
Vertikaldrehmaschine statt. Zerspant wird nass (Kiihl-
schmierstoff), gespannt werden die Werkstiicke auf spe-
ziellen Magnetspannfuttern. Gemessen werden wichtige
MaRe, die in Z-Richtung liegen, gleich in der Aufspannung,
also direkt auf der Maschine. Diese hochgenaue Aufgabe
ibernimmt der beriihrende Taster TC52 von Blum-Novo-
test, der die Messwerte an einen Infrarotempfanger im Ma-
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schinenraum tiibertragt. Der TC52 wird auf den Hembrug
Horizontal-Hartdrehmaschinen tiber den Werkzeugrevolver
in Position gebracht.

Stabiler Prozess

Gemessen werden alle wichtigen geometrischen Merkmale
bei jedem Lager. Das sind Stufen, Breite des Aullenrings,
Innen- und AuRRendurchmesser, ebenso alle Anschlussma-
Re wie zum Beispiel die Bohrung, also die Stelle, wo der
Kunde das Lager auf seine Welle schiebt. Neben der gene-
rellen Verbesserung des Fertigungsprozesses hat man sich
in Leutkirch durch die Taster-Losung auch eine noch hohe-
re Genauigkeit beim Messen versprochen. Zudem sollten
die Messwerte schon wahrend der Aufspannung zur Ver-
fiigung stehen. SchlieRlich muss der Prozess stabil gehalten
und moglichst zeitnah die Information vorliegen, ob zum
Beispiel nachgestellt werden muss.

Schon die ersten Tests mit dem TC52 zeigten schnell, dass
das hochgenaue Werkstiickmessen die Erwartungen aller
Beteiligten erfiillt und zum Teil iibertroffen hatte. Denn nun
konnten die Stufen sowie die Breite des Auf3enrings in Leut-
kirch direkt in der Aufspannung teilautomatisiert gemessen
werden. Das sind fiir myonic extrem wichtige MaRe: Hier
haben sie drei Laufbahnen, einmal radial und zweimal axial.
Wenn man sich die Laufbahn als Hohlraum vorstellt, wol-
len sie wissen, wie groR dieser ist. Denn dessen Grofe wird
tiber die Stufen definiert. So weif der Mitarbeiter bei der
Montage des Lagers, welches Abmaf und welcher Zylin-
derrollen-Durchmesser zueinander passen, um die richtige
Vorspannung zu erhalten.

Mehr Messpunkte in klirzerer Zeit

Gegeniiber dem manuellen Messen fiihrte der Wechsel zur
In-Prozess-Losung also zu genaueren Messergebnissen.
Einen Vorteil stellt zudem das Handling der Messobjekte
dar. Denn die AXRY-Lager gibt es in der BaugroRe 50 mm,

www.zerspanungstechnik.com
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In der Vertikaldreh-
maschine wird der
langzeitstabile Mess-
taster TC52 Uber das
Werkzeugmagazin

in die Spindel ein-
gewechselt.

die nur wenige Kilogramm wiegen, bis hin zu 650 mm Boh-
rungsdurchmesser, die knapp 200 kg auf die Waage brin-
gen. Man kann sich vorstellen, dass bei diesem Gewicht
der Handling-Aufwand beim manuellen Messen enorm ist.
Je groRer die Teile, desto grofer ist fiir myonic der Vorteil
der In-Prozess-Messung. Nach diesem erfolgreichen Start
wurden bei myonic dann auch die anderen Hembrug-Dreh-
maschinen mit den TC52-Tastern ausgeriistet.

Mit dem Projektergebnis sind die Allgauer sehr zufrieden,
schlieflich wurde man nochmals genauer und erfasst jetzt
mehr Messpunkte in kiirzerer Zeit. ,,Das gibt uns im Monta-
geprozess bei der Verpaarung eine deutlich hohere Sicher-
heit. Ein nicht zu unterschatzender Vorteil ist zudem die
Entlastung der Mitarbeiter, die nun mehr Zeit fiir andere
Arbeiten haben”, fasst Sauter zusammen. ,Auch wenn sich
der Prozess in der Maschine verlangert hat, sind durch den
Einsatz der Messtaster die Gesamtdurchlaufzeiten gesun-
ken. Deshalb planen wir, zukiinftig mit Blum die Durchmes-
ser ebenfalls direkt auf der Maschine zu messen.”

www.blum-novotest.com

Anwender

Hochste Genauig-
keit wird mit-
geliefert: Die zwei-
seitig wirkenden,
anschraubbaren
und einbaufertigen
Lagereinheiten
der AXRY-Reihe
bestehen aus zwei
Axial- und einem
Radiallager, die
zum Beispiel bei
Rundtischen oder
Fraskoépfen Ver-
wendung finden.
(Bild: myonic)

@

Die Wurzeln von myonic reichen bis zur Grindung von Roulements
Miniatures de Bienne S.A. (RMB) im Schweizer Kanton Biel im Jahr
1936 zurlick. 2001 wurde die RMB S.A. schlieBlich in myonic GmbH
umbenannt. Seit 2009 gehoért myonic als selbststandig agierendes
Unternehmen zur japanischen MinebeaMitsumi-Gruppe. myonic hat
sich zwar urspringlich auf Teile und Komponenten fur die Dental-
industrie fokussiert, das kontinuierlich erweiterte Produktportfolio
umfasst mittlerweile aber auch die Geschaftsfelder Werkzeug-
maschinen, Medizin- und Feinwerkzeugtechnik, Automotive sowie
Luft- und Raumfahrtanwendungen.

www.myonic.com
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Teilereinigung

TROCKEN UND
RUCKSTANDSFREI REINIGEN

Durch Trends wie Elektromobilitat, Leichtbau, Miniaturisierung und Industrie 4.0 ergeben sich auch far
die industrielle Bauteilreinigung neue Aufgabenstellungen. Mit der quattroClean Schneestrahlreinigung
bietet acp systems, in Osterreich vertreten durch MAP Pamminger, eine Lésung, mit der sich viele unter-
schiedliche Reinigungsaufgaben stabil, reproduzierbar und kosteneffizient erftllen lassen.
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as skalierbare Reinigungssystem lasst sich
einfach an unterschiedliche Bauteilgeomet-
rien fiir eine selektive oder ganzflachige Be-
handlung anpassen. Reinigungsmedium bei
diesem umweltneutralen Verfahren ist — im
Gegensatz zu Trockeneis — fliissiges Kohlendioxid, das als
Nebenprodukt bei chemischen Prozessen und der Energie-
gewinnung aus Biomasse entsteht. Es ist praktisch unbe-
grenzt haltbar und wird in Flaschen oder Tanks bereitgestellt.

Das fliissige CO, wird durch die verschlei3freie Zweistoff-
ring-Diise des acp-Systems geleitet und entspannt beim

Mit der CO,-
Schneestrahl-
technologie lassen
sich definierte Bau-
teilbereiche gezielt,
trocken und rtck-
standsfrei reinigen,
beispielsweise vor
oder nach Laser-
schweiBprozessen.
(Bilder: acp systems)

Austritt zu feinen CO,-Kristallen. Sie werden durch einen
ringformigen Druckluft-Mantelstrahl gebiindelt und auf
Uberschallgeschwindigkeit beschleunigt. Diese patentierte
Technologie sorgt fiir eine homogene Reinigungsleistung
— auch bei groRflichigeren Anwendungen mit mehreren
Diisen.

Zuverlassig und reproduzierbar

Trifft der gut fokussierbare, -78,5° C kalte Schnee-Druck-
luftstrahl auf die zu reinigende Oberflache auf, kommt es
zu einer Kombination aus thermischem, mechanischem,
Sublimations- und Losemitteleffekt. Durch diese vier Wirk-

" Die quattroClean Schneestrahltechnologie hat sich bei
sehr unterschiedlichen Anwendungen in verschiedenen
Branchen bewahrt. Das Reinigungssystem wird z. B. fiir die
fertigungsintegrierte Reinigung von Motorkolben vor der
optischen Vermessung der Mantelflachen eingesetzt.

Gerald Leeb, geschiftsfiihrender Gesellschafter der MAP Pamminger GmbH
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mechanismen entfernt das quattroClean-System filmische
Kontaminationen, beispielsweise Reste von Kiihlschmier-
mitteln, Bearbeitungsolen, Polierpasten, Trennmitteln und
Silikonen sowie partikuldre Verunreinigungen wie Spane,
Staub und Abrieb zuverldssig und reproduzierbar. Da die
Reinigung durch den nicht brennbaren, nicht korrosiven
und ungiftigen CO,-Schnee materialschonend erfolgt, kon-
nen auch empfindliche und fein strukturierte Oberflachen
behandelt werden.

Durch die aerodynamische Kraft des Strahls werden abge-
loste Verunreinigungen weggestromt und gemeinsam mit
dem in den gasférmigen Zustand sublimierten CO, aus der
Reinigungszelle abgesaugt. Die Werkstiicke sind nach der
Reinigung trocken und kénnen sofort weiterverarbeitet be-
ziehungsweise verpackt werden.

L6ésung fiir unterschiedlichste Produkte

,Die quattroClean Schneestrahltechnologie hat sich bei
sehr unterschiedlichen Anwendungen in verschiedenen
Branchen bewéhrt”, betont Gerald Leeb, geschéftsfiih-
render Gesellschafter der MAP Pamminger GmbH. ,Das
Reinigungssystem wird z. B. fiir die fertigungsintegrierte
Reinigung von Motorkolben vor der optischen Vermessung
der Mantelflichen eingesetzt.” Das System arbeitet im One-
Piece-Flow des Produktionssystems mit einer Reinigungs-
leistung von 11 cm?2/sec.

Bereits seit mehreren Jahren ist das quattroClean-System
im Einsatz, um Ablationsriickstande bei der Herstellung
von spritzgegossenen Schaltungstragern (MID) mit der
LDS-Technologie abzureinigen. Gegentiber der herkomm-
lichen Reinigung, beispielsweise mit Ultraschall oder Was-
serhochdruck, bietet das quattroClean-System den Vorteil,
dass die aufgerauten Laserstrukturen gleichzeitig eingeeb-
net werden, was zu einer einfacheren Aufbau- und Verbin-
dungstechnik beitragt.

Die Entfernung von Laserriickstanden ist auch die Reini-
gungsaufgabe bei einer Anwendung in der Batterieher-
stellung. Dabei sind Riickstdnde aus der Laserbearbeitung
von Zellen, die zu einem Kurzschluss fiihren konnten, ge-
zielt und prozesssicher zu entfernen. Ein Sensorhersteller
nutzt die Schneestrahltechnologie von acp, um Partikel vor
dem Verpacken beschiadigungsempfindlicher Sensoren
abzureinigen. Fiir diese Anwendung wurde eine herme-

HEG-IMAT

20N

X120 100pm

www.zerspanungstechnik.com

X120 100um

tisch geschlossene Reinigungszelle konzipiert, die in einen
Sauberraum integriert und mit einer Filter-Fan-Unit fiir die
Reinluftversorgung ausgestattet ist. Im Stanzbereich er-
moglicht ein quasi manuelles System die Abreinigung der
Fertigungsriickstande von den Stanzbandern direkt nach
dem Stanzen. Diese Einzelteilreinigung ersetzt die sonst
iibliche nasschemische Reinigung.

Einfach automatisierbar
und zielgerichtet steuerbar

Durch sein modulares Konzept ermdglicht das quattroCle-
an-System die einfache und platzsparende Anpassung an
kundenspezifische Aufgaben. So lassen sich manuelle und
teilautomatisierte Reinigungssysteme ebenso realisieren
wie vollautomatische Losungen, inklusive Integration in
bestehende Fertigungs-, Montage- und Verpackungslinien.
Alle Prozessparameter wie Volumenstrome fiir Druckluft
und Kohlendioxid sowie Strahlzeit werden durch Reini-
gungsversuche im Technikum von acp exakt auf die jewei-
lige Applikation, die Materialeigenschaften sowie die abzu-
reinigenden Kontaminationen abgestimmt. Sie kénnen als
Reinigungsprogramme in der Anlagensteuerung hinterlegt
werden. Systeme in Reinraumausfithrung lassen sich ent-
sprechend der Aufgabenstellung mit einem lokalen Rein-
raumsystem und einer speziell angepassten Absaugung
realisieren.

Gegenliber der
herkdmmlichen
Reinigung, beispiels-
weise mit Ultraschall
oder Wasserhochdruck,
bietet das quattroClean-
System den Vorteil, dass
die aufgerauten Laser-
strukturen gleichzeitig
eingeebnet werden

HEG-IMAT (rechts). (Bild: HSG-IMAT)

Teilereinigung

Die CO,-
Schneestrahl-
reinigung ermog-
licht die trockene
und schonende
Entfernung von
Partikeln nach
der Laser-Direkt-
strukturierung von
MID.
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PRODUKTIV IN
ZEITEN VON CORONA

Die digitale Transformation markiert eine Zasur und bietet jedem Marktteilnehmer die Méglichkeit, sich neu in
Stellung zu bringen. Treib- und Schmierstoff der neuen Bearbeitungsintelligenz sind digitale Daten. Sie machen
Schlusselbereiche der Wertschépfungskette mithilfe von smarten Anwendungen nicht nur um Faktoren effizienter,
sondern vernetzen sie auch - so wie die NC-Simulationssoftware VERICUT an der virtuell-realen Nahtstelle von
NC-Programmierung zu Fertigung. So weit. So bekannt. So gut. Bis Covid-19 kam und das Geschaft von heute auf
morgen wegbrach. Was tun? Wo kann Software konkret helfen? Wir sprachen mit Phillip Block, Marketingleiter der
CGTech Deutschland GmbH, Uber die zahlreichen Vorteile, die eine Simulationslésung mit sich bringt.

Wo immer gefrast, gedreht, gebohrt
oder geschliffen wird, bietet sich
aktuell ein relativ ahnliches Bild:
weniger ausgelastete Produktions-
linien, ein kompliziertes Social
Distancing und ungewisse Zukunfts-
aussichten. Wie schatzen Sie die Lage
ein, Herr Block?

Sicher ist die Maschinenauslastung das aktuell dringlichs-
te Problem. Das berichten uns Kunden und Partner immer
wieder. Wobei die jiingsten Wirtschaftsdaten eine deutliche
Erholung im Industriesektor signalisieren — angeschoben
wird beispielsweise die Erwartungshaltung im Maschinen-
und Anlagenbau, aber auch echtes Neugeschift von China.
Diese Einschatzung wird gestiitzt von der Herbstumfrage
des VDMA unter den in China ansassigen Mitgliedsbe-
trieben. Die brachte zum ersten Mal seit Herbst 2018 eine

positive Einschatzung, der Wert erreichte plus 18 Punkte. In
der Frithlingsumfrage lag dieser Wert noch bei minus zwolf
Punkten.

Was stimmt Sie selbst zuversichtlich?

Was den Auftragseingang anbelangt, sollte uns die Vergan-
genheit eine Lehre sein. Investitionsstaus konnen sich sehr,
sehr schnell 16sen. Denken wir zuriick ans Frithjahr 2010.
2009 hatte die Rezession voll durchgeschlagen, ab dem
ersten Quartal 2010 ging es dann aber brachial aufwarts.
Wer da nicht gut vorbereitet war, musste den Wettbewerb
ziehen lassen.

Das heif3t konkret?

Man muss heute fiir morgen vorsorgen, um bei Bedarf —
wie wir es in unserer Branche nennen — direkt wieder voll
im Span zu sein. Die Gegebenheiten, die wir gerade vorfin-
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VERICUT bietet
mit der Fertigungs-
simulation der
NC-Daten, also des

Maschinencodes,

i — A

Unternehmen hin-
reichende Sicher-
heit far ihre Be-
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Software

" Unserer Auffassung nach ist eine stringente Digitalisierung
vollig alternativlos, ansonsten steigt das unternehmerische
Risiko immer weiter an. Versetzen wir uns doch einmal in die
aktuelle Lage eines Fertigers, der schon vor Jahren die kluge
Entscheidung getroffen hat, mit unserer NC-Simulationssoft-
ware VERICUT zu arbeiten. Gerade jetzt ist VERICUT alles

LTy andere als ein Add-on, sondern ein klares Must-have.

i . Phillip Block, Marketingleiter der CGTech Deutschland GmbH

den, kann man durchaus als seltene Gelegenheit begreifen:
Denn zwar fehlen auf der einen Seite die Auftrage, auf der
anderen Seite ist mehr Zeit da, in die industrielle Trans-
formation einzusteigen oder sie weiter voranzutreiben.
Dafiir braucht es sehr, sehr viel Software und Freiraum fur
die Mitarbeiter, damit auch sie — immer noch Trager des
Arbeitsprozesses — den Ubergang aktiv gestalten kénnen.

Ist es eine nicht etwas gewagte These,
in diesen harten Zeiten von einem
~Window of opportunity” zu sprechen
und Investments in neue IT-L6sungen
anzuraten?

Unserer Auffassung nach ist eine stringente Digitalisierung
vollig alternativlos, ansonsten steigt das unternehmerische
Risiko immer weiter an. Versetzen wir uns doch einmal
in die aktuelle Lage eines Fertigers, der schon vor Jahren

www.zerspanungstechnik.com

die kluge Entscheidung getroffen hat, mit unserer NC-Si-
mulationssoftware VERICUT zu arbeiten. Gerade jetzt ist
VERICUT alles andere als ein Add-on, sondern ein klares
Must-have.

Inwiefern?

Ich nenne Thnen fiinf Griinde: Erstens produziert der Fer-
tiger keinen Ausschuss, da die Bearbeitung direkt beim
ersten Mal fehlerfrei ablauft. Das spart bares Geld — wir
sprechen allein im Aerospace-Segment von Rohpreisteilen
bis EUR 20.000. Zweitens werden durch die Simulation der
realen Bearbeitung Maschinen- und Werkzeugcrashs, be-
schadigte Aufspannungen etc. praventiv vermieden. Das ist
in der momentanen Lage, wo nichts kaputtgehen darf, was
ein Vermogen kosten konnte, Gold wert. Und drittens sollte
auch die langfristige Perspektive nicht aus den Augen ver-
loren werden, wonach sich die gerade in den letzten — >>
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Jahren installierten Anlagen ja auch irgendwann amorti-

sieren miissen. Und das tun sie nur, wenn sie ohne grof3e
Stillstandzeit durchlaufen. Insbesondere, wenn ich automa-
tisieren mochte.

Viele Unternehmen verweisen immer
noch auf die Simulationsmoglichkeit
im CAM-System. Wofiir dann noch
NC-Code-Simulation?

Das ist ein alter Hut. VERICUT ist unersetzlich, da nur die
Fertigungssimulation der NC-Daten, also des Maschinen-
codes nach dem Postprozessorlauf, absolute Sicherheit bie-
tet. Ganz einfach.

Fehlen aber noch die
Argumente vier und fiinf.

Die besten Karten in wirtschaftlich schwierigen Zeiten hat
immer der, der trotz einsetzendem Preiskampf wettbe-
werbsfahig agieren kann. Das heiflt, man muss schnell sein,
man muss mindestens die geforderte Qualitét abliefern und
immer noch auf seine Marge kommen. Nehmen wir als Bei-
spiel eine Produktionscharge von 500.000 Stiick. Da macht
es schon einen Unterschied, ob pro Teil 30 min bei konven-
tionellem Vorgehen oder nur 20 min Bearbeitungszeit mit
VERICUT anfallen. Wenn dann noch Module wie VERICUT
Force zum Einsatz kommen, die den Werkzeugverschleil
durch gleichbleibende Bearbeitungsprozesse ohne Spitzen
niedrig halten und zum Beispiel die Spindellebensdauer
deutlich steigern, dann wird es wieder interessant. Der letz-
te, markante Punkt sind allerdings die Mitarbeiter selbst.

Hat das damit zu tun, dass Covid-19
nach wie vor ganze Unternehmen
lahmlegt?

Auch. Trotz der Impfstoffe ist momentan nach wie vor die
Gefahr vorhanden, mit nur einem einzigen Covid-Fall den
Einsatz der gesamten Belegschaft zu gefiahrden. Selbst

wenn klug geschichtet wird, droht ein betriebsweiter Lock-
down. Es geht also darum, Prozesse teilweise oder ganz
ohne physische menschliche Prasenz, bestenfalls kontakt-
los ablaufen zu lassen. Oder zumindest dazu in der Lage zu
sein. Das ist unter dem Aspekt Arbeitsschutz und Arbeitssi-
cherheit kurzfristig geboten — ganz einfach, damit sich nie-
mand ansteckt. Klar ist aber auch, dass das ungute Gemisch
auf der Belegschaft extrem lastet. Da ist eine Anwendung
wie VERICUT ein Segen fiir beispielsweise die Maschinen-
bediener. Sie konnen sich sicher sein, dass sie nicht die
ganze Zeit den Finger am Aus-Knopf haben miissen und
beruhigt Feierabend machen konnen, obwohl die Bearbei-
tung die Nacht durch lauft. VERICUT hat die Bearbeitung ja
schon simuliert und madgliche Fehler im NC-Programm, die
sich spater in Maschinencrash und Werkzeugkollisionen
materialisieren wiirden, aufgezeigt.

Der aktive Gesundheitsschutz
ist da der eine groBe Vorteil?

Absolut und eine langfristige Perspektive fiir die Mitarbei-
ter der andere. Natiirlich mochten Unternehmen mit Soft-
warelosungen neben neuen Geschiftsfeldern vor allem
Rationalisierungspotenziale bei den eigenen Prozessen
erschlieBen. Und da liegt der Vorteil digitaler Anwendun-
gen, die menschliche Arbeit substituieren, auf der Hand.
Allerdings bietet das ganz neue Moglichkeiten mit weit
attraktiveren Arbeitsplatzen: Maschinenbediener konn-
ten auch dank solcher Anwendungen wie VERICUT bei-
zeiten aus der Werkstatt ganz in die NC-Programmierung
wechseln.

Wie lange dauert eigentlich
die Einfuhrung von VERICUT?

Das ist keine OP am offenen Herzen. Wir reden hier tiber
eine schnelle, smarte Einfithrung in wenigen Wochen.

www.vericut.de

VERICUT Force
liefert das effektivste
NC-Programm

far 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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VOLLES POTENZIAL
DER WERKZEUGE
AUSSCHOPFEN

Es gibt viele effiziente Werkzeuge auf dem
Markt. Um sie mit voller Leistung nutzen zu kén-
nen, miissen sie mit einem spezifischen Werk-
zeugweg programmiert werden. ESPRIT for Pro-
fit ist ein neues Paket speziell fiir Werkzeuge,

die spezifische Werkzeugwege erfordern, die Die ProfitTurning-Strategie von ESPRIT verfligt Gber einen Werkzeug-
nur mit CAM-Systemen erzeugt werden kénnen. weg, der konstante Spanbelastung und Schnittkrafte aufrechterhalt.

ESPRIT fiir Profit ist fur das Fra-
sen mit ESPRITs ProfitMilling®-
Zyklus oder flir das Drehen mit
dem Hochgeschwindigkeitszy-
klus ProfitTurning® erhaltlich.
Der ProfitMilling Zyklus bietet
Verbesserungen in der Zyklus-
zeit. Weiterhin kann er dank

einer patentierten Methode der
Zyklusoptimierung auch die
Werkzeugstandzeit verlangern.
Optimierte Hochgeschwindig-
keits-Werkzeugwegmuster
reduzieren die Notwendigkeit
von schnellen Maschinenbe-
schleunigungen und abrupten
Richtungswechseln, die sich
sonst negativ auf die Span-
belastung auswirken und die
Schnittkrafte erhohen wiirden.

Reduzierung
der Zykluszeit

Die ProfitTurning-Strategie von
ESPRIT verfiigt iiber einen
Werkzeugweg, der konstante
Spanbelastung und Schnitt-
krafte aufrechterhalt, wodurch
hohere Schnittgeschwindigkei-
ten ermoglicht werden. Durch
den Einsatz von kontrollierten
Eingriffstechniken reduziert der
ProfitTurning-Werkzeugweg
auch Vibrationen und Eigen-
spannungen, was ihn beson-
ders niitzlich fiir diinne Wan-
de oder harte Materialien wie
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Superlegierungen macht. Die
Bearbeitungsstrategie fithrt zu

reduzierten Maschinenzyklus-

zeiten und -kosten pro Teil. Speziell in der Industrie macht Karcher den Unterschied. Wir bieten das volle
Programm, wenn es um Reinigung, Pflege und Werterhaltung geht: Industriesauger
www.dptechnology.de fOr FlUssigkeiten, Spane, Feststoffe und Staube sowie mobile und stationare

Absauglosungen inklusive Zubehor - auch fUr brennbare, explosive oder gesund-
heitsgefahrdende Staube. Unsere Systeme konnen fUr Gefahrenklasse Zone 22
sowie fUr die Staubklassen ,M“ und ,H* ausgefuhrt werden.

61 Mehr auf kaercher.at/industriesauger
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Stark vertreten: 29 Bearbeitungs-
zentren von Hermle sind aktuell
bei toolcraft in Betrieb.

EIN MASCHINENPARK,
DER UBERZEUGT

Wer Additive Fertigung mit praziser Zerspanung verknUpft, liebt zumeist die Komplexitat im Be-
reich der Produktentwicklung und -fertigung. toolcraft nutzt beide Technologien und Uberzeugt
am Ende seine Kunden mit zuvor unerreichter Qualitat. Mitverantwortlich flr die hohe Wirtschaft-
lichkeit bei gleichzeitiger Fertigungsqualitat ist das durchdachte Maschinenkonzept von Hermle.

er Hauptsitz des mittelstandischen Fa- &
milienunternehmens toolcraft ist in Shortcut Q’"’

Georgensgmiind  im - mittelfrénkischen Aufgabenstellung: Drehen und Frasen der

Bauteile mit nur einer Aufspannung bzw. mehr
autonomer Laufzeit.

Landkreis Roth. Mit seiner anthrazit ab-
gesetzten Fassade, den Sichtbetonwan-

den und hohen Decken verspricht das Gebdude ein
versp Lésung: Hermle C 42 U MT sowie Hermle

modernes Arbeitsklima, das zu eigenverantwortlichem C 52 U mit dem Palettenwechsler PW 3000.

Arbeiten und kreativen Pausen einlddt — mit Kicker und

Nutzen: Ein deutlicher Zeitgewinn bei
besserer Qualitat; hohe Flexibilitat;
mannlose Produktion.

Badeteich. Firmengriinder Bernd Krebs ist die familidre
Atmosphére wichtig. Innerhalb von lediglich 30 Jahren
entwickelte er zusammen mit den beiden weiteren Ge-

schaftsfiihrern Karlheinz NiiBlein und Christoph Hauck
die toolcraft AG zu einem Unternehmen mit knapp 400

62

Mitarbeitern.

Die Produktion verteilt sich auf mehrere Hallen. Die
Nutzflache betragt insgesamt knapp 14.300 Quadrat-
meter. ,toolcraft wachst organisch und hat noch Platz

fiir mehr”, erzahlt Jonas Billmeyer, Leiter des Bereichs
Zerspanung bei toolcraft, auf dem Weg durch seinen
Verantwortungsbereich: Hallen voller 5-Achs-Bearbei-
tungszentren, Fras-Drehzentren, Dreh- und Flachen-
schleifmaschinen sowie diverser Sidgeanlagen. Allein
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Die Einarbeitung auf
der neuen C 52 U geht
schnell - das Bedien-
konzept des Hermle-
Bearbeitungszentrums
ist identisch zu den
kleineren Maschinen.

29 der Bearbeitungszentren kommen aus Gosheim, von
der Maschinenfabrik Berthold Hermle AG.

Vom Pulver zum Triebwerk

Der Gang durch die Fertigung entspricht den Entste-
hungsprozessen mancher Werkstiicke. Den Anfang
machen 13 Metall-Laserschmelzanlagen. toolcraft in-
vestierte schon frith in die additive Fertigungstechnik
- mit Erfolg. Jonas Billmeyer nennt zwei entscheidende
Vorteile: Die Funktionsintegration und die Verarbeitung
hochfester Materialien. Er nimmt ein Bauteil aus einer
Holzkiste. Die Aufschrift verrat, dass es sich um einen
Auftrag aus der Luftfahrtbranche handelt. Die Oberfla-
che ist noch stumpf und rau. ,Natiirlich konnten wir so-
was aus dem Vollen frasen. Der Materialverbrauch und
vor allem der Werkzeugverschlei waren jedoch extrem
hoch”, erklart er und weilt auf die wesentlichen Vor-
teile der Additiven Fertigung hin.

Eine Tiir weiter liegt der charakteristische Geruch von
Kiihlschmiermittel in der Luft. Hier beginnt die Zer-
spanung. Jonas Billmeyer erzahlt, dass bereits 20 bis
25 Prozent der Zerspanungskapazitat durch die Nach-
bearbeitung der additiv gefertigten Teile in Anspruch
genommen werden — Tendenz steigend. Denn nahezu
alle der aufgeschmolzenen Werkstiicke werden nachbe-
arbeitet. Dariiber hinaus drehen, frasen und schleifen
er und seine Mitarbeiter fiir die Halbleiterindustrie und
Luftfahrttechnik. Die restliche Kapazitat fallt auf andere
Branchen wie den Rennsport. Zielstrebig durchquert er

www.zerspanungstechnik.com

Halle um Halle. Der Anblick ist ahnlich: Bearbeitungs-
zentren mit und ohne Automation, Regale mit verschie-
denen, zum Teil unfrasbar geformten Werkstiicken. Es
ist tibersichtlich und aufgerdumt und nach einem kur-
zen Gang iiber den Innenhof erreicht er die Maschine,
die fiir toolcraft ein Novum ist. ,Normalerweise bear-
beiten wir Bauteile ab einem Meter Lange auf Anlagen
eines anderen Herstellers. Diesmal haben wir uns auch
bei Hermle umgeschaut”, erzahlt der Bereichsleiter. Die
technischen Vorteile iiberzeugen. ,Der Tisch ist kom-
plett tiberfahrbar. Das Werkzeug erreicht in einer Ope-

ration jeden Punkt, ohne dass der Tisch rotieren = >>

Werkzeugmaschinen

Bereit fUr den
nachsten Be-
arbeitungsschritt:
Ein Werkstiick
fiir die Halbleiter-
industrie in der
c52U.
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muss. Damit erreichen wir die geforderten hochgenau-
en Ebenheiten in der Oberflache.”

Prazision in groB3

Die C 52 U mit dem Palettenwechsler PW 3000 steht
ganz hinten. Durch die Drehtiir des Riistplatzmoduls
sind zwei Regale sichtbar, mit Platz fiir sechs Paletten
auf zwei Ebenen. Fahr-, Dreh- und Hubachsen bewegen
den Wechsler mit der Palette zielsicher vom Regalplatz
zum Maschinenarbeitsraum. Durch die Automations-
losung von Hermle kann Zerspanungsmechanikerin
Jasmin Zippel hauptzeitparallel riisten. Theoretisch.
Noch fahrt sie die Maschine ein, die erst vor knapp zwei
Monaten bei toolcraft ihr neues Zuhause fand. Auch
wenn die Mechanikerin vorher noch nie an einer C 52
U stand, kommt sie problemlos zurecht. Das Bedien-

konzept kennt sie schon von den kleineren Hermle-An-
lagen bei toolcraft. Neu fiir sie ist die HACS-Software
fir den Palettenwechsler. Das ,Hermle Automation
Control System” ist einer der fiinf digitalen Bausteine
des Maschinenbauers fiir eine smartere Produktion.
Die Software berechnet Laufzeit und Werkzeugeinsatz,
gibt einen Uberblick iiber Arbeits- und Ablaufpline,
Paletten und Aufgaben, die Zippel erledigen muss. Per
Drag-and-drop dirigiert sie die Paletten und bestatigt
Hermles Versprechen: Die Bedienung der HACS-Soft-
ware ist durchweg intuitiv. Auch wenn die Automation
noch nicht voll eingebunden ist, frast die C 52 U bereits
erste Teile fiir die Halbleiterbranche: Zunachst separat
die Unter-, Mittel- und Oberteile, spater das gefiigte
Komplettbauteil. Sie zieht Nuten fiir Kithlkanale, setzt
Bohrungen und ebnet die Oberflache. Dafiir braucht sie

Der PW 3000 hat
auf zwei Ebenen
Platz fiir acht
Paletten.

Neben der Halb-
leiterindustrie
und der Luftfahrt-
technik fertigt
toolcraft auch fur
den Motorsport.
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etwa eine Woche. ,Hier Fehler zu ma-
chen, ist extrem teuer”, betont Billmeyer
und weill die Zuverldssigkeit der Ma-
schine und seiner Kollegen zu schétzen.

Millturn-Konzept spart Zeit
Deutlich kleiner geht es auf der C 42
U MT zu. Die Fras-Drehmaschine steht
einige Hallen weiter vorn, ndher an der
Additiven Fertigung. Die Werkstiicke,
die hier unter die Spindel kommen, lan-
den zu 70 Prozent in Flugzeugtriebwer-
ken. Auch hier hilft das Maschinenkon-
zept toolcraft, sich selbst zu verbessern.
,Wir haben das Bauteil schon davor
gefertigt, mussten die Arbeitsprozesse
aber splitten und waren {iberhaupt nicht
zufrieden”, schildert Billmeyer. Zu viel
Nacharbeit, zu wenig Perfektion. ,Mit
der C 42 U MT konnen wir die Frage ver-
gessen, wann wir das Bauteil auf welche
Maschine spannen miissen. Wir frasen
und drehen einfach dann, wenn es Sinn
macht.” Dank Messtaster, Lastiiber-

Anwender

' ' Hermle gehort zu den besten
Frasmaschinen, die du kaufen kannst.
Dass wir dieses Niveau in der Genauig-
keit und MaRhaltigkeit erreicht haben,
hat selbst unsere Kunden tiberrascht.

Jonas Billmeyer, Bereichsleiter Zerspanung
bei der toolcraft AG

wachung und integriertem Laser kann
er die Fras-Drehmaschine der Hermle
High-Performance-Line bedenkenlos 16
Stunden am Stiick arbeiten lassen. Das
Ergebnis: Ein deutlicher Zeitgewinn bei
besserer Qualitdt. ,Dass wir dieses Ni-
veau in der Genauigkeit und Mafhaltig-
keit erreicht haben, hat selbst den Kun-
den iiberrascht”, erinnert sich Billmeyer.

Die Themen Grundgenauigkeit und Pra-
zision und die Frage der Zerspanbarkeit
werden toolcraft immer wieder heraus-
fordern, glaubt der Bereichsleiter. Fiir
ihn ist das Motivation: ,,Wir wollen noch
genauer werden, noch komplexere und
schwieriger zu zerspanende Teile ferti-
gen”, antwortet Billmeyer abschlieBend
auf die Frage, wohin die Zukunft seinen
Verantwortungsbereich bringen wird.
,Und Hermle ist als Partner fester Be-
standteil dieser Strategie.”

www.hermle.de

@

toolcraft ist Vorreiter in zukunftsweisenden Technologien wie dem 3D-Druck
in Metall und dem Bau von individuellen Roboterlésungen. Als Partner fur
Komplettlésungen bietet das Unternehmen die gesamte Prozesskette von
der Idee Uber die Fertigung bis zum qualifizierten Teil im Bereich der CNC-
Zerspanung, des 3D-Drucks in Metall sowie dem Spritzguss und Formen-
bau. Zu den Kunden zahlen Marktflinrer aus den Bereichen der Halbleiter-
industrie, Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik, optische Industrie, des
Spezialmaschinenbaus sowie Motorsport und Automotive.

Toolcraft AG

Handelsstrasse 1, D-91166 Georgensgmund

Tel. +49 9172-6956-0
www.toolcraft.de

www.zerspanungstechnik.com

S90° LINE

Priizise 90"
Sehulterhearheitung

Eine neue Fraslinie zum
Schulter- und Planfrasen.

Ein einzigartiges, prazises
90°- Werkzeug mit 8
Schneidkanten in Kombination
mit einer Schwalbenschwanz-
Klemmmethode ermdglicht
hohere Schnittparameter und
sorgt fiir bessere Produktivitat.

Hohe
Produktivitit
und
Kosteneffizienz

N L
Stabile WSP-Fixierung durch
schwalbenschwanzformigen Plattensitz
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CLX 450 TC

EINSTIEG IN DIE 6-SEITIGE
KOMPLETTBEARBEITUNG

Um den steigenden Produktionsanforderungen mit kleineren Stlckzahlen und gréBerer Teilevielfalt gerecht zu
werden, etabliert DMG Mori mit der CLX TC eine neue Baureihe, bei der eine B-Achse mit compactMASTER Dreh-
Frasspindel den traditionellen Werkzeugrevolver ersetzt. Mit an Bord sind ein automatischer Werkzeugwechsler
mit Werkzeugmagazin, eine leistungsfahige Hauptspindel und der Reitstock bzw. eine optionale Gegenspindel.

WL AR K
. A |
e I ——
" o o !
20 M
= j Dank B-Achse mit
F ) g 7 compactMASTER
L /’ Dreh-Frasspindel
"' A /"’-:j’ bearbeitet die
— CLX 450 TC auch
v
",’."‘)‘ komplexe Werk-
Kellenrad Nockenwelle stiicke hoch-

produktiv.
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Mit der neuen CLX 450 TC

und ihrer compactMASTER
Dreh-Frasspindel reagiert DMG
Mori auf die steigenden An-
forderungen im Universaldrehen.

ie vergangenen Jahre

haben deutlich gezeigt,

dass die Dreh-Frasbe-

arbeitung kontinuierlich

an Bedeutung gewinnt”,
blickt Harry Junger, Geschaftsfithrer
Gildemeister Drehmaschinen, auf die
Marktentwicklung. Die Komplexitat der
Bauteile nehme stetig zu und die Mini-
mierung der Ristzeiten habe oberste
Prioritat. ,Als Werkzeugmaschinenher-
steller reagieren wir auf diesen Trend
mit einer hoheren Technologieintegra-
tion, wie die CLX 450 TC anschaulich
belegt.”

B-Achse mit
compactMASTER
Dreh-Frasspindel

Das zentrale Element der neuen CLX
450 TC ist die B-Achse mit der com-
pactMASTER Dreh-Frasspindel. Eine Y-
Achse erlaubt die exzentrische Bearbei-
tung bereits im Standard, wahrend das
Werkzeugmagazin mit bis zu 60 Platzen
(30 im Standard) die Fertigung meh-

www.zerspanungstechnik.com

rerer unterschiedlicher Bauteile ohne
zwischenzeitliches Werkzeugriisten er-
moglicht. Werkzeuge konnen haupt-
zeitparallel be- und entladen werden,
sodass die Riistzeiten noch einmal ge-
senkt werden.

,Das Maschinenkonzept mit B-Ach-
se erfordert nur noch ein Werkzeug
fiir Haupt- und Gegenspindel”, unter-
streicht Junger. Zudem sei der Einsatz
von Multitools und Schwesterwerk-
zeugen moglich, sodass einer flexiblen
Automation fiir mannlose Schichten
nichts im Wege steht. Ahnliche Vorteile
bietet die compactMASTER Spindel im
CNC-Frasen: Es gibt nur ein Werkzeug
fiir radiales und axiales Frasen, es sind
keine speziellen Winkelkopfe erforder-
lich und komplexe Bearbeitungen sind
mit Standardwerkzeugen moglich. Laut
Harry Junger kommt die B-Achse auch
der Prozessstabilitit zugute: ,Sie er-
moglicht eine umfassende Vermessung
des Werkstiicks bereits auf der Werk-
zeugmaschine. Aullerdem gibt es eine
integrierte Werkzeugmesseinrichtung
iber der Hauptspindel auBerhalb des
Arbeitsraums.” Auch die Kollisions-
gefahr sei mit einem Werkzeug im
Arbeitsraum deutlich geringer. Eine
Drehlange von 1.100 mm und 400 mm
Drehdurchmesser bieten ausreichend
Platz fur eine groRe Bauteilvielfalt.

Exklusive
Technologiezyklen

Steuerungsseitig ist die CLX 450 TC mit
einer anwenderfreundlichen Siemens
840D solutionline und einem 19” gro-
Ren Multitouch-Panel ausgestattet. ,Die
DMG Mori-Technologiezyklen fiir die
CNC-Bearbeitung beschleunigen das
Handhaben, die Prozessiiberwachung
und die Programmierung um bis zu 60
Prozent. Das technologische Know-how
ist im Programm gespeichert und die
dialoggefiihrte Programmierung mini-
miert potenzielle Fehler”, fiigt Junger
an. Er ist sich sicher, dass die CLX 450
TC ein zukunftssicheres Gesamtpaket
ist: ,Das Dreh-Fraszentrum bringt alles
mit, was preisbewusste Anwender in
der kommenden Dekade von einer Uni-
versaldrehmaschine erwarten diirfen.”

www.dmgmori.com

JETCROWN

LOGIQ JET COOLANT

Innovative
I(Iommllnu t|||'
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Schnellklemmmkrone: Eine
einzigartige Methode fiir die

Klemmung eines quadratischen

Schneidentragers mit
zielgerichteter, punktgenauer
Kiihlung. Verbessert die
Lebensdauer der WSP.
Keine Riistzeit - schneller
Schneidenwechsel.

Hocheffiziente punktgenaue
Kiihlung von oben und unten

200%

hohere
Profitabilitait

beim
Abstechen
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Aktuell wird bei Toman auf der Versa 825, die
laut Toman absolut stabil, zuverlassig und
préazise lauft, 18 bis 20 Stunden pro Tag gefrast.

STIMMIGES GESAMTKONZEPT

Die Toman GmbH im bayrischen Wolfratshausen wollte aus Kapazitats- und Wettbewerbsgrinden eine be-
stehende Automatisierung um ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum erweitern. Nach intensivem Benchmark
wurde in das Bearbeitungszentrum Versa 825 von Fehlmann investiert. Das Vorhaben war, so die Verantwort-
lichen, eine Herausforderung, denn Know-how und Flexibilitdt der Anbieter waren Grundvoraussetzungen.
Fehlmann und P-Cam waren bereit, sich dieser Aufgabe zu stellen.

s waren zwei 3-Achs-Maschinen, mit denen 2
man seit 2018 bei Toman innerhalb einer Shortcut Oﬁ'

t tisierten Zelle fertigte. Um die Kapa-
automansierten sefle lergte. Lm die Rapa Aufgabenstellung: Bestehende

Automation um ein 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum erweitern.

zitaten auszubauen, einen weiteren Schritt
in Richtung Industrie 4.0 zu gehen und noch

wettbewerbsfahiger zu werden, sollte die Automationslo- . .
Loésung: 5-Achs-Bearbeitungszentrum

sung mit Roboter ein Jahr spater um ein 5-Achs-Bearbei- Versa 825 von Fehlmann.

tungszentrum erweitert werden. Mit einer der beiden
3-Achs-Maschinen, einer PICOMAX 95 von Fehlmann,
in die man 2018 investierte, hatte man in Wolfratshausen

Nutzen: Durchgangiges, flr die Zukunft
ausgerichtetes Konzept.

ausgezeichnete Erfahrungen gemacht und so war schnell
entschieden, dass auch das neue 5-Achs-Bearbeitungs-

68

zentrum von Fehlmann sein sollte.

Komplexes Teile-

und Werkstiickhandling

Das Problem bei diesem Vorhaben aber war weniger die
Maschine. Vielmehr gestaltet sich das Teile- und Werk-

stiickhandling mit LosgroRen zwischen eins und 10.000
Stiick/Jahr sehr komplex und auch bei den baulichen Ge-
gebenheiten war man begrenzt. Deshalb war Geschafts-
fithrer Josef Toman auf der Suche nach Anbietern, die
dieses Vorhaben mit individuellen und kompatiblen Pro-
dukten unterstiitzen. Andererseits erwartete er aber auch,

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



Das Bearbeitungszentrum Versa 825 sollte bei Toman in die bestehende
Automation eingebunden werden. Eine Herausforderung, bei der Know-how
und Flexibilitat der Anbieter Grundvoraussetzungen waren.

dass man gewillt war, mit entsprechender
Flexibilitdat und Know-how Losungen zu
finden: ,Die Versa 825 ist eine bewahrte
Maschine, die absolut stabil, zuverldssig
und prazise lauft. Wir frasen aktuell da-
rauf 18 bis 20 Stunden pro Tag und ich
bin mir sicher, so stabil bleibt die iiber
Jahre. Genauso etwas haben wir ge-
sucht, denn ein Ausfall innerhalb der
Automation ware eine Katastrophe. Was
die Automation angeht, mag es sein,
dass unsere Anlagenkonfiguration nicht
alltaglich ist: Die Verwaltung und Soft-
wareanbindungen durch P-Cam sind sehr
intelligent. Die Unternehmen Fehlmann,
P-Cam sowie Schunk haben sich hier
aber sehr offen, flexibel und gleichzeitig
kompetent gezeigt.” Diese individuellen

=
)
o]

Anforderungen beginnen bei der Ferti-
gungszelle mit dem Roboter, der sowohl
Paletten, Rohteile als auch Werkzeuge
handelt. Im Bereich Werkstiicke bietet
diese Losung so zwei Moglichkeiten. Es
konnen Paletten oder nach einem Grei-
ferwechsel auch eine Palette mit einem
Spannsystem von Schunk eingewechselt
werden. Uber das pneumatisch geregelte
Spannsystem lassen sich einerseits Roh-
teile fixieren. Andererseits ist es so auch
moglich, das Werkstiick zu wenden und
eine Komplettbearbeitung einzuleiten.
Besonders interessant dabei ist, dass sich
der Spanndruck iber eine M-Funktion
variabel einstellen lasst. Die Ansteuerung
fiir das Spannsystem wurde von Fehl-
mann entwickelt. >>

Ein groBer Vorteil der Versa 825 ist die optimale Zugénglichkeit. Die Dreh-
Schwenk-Briicke kannte man bereits von einer Wettbewerbsmaschine.

www.zerspanungstechnik.com

MULTI-mASTER

INDEXABLE HEADS

15% wenlger
EraSSCRTTENIL
fasstorminen
fraskonien

Neuer fassformiger
MULTIMASTER-Fraskopf

fur prazises Schlichten
optimiert die Bearbeitungszeit.

Extrem
schnelles
Frasen

Fassformiger Fraskopf
spart bis zu 75 %
der Schnitte

Durchmesserbereich:
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Werkzeugmaschinen

70

Die Zukunft hat bereits begonnen

Die Anforderungen von Toman waren in der Tat sehr in-

dividuell. So sollten auch Werkzeuge aus der Fertigungs-
zelle durch den Roboter iiber die Spindel ein- bzw. ausge-
wechselt werden. Ein Vorhaben, das — auBer bei Fehlmann
und P-Cam - bei keinem anderen Anbieter auf Verstandnis
stieB. Als Teilefertiger muss man allerdings flexibel sein.
So zumindest sieht es Fertigungsleiter Herbert Schmid-
bauer. Fiir ihn waren Flexibilitdit und Kompetenz Grund-
voraussetzungen fiir eine Zusammenarbeit: ,Wir wissen
heute nicht, was nachstes Jahr kommen wird. Wir miissen
auch fiir die Zukunft planen. Im Zusammenhang mit dem
Werkzeugwechsel {iber die Spindel oder dem Rohteil- und
Palettenhandling haben wir von Mitbewerbern oft gehort,
dass wir das nicht brauchten. Ich weif nicht, ob diese Un-
ternehmen nicht konnten oder nicht wollten. Diese Aussa-
gen waren fiir uns aber ein absolutes K.-o.-Kriterium. Ein
Beispiel ist die variable Spannkraft, denn beim Schrup-
pen benotige ich einen anderen Spanndruck wie beim
Schlichten oder filigranen Bauteilen. Einzig Fehlmann und
Schunk haben sich mit dieser Thematik auseinanderge-
setzt und entsprechend entwickelt. Das gilt auch fiir den
Werkzeugwechsel iiber die Spindel oder die Einbindung
der etwas é&lteren 3-Achs-Maschine”, geht Schmidbauer
ins Detail. Die Werkzeuge innerhalb der Zelle zu bevor-
raten, hat den Vorteil, dass der Werkzeugwechsler in der
Maschine nicht tiberdimensioniert sein muss und man
auch iiberlange Werkzeuge bevorraten kann. So scheint
die Investition beim Teilefertiger Toman ein durchgangi-
ges, fiir die Zukunft ausgerichtetes Konzept zu sein. Zu-
mal die Versa 825 enge Toleranzen von kleiner 1/100 mm

zuverldssig und problemlos halt. Allerdings beschaftigt
man sich in Wolfratshausen schon wieder mit einer neuen
Planung fiir die Zukunft. Man beabsichtigt die Integration
eines Paternosterregals, um damit die gesamte Zelle mit
Werkstiicken und Werkzeugen zu bestiicken. Bleibt nur
zu hoffen, dass man mit diesem Vorhaben wieder auf ent-
sprechende Flexibilitat trifft.

www.fehimann.com

Anwender /ﬁ‘
Die Toman GmbH wurde 1973 stdlich von
Munchen gegrindet, beschaftigt sich mit

der Prazisionsmechanik und fertigt im Drei-
Schicht-Betrieb mechanische, pneumatische
und elektromechanische Baugruppen. Dabei
geht es Uberwiegend um Bauteile und Bau-
gruppen in einfacher und komplexer Bauweise
in LosgréBRen von 1 bis zu 10.000 Stuick/Jahr.
Hier bietet Toman einen Rundumservice von
der Materialbeschaffung Uber die komplexe
CNC-Bearbeitung inklusive kompletter End-
bearbeitung wie Schleifen, Lappen, Honen,
Erodieren, Drahtschneiden, Laserschneiden
und Oberflachenbehandlungen.

Toman GmbH

Bgm. - Finsterwalder - Ring 31
D-82515 Wolfratshausen

Tel. +49 8171-4801-0
www.toman-gmbh.de

" Die Versa 825 ist eine bewahrte Maschine, die absolut
stabil, zuverlassig und prazise lauft. Wir frasen aktuell darauf
18 bis 20 Stunden pro Tag und ich bin mir sicher, so stabil
bleibt die tiber Jahre. Genauso etwas haben wir gesucht, denn
ein Ausfall innerhalb der Automation ware eine Katastrophe.

Josef Toman, Geschiftsfithrer der Toman GmbH

links Die Unter-
nehmen Fehlmann,
P-Cam sowie
Schunk haben
sehr offen, flexibel
und gleichzeitig
kompetent auf die
Anforderungen von
Toman reagiert.

rechts Gewiinscht
war eine variable
Spannkraft. Einzig
Fehlmann und
Schunk haben sich
mit dieser Thematik
auseinandergesetzt
und entsprechend
entwickelt.
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BAUREIHE FUR
VIELFALTIGSTE WERKSTOFFE

Werkzeugmaschinen

Die HCN-Baureihe aus dem Hause Mazak steht in einer groBen Bandbreite an AusfUhrungsvarianten zur VerflUgung. Unter
16 Standard-Varianten kénnen Anwender die fUr ihre Produktionsanforderung passende Maschine wahlen. Die grof3e
Zahl an verfugbaren SpindelausfUhrungen ermdéglicht die hocheffiziente Bearbeitung unterschiedlichster Werkstoffe.

as 4-Achs-Horizontal-Bearbeitungszen-
trum HCN wurde fiir eine hocheffiziente
Werksttlicke
konzipiert. Die robuste Maschinenkonst-

Bearbeitung vielfaltigster

ruktion sorgt fiir hohe Verwindungsstei-
figkeit und genaue Schlichtbearbeitung. Die Stdrken
der HCN liegen bei allen Varianten in einem steifen Ma-
schinenbett- und Fahrstanderaufbau, mit dynamischen
Linearachsen, der schnellen, anwenderorientierten
Mazatrol-Steuerung sowie den umfangreichen Mog-
lichkeiten der Automatisierung bei Werkstiick- und

Werkzeugwechsel.

Der Bearbeitungsbereich eignet sich fiir groe und
schwere Werkstiicke, ein langerer Y-Achsen-Verfahr-
weg und groferer maximaler Werkzeugdurchmesser
sorgen fir noch hohere Produktivitat. Die Lade-/Ent-
ladestation fiir den zweifach-Palettenwechsler zeichnet
sich durch den ungehinderten Zugang zum Werkstiick
aus. Dariiber hinaus wird das Laden und Entladen des
Werkstiicks durch einen moglichen 90°-Schwenk mit
vier Stellungen vereinfacht.

Mannlose Fertigung

Die Realisierung einer automatisch durchorganisierten
Fertigung im mannlosen Betrieb ist eine wichtige Ziel-
stellung bei Mazak. Die Verfiigbarkeit und Vernetzung
von Automation ist bei der HCN-Baureihe vorbildlich
realisiert. Bei der Werkzeugbereitstellung kann in der
Maschine unter verschiedenen Kettenmagazingrofen
gewahlt werden, oder die Versorgung erfolgt durch
ausgelagerte Regalmagazine mit einer Kapazitdt von

www.zerspanungstechnik.com

bis zu 348 Werkzeugen. Mit einem sogenannten Palle-
tech-System konnen bis zu 15 Maschinen mit insgesamt
240 Paletten und acht Ladestationen verkettet werden.
Die Palettensysteme erlauben aufgrund ihres modu-
laren Aufbaus und der problemlosen Erweiterbarkeit
auch im Bereich der Industrieproduktion eine starke
Individualisierung der Werkstiicke. Ideal fiir eine groRe
Werkstiickvielfalt — auch zum Nachriisten und Verketten
existierender Maschinenmodelle.

Mazak Smooth-Steuerung

Alle Automatisierungssysteme werden tiber die Mazak
Smooth CNC-Steuerung gesteuert. Die Mazak-Software
vereinfacht mit innovativen Funktionen die Auftrags-
terminierung und ermoglicht die schnellere Analyse
der Produktionsergebnisse sowie eine effizientere Sys-
temauslastung. Automatisierung, Modularisierung und
kundenspezifische Entwicklungen, die Vernetzung von
bisher getrennten Einheiten und deren einfachere Be-
dienung, all das ermdglichen die Smooth-Steuerungen.

Ein weiteres Plus: Auf die Daten kann jederzeit auch
von extern aus zugegriffen werden. Bei Vernetzung von
mehreren Maschinen und zugehorigen Werkzeug- und
Werkstiickarchiven setzt Mazak einen Steuerungsrech-
ner (Leitrechner) ein. An dieser zentralen Einheit wird
die komplette Projektplanung fiir ein neues Produkt im
Fertigungsdurchlauf aufgesetzt und dieser Rechner kor-
respondiert dann mit allen Maschinensteuerungen zur
effizienten Ablaufplanung und -durchfithrung der Jobs.

www.mazak.at

links Durch das
groBe vordere
Sichtfenster im
horizontalen Be-
arbeitungszentrum
HCN kann der
Bediener den Be-
arbeitungsprozess
einwandfrei Uber-
wachen.

rechts Bis zu

15 unterschied-
liche Modelle mit
insgesamt 240
Paletten und acht
Ladestationen
kénnen Uber das
Palettensystem
Palletech verkettet
werden.



Werkzeugmaschinen
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Heller prasentiert die neue
Generation des 5-Achs-Be-
arbeitungszentrums HF mit ver-
besserten Arbeitseinheiten sowie
dem optionalen Einsatz eines
zweiten Antriebs in der Z-Achse.

NEUE GENERATION
DER HF-BAUREIHE

Im Rahmen der virtuellen Messe V-CON hat Heller die brandneue Generation des 5-Achs-Be-
arbeitungszentrums HF prasentiert. Zu den wesentlichen Anderungen zdhlen neue Arbeitsein-
heiten mit hoherer Performance sowie der optionale Einsatz eines zweiten Antriebs in der Z-Achse.

ie horizontalen 5-Achs-Bearbeitungszent-
ren der Baureihe HF mit der fiinften Achse

3 im Werkstiick stellte Heller erstmals 2016

1 o ¥ / y vor. In Verbindung mit hoher Dynamik und
’ o -1 deutlich reduzierten Nebenzeiten sowie dem
/ £ == Alleinstellungsmerkmal AB-Kinematik in Kombination mit

dem Gegenlager liberzeugt diese Baureihe mittlerweile
seit Jahren in der Praxis. Heller sieht den Einsatz der ers-

ten Generation dieser Baureihe, meist mit Palettenwechs-

L
e ler geordert, iiberwiegend bei mittleren Losgrofen in der
‘ ‘u Serienproduktion sowie im produktiven Bereich — eine
i |

T -,

Positionierung, die Heller mit der Entwicklung der zweiten
Generation nun erweitert.

Neue Arbeitseinheiten
mit héherer Performance

Ein wesentlicher Bestandteil der zweiten Generation der

& 2 & s s o4 8 = B
" % &8 = & o8 o= & B
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HF-Baureihe sind die neuen Arbeitseinheiten, denn zahlrei-
che Bearbeitungsversuche bei Heller haben gezeigt, dass
Der Arbeitsraum der HF 3500 der 2. Generation Uber- der Umstieg von den bisher eingesetzten Motorspindeln auf
zeugt durch eine Erhohung der Steifigkeit an Schidssel- die neu entwickelten Heller Spindle Units (HSU) im Inline-

komponenten sowie eine Verkiirzung des Abstands
der Spindelvorderkante zur Drehmitte der B-Achse. Design klare Vorteile bringt. Das Prinzip der Inline-Spindel
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ist eine Weiterentwicklung der HSM-Spindeln, die bereits

seit vielen Jahren in der Baureihe H bewahrt und erprobt
wurden. HSU-Spindeln sind auf NullmaR abgestimmt und
iiberzeugen so mit einem schnellen und kostengiinstigen
Austausch der Nullspindel im Servicefall sowie niedrigem
Total Cost of Ownership (TCO).

Die neue Arbeitseinheit Power Cutting (PC) verfiigt bei-
spielsweise bei HSK-A 63 iiber eine Drehzahl von 12.000
min? und ein Drehmoment von 228 Nm. Beim Speed
Cutting (SC) sind es Drehzahlen bis 18.000 min™ und ein
Drehmoment von 103 Nm, gepaart mit kurzer Hochlauf-
zeit. Vollig neu sind die beiden Arbeitseinheiten Dynamic
Cutting (DC). Speziell fiir ein unterschiedliches Werksttick-
spektrum, fiir mehr Universalitat und Flexibilitat ausgelegt,
iberzeugt die HSK-A 63 DC-Spindel mit Drehzahlen bis
16.000 min™® und einem gleichzeitig hohen Drehmoment
von 180 Nm, wahrend bei der HSK-A 100 bis zu 400 Nm
moglich sind.

KUirzere Positionierzeiten

Haufig werden in der Praxis bzw. der Serienfertigung aber
auch die Hochlaufzeiten als Nebenzeiten thematisiert. Hel-
ler ist es in dem Bereich gelungen, diese mit den neuen Ar-
beitseinheiten enorm zu reduzieren. Anwender, die vor al-
lem unterschiedliche Werkstoffe wie Aluminium oder Guss
bearbeiten, werden in der gewichtsabhdngigen Dynamik
der Z-Achse ein weiteres Highlight sehen. Diese Funktion
passt die Dynamik der jeweiligen Zuladung an. Das heiRt,
ist die Zuladung geringer als die Maximalzuladung von 550
kg, lassen sich aufgrund der moglichen hoheren Dynamik
noch kiirzere Positionierzeiten realisieren.

Start mit neuen Zusatzfunktionen

Nun hat sich die erste Generation der Baureihe HF — auch
durch das Gegenlager am Schwenkrundtisch — bereits als
auRerst frasstabil und prazise erwiesen. Mit der Ausstat-
tungsvariante ,,PRO” bietet die zweite Generation der Bau-
reihe HF nun zusatzlich einen klassischen Gantry-Antrieb in
der Tischachse (Z) mit zwei physikalisch getrennten Ach-
sen in der Steuerung und zwei direkten Messsystemen. Ein
wesentlicher Vorteil, der durch dieses Mehr an Steifigkeit
in der Tischachse erreicht wird, ist die Aufnahme maxima-

www.zerspanungstechnik.com

Die neue Baureihe verfugt Gber
das Heller Operation Interface
mit 4-fach Bildschirmaufteilung,
Ubersichtlichen Steuerungs-
masken und praxisorientierten
Zusatzfunktionen.

ler Prozesskrafte in Z-Richtung — eine Option, die z. B. in
Kombination mit den drehmomentstarken DC-Arbeitsein-
heiten sinnvoll wird, oder wenn das Bearbeitungszentrum
noch universeller eingesetzt werden soll. Neben dem Gan-
try-Antrieb wird die neue Baureihe HF mit weiteren neuen
Funktionen an den Start gehen. Dazu zahlt u. a. das Heller
Planzugsystem. Dies ist eine zusatzliche Maschinenachse
U, integriert in die Steuerung der Maschine fiir einfaches
und hochproduktives Ausdrehen von komplexen Innen-
und Aullenkonturen.

Produktivitat far
den universellen Einsatz

Messbare Vorteile bringt die neue Generation neben dem
Einsatz in der Serienfertigung nun auch speziell in der Ein-
zelfertigung. In der Summe wird aber die neue Generation
der Baureihe HF neben hoherer Produktivitdt und robuster
Genauigkeit durch den universellen und flexiblen Einsatz
den bisherigen Kundenkreis wesentlich erweitern — zumal
man auch die Zuverldssigkeit und die Robustheit durch
vielfache Optimierungen und Erhohung der Steifigkeit an
Schliisselkomponenten sowie eine Verkiirzung des Ab-
stands der Spindelvorderkante zur Drehmitte der B-Achse
nochmals steigern konnte. Auerdem wird diese Baureihe
kiinftig auch in der Ausfiihrung als Tischmaschine optimal
automatisierbar sein.

www.heller.biz

Werkzeugmaschinen

Die neu ent-
wickelten Spindle
Units (HSU) sind
absolut ,Made

by Heller* und
werden auf eigenen
hochgenauen
Fertigungslinien
hergestellt.
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HOCHPRAZISE
KERAMIKBEARBEITUNG

Auf Basis intensiver Grundlagenforschung ist es der Kern Microtechnik GmbH gelungen, die hoch-
genaue Bearbeitung von technischer Keramik auf ein neues Level zu heben. Basis daflr sind ein neuer
Schnittmodus, hdchstprazise Kern-Bearbeitungszentren und Spezialwerkzeuge von 6C Tools. Ab
Marz 2021 wird der neue Bearbeitungsprozess in der betriebseigenen Auftragsfertigung eingesetzt.

ie Vorteile von technischer Keramik wie
Siliziumcarbid, Aluminiumoxiden etc.
sind vielfaltig. Die Werkstoffe sind ex-
trem hart, hochsteif, chemie- und war-
mebestandig sowie temperaturleitfahig.
Demgegeniiber steht als technischer Nachteil lediglich
eine Sprodigkeit, die manche Anwendung ausschlieRt.
Hauptgrund, warum das Material nicht hdufiger einge-
setzt wird, ist laut Kern-Projektleiter Marvin Grob die
teure mechanische Endbearbeitung, die bis zu 80 Pro-
zent der gesamten Bauteilkosten ausmacht. Diesen Kos-
tenanteil prozessstabil zu senken, haben sich Marvin
Grob und sein Team zum Ziel gesetzt. Heute steht fiir
den Ingenieur fest: ,,Unsere intensive Grundlagenfor-
schung hat sich gelohnt. Gemeinsam mit Werkzeugex-
perten von 6C Tools ist es uns gelungen, einen duktilen
Schnittmodus zu entwickeln, der beim Frasen die Kera-
mik nicht brechen, sondern einen Span flieRen ldsst.”

Hoéchste Oberflachengiite,
geringer Werkzeugverschlei3

Umfangreiche Tests bestatigen bereits, dass es in dieser
Kombination moglich ist, im Vergleich zum aktuellen
Benchmark vielfache Materialabtragraten in Keramik zu
erzielen. Gleichzeitig gelingt es, die oft problematische
Kantenbriichigkeit zuverlassig zu vermeiden und den
Werkzeugverschlei zu senken. ,Wir konnen dariiber
hinaus auch deutlich tiefere Bohrungen als bislang rea-
lisieren und erzielen mit unserer Kern-Micro-Baureihe
pm-genau hochste Oberflaichengiiten”, erklart Entwick-
ler Marvin Grob. Der revolutiondren Entwicklung und
gleichzeitig hohen Relevanz fiir den praktischen Einsatz

bewusst, ist der Projektleiter bereits in engem Kontakt
mit den Verantwortlichen der Kern-Auftragsfertigung.
Gemeinsam arbeiten sie daran, den neuen Schnittmo-
dus in aktuelle Projekte der Prototypen-, Einzelteil- und
Serienfertigung von Keramikbauteilen zu implementie-
ren. Grob ist sich abschlieBend demnach auch sicher,
,dass wir bereits gegen Ende des ersten Quartals 2021
iiber erste Erfolge berichten kénnen.”

www.kern-microtechnik.com

links Die Auf-
nahme im
Rasterelektronen-
mikroskop zeigt:
Dank des neuen
Schnittmodus
entsteht beim
Bearbeiten von
Keramik ein
flieBender Span.

rechts Referenz-
bauteil - gefertigt
mit dem neu ent-
wickelten Schnitt-
modus.

Marvin Gréb,
Projektleiter bei
Kern, weif3 um die
Leistungsfahigkeit
des neuen Keramik-
Schnittmodus: ,In
Kombination mit
héchstprazisen
Kern-Bearbeitungs-
zentren und
Spezialwerk-
zeugen von 6C
Tools lassen sich
Materialabtragraten
vervielfachen und
Kantenbruchigkeit
zuverlassig ver-
meiden.”

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2021



EMCO

/HOCHSTE PRAZISION BEGINNT BEI UNS
BEI DER ANPASSUNG AN IHRE ANFORDERUNGEN.

Die neue EMCO Hyperturn
Serie. Individuelle Losungen
in neuem Design.

Jedes Detail einer EMCO hat ein Ziel: lhre Produktivitat
zu erhohen. So auch das neue Design unserer
Hyperturn Serie, die nun mit maximaler Ergonomie
und optimierter Zuganglichkeit Ihren Alltag
vereinfacht. Die Vorteile der Kombination aus Dreh-
und Frastechnologie in einer Maschine, gepaart mit
Vollausstattung wie Y- und B-Achse sowie modernster

Steuerungs-, Automations- und Antriebstechnik
lassen sich so noch besser nutzen. Damit Sie diese
Performance voll ausschopfen kdnnen, passen

unsere Ingenieure die Modelle bis ins Detail an lhre
individuellen Anforderungen an. Ein Mehrwert, von dem
Sie auch bei unseren Frasmaschinen profitieren!

www.emco-world.com
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Das 5-Achsen-Vertikal-
Bearbeitungszentrum
MAM72-52V ist optimal
fur die mannlose und
flexible Fertigung von
kleinen und mittleren
LosgréBen geeignet.

5-ACHSEN FUR

DIE MANNLOSE FERTIGUNG

Die Matsuura Machinery GmbH, in Osterreich vertreten durch Andale, prasentiert das 5-Achsen-
Vertikal-Bearbeitungszentrum MAM72-52V, welches optimal fur die mannlose und flexible Fertigung
von kleinen und mittleren LosgroBen geeignet ist. Live-Vorfuhrungen sind unter Einhaltung der
Covid-19-Sicherheitsmalnahmen im Matsuura-Showroom im Rhein-Main-Gebiet moglich.

in modernes ergonomisches Design macht

die MAM72-52V sehr bedienerfreundlich. So

konnen die Spindel und Tischmitte dank einer

Neuanordnung der Achsen bequem vom Be-

diener erreicht werden. Auch die Steuerung
ist mit neuen smarten Funktionen fiir die wirtschaftliche
Fertigung ausgestattet. Die Bedienung erfolgt iiber einen
Touchscreen mit Fanuc-Steuerungsoberfliche. Das er-
moglicht eine verbesserte Paletten- und Werkzeugverwal-
tung mit Dokumentenfunktion und Datenerfassung fiir die
Qualitatssicherung. Optional kann die Maschine auch mit
einer IoT-Funktion ausgestattet werden.

Automatisiert fir

die mannlose Fertigung

In der Standardausstattung verfiigt die MAM72-52V iiber
einen Paletten-Turmspeicher mit 15 Palettenplatzen und
einem Werkzeugmagazin mit 130 Platzen, inklusive einer
Vorbereitung fiir 330 Platze. So ist das 5-Achsen-Bearbei-
tungszentrum bestens fiir die effiziente und mannlose Pro-
duktion geeignet und erreicht viele Fertigungsstunden bei
groRer Flexibilitat und hochster Prazision.

Prazise und dynamische
Komplettbearbeitung

Das neue Modell aus der MAM-Reihe verfiigt iiber eine
Palette mit einem Durchmesser von 400 mm, auf der
Werkstiicke mit einer maximalen GroRe von @ 520 x H 400
mm und einem maximalen Gewicht von 300 kg komplett
bearbeitet werden kénnen. Auch in puncto Dynamik lasst

die 52V keine Wiinsche offen — die 4. und 5. Achsen sind
direkt angetrieben und erreichen Eilgange von 50 min?
and 100 min™.

,Die MAM72-52V ist die neueste Entwicklung von Mat-
suura und fithrend in der 5-Achsen-Fertigung. Besonders
stark ist sie bei der flexiblen und mannlosen Produktion
von kleinen bis mittleren Serien. Gleichzeitig ist die Ma-
schine durch das neue Design und die smarte Steuerung
extrem bedienerfreundlich. Was das Jahr 2021 bringen
wird, wissen wir nicht, aber wir wissen, dass unsere Kun-
den mit der neuen MAM72-52V flexibel, effizient und
hochproduktiv auf neue Anforderungen reagieren kon-
nen”, so Bert Kleinmann, Geschéftsfilhrer Matsuura Ma-
chinery GmbH.

www.matsuura.de ewww.andale.gmbh

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021

Der Innenraum
der MAM72-52V.
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SPITZENLOSE
RUNDSCHLEIFMASCHINE

Die Kunden stehen vor der Herausforderung, dass die Komplexitat stetig zunimmt und die An-
forderungen an Produktion und Prazision steigen. Es braucht bessere Fertigungsprozesse, die auf
Maschinenlésungen mit groBerer Vielseitigkeit und einem hoheren Automatisierungsgrad an-
gewendet werden. Als Antwort auf diese Herausforderungen stellt Danobat, in Osterreich durch
Sukopp vertreten, die spitzenlose Schleifmaschine ESTARTA-175 vor.

ie ESTARTA-175 eignet sich fir hochpra-
zise Arbeiten bei kleinen bis mittelgroRen

& oanosaT

Werkstiicken mit schnellen Umriist- und |

Einrichtzeiten, da sie sowohl im Einlauf

als auch im Durchlauf schleifen kann. Die :
Schleifmaschine verfiigt tiber ein Bett aus Naturgranit, |
das durch hohe thermische Stabilitat besticht. Es ist 15- I |
mal weniger leitfahig als Gusseisen und gewahrleistet
gleichbleibende MafRhaltigkeit der Teile wahrend der
Arbeitsschicht sowie eine 10-mal hohere Steifigkeit und
Schwingungsdampfung als Gusseisen.

Freitragende Spindelabstiitzung -

Zu den Kerntechnologien zahlt die Linearmotorentech- | |
nologie, die sowohl bei Schleif- als auch bei Regelschei-
benabrichtern zum Einsatz kommt und hochgenaue k
Scheibenprofile ermoglicht. Die Interpolation der bei- i

den Achsen, gesteuert durch optische Glasmalstabe, ist —
iiber die gesamte Lebensdauer der Maschine gewahr-
leistet, da es keine mechanische Ubertragung gibt und

somit kein Verschlei im System auftritt. Die ESTARTA-175 eignet sich fur hochprazise

Arbeiten bei kleinen bis mittelgroBen Werkstlicken
mit schnellen UmrUst- und Einrichtzeiten.

Besonders hervorzuheben ist die freitragende Spindel-
abstiitzung, die eigens fiir die Gewahrleistung einer
hohen Steifigkeit entwickelt wurde, wobei auf kleinste  beitungslinien an, die nicht nur das Schleifen, sondern
Details geachtet wurde wie etwa die Anordnung der  auch weitere Prozesse und Operationen iibernehmen,
Stiitzlager, was Umfangsgeschwindigkeiten von 20 bis  um eine komplette Teilebearbeitung zu gewahrleisten.
120 m/s fiir CBN-Schleifscheiben ermoglicht. Dank

dieser Neuentwicklung konnte die Anzahl der Maschi- www.danobatgroup.com s www.sukopp.at
nenkomponenten um 23 Prozent reduziert werden, was
eine hohere Zuverldssigkeit ohne Qualititseinbuen
gewahrleistet.

Hohes MafB an Produktivitat

Der aktuelle Markt verlangt nach produktiven, aber auch
flexiblen Losungen. Lange Serien verschwinden und die
Referenzen von in der Maschine zu schleifenden Teilen
steigen. Von der ersten Konzeption an wurde die ES-
TARTA-175 darauf ausgerichtet, automatische Be-/Ent-
ladelésungen fiir Zufiihr- und Durchlaufanwendungen

Die ESTARTA-175
wurde darauf aus-
gerichtet, auto-
matische Be-/Ent-
ladelésungen fir
Zufahr- und Durch-
laufanwendungen
zu integrieren.

zu integrieren, die vollstindig an die Kundenanforde-
rungen angepasst werden konnen — von der einfachs-
ten bis zur anspruchsvollsten Losung. Im Bereich der

Vollintegration bietet Danobat daher komplette Bear-

www.zerspanungstechnik.com 77
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M20 Millturn - ein in Design und
Technik vollig neu konzipiertes
Dreh-Bohr-Fraszentrum von WFL.

NEUER BENCHMARKIN
DER KOMPLETTBEARBEITUNG

Neu, modern, geradlinig und funktionell: Die M20 Millturn ist die neueste Erweiterung des Produktportfolios
bei WFL und spricht Kundenbereiche an, die ein kompaktes, leistungsstarkes Dreh-Bohr-Fraszentrum im Fokus
haben. Besonderheiten liegen in der hohen Stabilitat der Maschine sowie im durchgangigen Motor-Spindel-
konzept fUr anspruchsvolle Bearbeitungstechnologien.

78

as jahrzehntelange Know-how in der

Komplettbearbeitung manifestiert sich ak-

tuell bei WFL in Form einer in Design und

Technik vollig neu konzipierten Maschine.

,Smart Machining” bestimmt die techno-
logischen Neuerungen bei WFL, welche dank vielfaltigs-
ter Bearbeitungstechnologien einen Gewinn an Perfor-
mance bringen. Das Anwendungsspektrum der M20 ist
sehr groR. Anspruchsvolle und komplexe Bearbeitungs-
aufgaben aus der Luftfahrt-, Auto-, Engineering- und
Kunststoffindustrie werden mit der neuen Millturn ab-
gedeckt. Besonders erwahnenswert ist das neuartige
Design der Maschine. Die M20 Millturn erscheint wie
aus einem Guss, modern, geradlinig und funktional. Die
vollflichige Front aus gehartetem Glas verfiigt tiber eine
integrierte Anzeige der Performance-Daten sowie ein
Schiebefenster zum Werkzeugmagazin. Die klare Er-

scheinung der Maschine wird zusatzlich durch die neue
Farbgebung unterstiitzt. Beste Ergonomie, eine komfor-
table und benutzerfreundliche Bedienung runden das
einzigartige Design ab.

Uberzeugende Leistungsdaten

Bei der Auslegung der M20 Millturn war das Ziel, eine
kompakte und steife, auf Langzeitgenauigkeit konzipier-
te Maschine zu bauen. Mit einer Lange von 5.500 mm,
einer Tiefe von 3.190 mm und einer Héhe von 2.500 mm
ist die M20 bestens fiir die Bearbeitung verschiedens-
ter Werkstiicke geeignet. Die neue M20 kommt mit 250
bzw. 315 mm Futterdurchmesser, einem X-Achsen-Ver-
fahrweg von 575 mm (+ 475; — 100) und Y-Achsen-Ver-
fahrweg von 260 mm (+ 130) sowie einem Z-Achsen-
Verfahrweg von 1.250 mm. Die Maschine eignet sich
zur Bearbeitung von Werkstiicken bis @ 500 mm und

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



ist mit einer kraftvollen 44 kW (32) Hauptspindel bei 40
% (100 %) ED mit 4.000 min* ausgestattet. Die M20
ist mit einer B-Achse und einem Schwenkbereich von
+ 120° fiir uneingeschrankte Konturbearbeitung sowie
mit der neuen 20.000 min? Frasspindel ausgertstet. Fiir
den Einsatz hochtouriger Werkzeuge stehen damit uni-
verselle Anwendungsmoglichkeiten zur Verfiigung. Das
Motorspindelsystem ist als kompakte Cartridge-Bau-
gruppe mit Gehduseflansch-Schnittstelle ausgefiihrt.

Das Maschinengestell besteht aus Spharoguss, welches
eine sehr hohe Festigkeit aufweist als auch ein sehr gutes
Dampfungsverhalten gewahrleistet. Dank des Maschi-
nenaufbaus mit vibrationsabsorbierenden und steifig-
keitsoptimierten Gusskomponenten, erfolgt die Zerspa-
nung auch bei schweren Schnitten vibrationsfrei. GroRe
Fiihrungsleisten- und Wagenabstiande an den Schlitten-
fihrungen generieren ebenfalls hohe Systemsteifigkeit.
Die Konfiguration der Maschine lasst umfassende Mog-
lichkeiten zu, vom reinen Dreh-Bohr-Fraszentrum mit
Liinette und Reitstock bzw. als Gegenspindelmaschine
mit Revolver oder einem Einzelwerkzeugtrager unten
sowie optional integriertem Werkstiickhandlingsystem.

Werkzeugverwaltung
und Automatisierung

Das Werkzeugmagazin kann max. 40 bzw. optional 80
Tools mit HSK-63- oder PSC63-(Capto C6) Aufnahme
speichern. Das maximale Werkzeuggewicht liegt bei
10 kg, der maximale Werkzeugdurchmesser bei 90 mm
(benachbart) bzw. 130 mm (unbenachbart). Obendrein
ist der untere Kreuzschlitten mit Werkzeugrevolver mit
12 bis 24 Werkzeugen bestiickbar. Bei Bedarf lasst sich

www.zerspanungstechnik.com

die Maschine mit einem Stangenlader ausstatten. Ein
Highlight stellt der automatische Werkzeugwechsel in
den unteren Einzelwerkzeugtrager mit B-Achse dar.
Hauptzeitparalleles Riisten der Werkzeuge sowie auto-
matisches Zugreifen auf den Vorrat im Magazin ist damit
moglich. Gespeicherte Werkzeuge lassen sich somit am
oberen und unteren Werkzeugtrdger einsetzen. >>

Technologisches
Highlight: Zwei
B-Achsen-Systeme
in einer Maschine
far simultanes B-
Achsen-Drehen.

Werkzeuge kénnen
aus dem Magazin
automatisch in das
obere und untere
Werkzeugsystem
eingewechselt
werden.

Werkzeugmaschinen
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Die interne Kiihlschmierstoffversorgung der Werkzeug-

trager erfolgt mit max. 80 bar.

Je nach Kundenanforderung werden zur automatischen
Werkstiickbeladung und -entladung unterschiedliche
Automatisierungsvarianten eingesetzt. Eine vollig neue
Variante der Automatisierung betrifft ein integrier-
tes Werkstiickhandling- bzw. ladesystem, welches an
der rechten Maschinenseite ergdnzt werden kann. Der
Hauptfithrungsholm des Handlingsystems ragt von
rechts in den Arbeitsraum. Der Greiferschlitten fahrt
auf dem Fithrungskolben und kann Werkstiicke auf die-
se Weise be- und entladen. Die Werkstiicke werden auf
einem Bandspeicher abgelegt.

Variantenvielfalt fir alle

Hohe Dynamik wird aufgrund des durchgangigen Mo-
torspindelkonzepts der Maschine Realitat. Neue Mog-
lichkeiten der Komplettbearbeitung er6ffnen sich zudem
durch den X-Verfahrweg mit -100 mm unter der Haupt-
spindeldrehachse. Ein Bohrbild mit Lochkreis bis zu
einem Durchmesser von 200 mm kann durch Abfahren
der XY-Koordinaten ohne Bewegen des Werkstiicks ge-
bohrt werden. Zusatzlich bieten die beiden B-Achsen-
Systeme in der Maschine ungeahnte Mdglichkeiten fiir
die Bearbeitung von diinnwandigen, trichterformigen
Turbinenteilen. Hierfiir ist das simultane B-Achsen-Dre-
hen aduRerst vorteilhaft. Die interpolierende NC-getrie-
bene B-Achse eignet sich dariiber hinaus auch fiir das
Drehen mit schwenkender B-Achse. Durch das konti-
nuierliche Anpassen des Einstellwinkels unter Schnitt
kann eine komplexe Kontur, die normalerweise mehrere
Werkzeuge erfordert, in einem Schnitt gefertigt werden,
wie etwa Turbinenrdder oder Kolbenoberteile fiir gro-

Re Dieselmotoren. Der Vorteil liegt in der Einsparung
von Drehwerkzeugen und in einem vollig stufenfreien
Bearbeitungsergebnis.

Neues Bedienpult
in modernem Design

In punvto Steuerung setzt WFL auf Siemens-Technik
und verbaut eine 840D sl. Die Steuerungsoberfliche
wird auf einem Touchscreen visualisiert. Die Leistungs-
fahigkeit von Bearbeitungszentren wird unter anderem
durch das Potenzial der Steuerung bestimmt. Die In-
dustrial Flat Panels IPC 477E eignen sich hervorragend
als Screens mit schnellen Reaktionszeiten fiir verzo-
gerungsfreie Bildaktualisierung. Die innovative Mul-
titouch-Variante mit Widescreen Front von 24 Zoll im
Format 16:9 sowie Full HD wird an der M20 Millturn
verbaut.

Eine weitere Besonderheit ist die Teilbarkeit des Bild-
schirms und die Anzeige von verschiedenen Program-
men auf mehreren Sub-Sites. So konnen Funktionen
wie die Prozessiiberwachung WFL iControl, Grafiken,
Programme, Statistiken und Echtzeitdaten parallel ange-
zeigt werden. Effektiveres Arbeiten wird dadurch Reali-
tat. Die Anzeige der Programme CrashGuard, CrashGu-
ard Studio und MillturnPRO in der ,Headerleiste” wird
auf ibersichtliche Art und Weise moglich. In einem
darunterliegenden Fenster erhdlt man Informationen zu
den Achslasten, Werkzeugen, den CrashGuard Viewer,
Achsbewegungen in Echtzeit u. v. m. Der Bediener er-
halt somit eine Vielzahl an Mdoglichkeiten, um seinen
Fertigungsprozess zu iiberwachen.

www.wfl.at

Integrierte
Fertigungszelle

far automatische
Be- und Entladung:
intCELL.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021
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FAMLIC

31 JAHRE DAUEREINSATZ

Eine Erfolgsgeschichte im Drahterodieren: Haidlmair war der erste Fanuc-Kunde im Bereich Draht-
erodieren in Oberdsterreich. Im Oktober 2020 ersetzte das mehrfach zum Werkzeugbauer des Jahres aus-
gezeichnete Unternehmen eine Drahterodiermaschine von Fanuc, die seit 1989 nahezu ununterbrochen im
Einsatz war, durch eine moderne ROBOCUT a-C800iB/500. Mit einer weiteren ROBOCUT a-C600iB/400 ist
man in NuBbach jetzt fit fUr die Digitalisierung. von Georg Schépf, x-technik

enn eine Drahterodiermaschine
uber 31 Jahre Dauerbetrieb hinter
sich hat, dann darf sie auch schon
mal ins Museum. Im Bereich des
Drahterodierens zahlen die Maschi-
nen von Fanuc wohl zu den Arbeitstieren und das schon
seit vielen Jahrzehnten. Zu den Pionieren dieser hochprazi-

82

sen Bearbeitungsmethode zahlt dabei zweifelsfrei Haidlm-
air im obero6sterreichischen NuBbach. Als Josef Haidlmair
1979 das Unternehmen von seinem Vater Friedrich iiber-
nahm, stellte man zundchst Ofentiiren her. Um diese effizi-
ent produzieren zu konnen, wurde in eine Presse investiert,
fiir die man aber wiederum geeignete Werkzeuge benotig-
te. So begann er mit dem Werkzeugbau. Zudem benotigte

" Es hat sich gezeigt, dass mein Vater damals die richtige
Entscheidung getroffen hat, als er auf Fanuc gesetzt hat. Mit
den beiden neuen Maschinen konnen wir jetzt den gesamten
Bereich Drahterosion in den digitalen Workflow einbinden.

Mag. Mario Haidlmair, Geschaftsfiihrer der Haidlmair Group

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



Shortcut

Aufgabenstellung: Drahterodieren
im Werkzeugbau fur Spritzgusswerkzeuge.

Losung: Ersatz alterer Maschinen durch
ROBOCUT a-C800iB/500 und ROBOCUT
a-C600iB/400 von Fanuc.

Nutzen: Langlebigkeit, hohe Genauigkeit,
groBerer Arbeitsraum mit verbesserten
Leistungskennzahlen. Einbindung in den
digitalen Workflow.

ein weiterer Kunde aus der Region Extrusionswerkzeuge.

So beschloss Josef Haidlmair vor 40 Jahren, das damals
noch junge Unternehmen in die nachste Liga zu transfor-
mieren und ihm war klar: Das geht nur durch Prézision und
wirtschaftliche Produktion. ,, Mein Anspruch war immer, auf
Technologien zu setzen, die uns einen Vorsprung im Markt
bieten. Damals war das Drahterodieren eine sehr neue
Technologie. Wir haben im Wesentlichen Extrusionswerk-
zeuge produziert und mir war nach dem Besuch bei einem

www.zerspanungstechnik.com
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Unternehmen, dass das Drahterodieren bereits im Einsatz
hatte, schnell bewusst, dass wir damit einige Schritte im
Herstellungsprozess optimieren konnen”, erinnert er sich.

Nachhaltig mit Digitalisierung

Nach entsprechender Marktrecherche entschied man sich
1980 fiir eine Fanuc TAPE CUT H-Maschine. , Die Firma
Haidlmair war unser erster Kunde mit Fanuc-Drahterodier-
maschinen in Oberdsterreich”, erinnert sich Anton Koller,
Geschaftsfiihrer der precisa CNC-Werkzeugmaschinen
GmbH, die als Vertriebspartner von Fanuc in Osterreich
seit iiber 40 Jahren den Drahterodiermarkt bedient. Koller
war ab 1989 im Vorgangerunternehmen von precisa als An-
wendungstechniker bei der Inbetriebnahme einer der vie-
len Folgemaschinen bei Haidlmair mafgeblich involviert.

Inzwischen hat sich das NuBbacher Traditionsunterneh-
men zu einer internationalen Unternehmensgruppe wei-
terentwickelt. Das Drahterodieren ist aber nach wie vor
eine zentrale Technologie im Werkzeugbau geblieben.
,Die modernen Drahterodiermaschinen von Fanuc bilden
dabei eine Kernfunktion fiir die Prazisionsfertigung von
Werkzeugkomponenten”, bestdtigt Mario Haidlm- >>

" An Firmen wie Haidlmair kann man erkennen, dass die
Maschinen von Fanuc auf Langlebigkeit ausgelegt sind.
Uber 31 Jahre Dauereinsatz sind beachtlich und beweisen,
dass Nachhaltigkeit auch bei Maschinen moglich ist.

Anton Koller, Geschéftsflihrer der precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

Die alte TAPE CUT
W2, die 31 Jahre
bei Haidlmair

im Einsatz war,
wird kinftig als
Museumsmaschine
bei Fanuc Austria
in Vorchdorf zu
sehen sein.
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air, Sohn von Josef Haidlmair und mittlerweile kaufmanni-
scher Geschaftsfiihrer.

Die dazumal bereits elfte Fanuc-Maschine, die beschafft
wurde, war eine TAPE CUT W2, die 1989 in Betrieb ge-
nommen wurde und seitdem nahezu rund um die Uhr im
Einsatz war. ,Fiir uns ist das ein sehr wichtiger Aspekt,
Maschinen im Unternehmen zu haben, auf die Verlass ist.
Nachhaltigkeit ist fiir uns neben den Kernaspekten Stan-
dardisierung, Automatisierung und Digitalisierung ein
wesentlicher Teil unserer Firmenphilosophie”, weil Mario
Haidlmair und erganzt: ,Die Fanuc-Maschinen erfiillen da-
bei im Grunde alle vier Aspekte in perfekter Weise.”

Museumsstlick

Bei Haidlmair strebt man heute danach, die gesamte
Produktion in den digitalen Workflow einzubinden. Als
dann im letzten Jahr bei der alten TAPE CUT W2 ein
Modul sporadisch ausfiel und getauscht werden sollte,
wurde entschieden, die Maschine nicht mehr vollstan-
dig instand zu setzen, obwohl das durch die lebenslange
Ersatzteilgarantie von Fanuc durchaus moéglich gewesen
ware. ,Heute fertigen wir hier am Standort im groRen
Stil Spritzgusswerkzeuge. Die dafiir benétigten Kompo-
nenten werden immer grofer und somit stand ohnehin
die Beschaffung einer grofSeren Maschine im Raum. So
gesehen hat das aufgetretene Problem lediglich die Ent-
scheidung fiir eine neue Maschine beschleunigt und ge-

wissermaRen auch vereinfacht. Auflerdem konnen wir
neue Maschinen viel tiefer in den digitalen Workflow ein-
binden”, verdeutlicht Mario Haidlmair.

Die alte Maschine wird im Democenter von Fanuc Oster-
reich in Vorchdorf seine neue Heimat finden. , Wir haben
uns entschlossen, unsere TAPE CUT W2 quasi als Muse-
umsmaschine zu spenden. Sie hat viele Jahre gute Dienste
geleistet und es ist gut, wenn sie erhalten bleibt”, freut sich
Josef Haidlmair. ,,Und fiir uns ist es natiirlich ein schoner
Beweis, dass sich Fanuc-Maschinen durch eine enorme
Langlebigkeit und Zuverlédssigkeit auszeichnen”, ergénzt
Koller.

Prazision fiir groB3e Teile

Das Highlight im Drahterodieren bei Haidlmair bildet
nun eine ROBOCUT a-C800iB/500 mit Verfahrwegen von
(X/Y/Z) 800 x 600 x 500 mm sowie einer damit einherge-
henden maximalen WerkstiickgroRe von 1.250 x 975 x 500
mm. Das neue System {iiberzeugt durch einige Features,
die den Betrieb enorm erleichtern. Die automatische Draht-
bruchreparatur bei einer maximalen Fadelhohe im Wasser-
bad von 200 mm ermdglicht die automatische Bearbeitung
von nahebeieinanderliegenden Konturen auch in tieferlie-
genden Geometrien. Die Einfadelung erfolgt innerhalb zehn
Sekunden. Mit Drahtdurchmessern von 0,1 bis 0,3 mm lasst
sich dank des a-i2300 Generators eine Oberflaichenqualitdt
bis Ra 0,2 ym erzielen. Erganzt werden diese Vorteile durch

" Es macht uns stolz, zusammen mit einem starken Partner wie
precisa Vorzeigekunden wie Haidlmair mit Maschinentechnologie
zu versorgen. Umso mehr freut es uns aber auch, die ersetzte
TAPE CUT W2 in unserem Ausstellungsbereich in Vorchdorf zeigen
zu konnen, als Beweis, wie langlebig unsere Maschinen sind.

Thomas Eder, Geschiftsfiihrer Fanuc Osterreich

links Der Arbeits-
bereich der
ROBOCUT a-
C800iB/500 verfugt
Uber Verfahrwege
von 800 x 600 x
500 mm (X/Y/Z) und
ermdglicht somit
die Bearbeitung
groBer Bauteile.

rechts Mit einer
maximalen Fadel-
hoéhe im Wasserbad
von 200 mm wird
die automatische
Bearbeitung von
nahebeieinander-
liegenden Konturen
auch in tief-
erliegenden Geo-
metrien ermoglicht.
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eine schnelle Startloch-Suchfunktion, automatisches Kurz-
schluss-Aufheben und eine sichere Startpunktkorrektur.
Bereits zwei Wochen nach der Bestellung wurde die Ma-
schine geliefert und in Betrieb genommen. ,,Das hat alles
so reibungslos geklappt, dass wir uns entschlossen haben,
auch gleich eine weitere altere Maschine zu ersetzen. Un-
mittelbar nach der Inbetriebnahme der 800er haben wir
auch noch eine neue Fanuc ROBOCUT a-C600iB/400 be-
stellt. Damit haben wir eine einheitliche Arbeitsumgebung,
die wir ideal in unseren digitalen Workflow integrieren kon-
nen. Das bringt uns wieder einen Schritt naher an unser
erklartes Ziel, bester Werkzeugbauer der Welt zu werden”,
erklart Mario Haidlmair zuversichtlich.

Starke Partnerschaft

,Firmen wie Haidlmair zeigen, dass Fanuc, wenn es um Pra-
zision und Wirtschaftlichkeit im Erodieren geht, absolut die
beste Wahl ist. Als Vertriebspartner schatzen wir die enge
und lange Zusammenarbeit mit Fanuc natiirlich besonders,
sind uns aber bewusst, dass erst durch den Mehrwert beim
Kunden die Leistungsfahigkeit einer Partnerschaft sichtbar
wird”, beschreibt Anton Koller die Zusammenarbeit zusam-
menfassend und Josef Haidlmair bestatigt abschlieBend:
,JFanuc begleitet uns schon durch unsere ganze Firmenge-

Anwender

Seit Uber 40 Jahren steht Haidlmair fur Qualitat, Zuverlassigkeit und Innovationsfreude im
Werkzeug- und Formenbau. Haidlmair ist einer der weltweit fiUhrenden Werkzeughersteller
flr die Produktion von Getrankekasten (Weltmarktflhrer), Lager- und Logistikbehalter,
Wertstoffbehalter, Paletten und Palettenboxen sowie technischen und automotiven Teilen.

Haidlmair GmbH Werkzeugbau

Haidlmairstrasse 1, A-4542 Nussbach Tel. +43 7587-6001

www.haidlmair.at

Werkzeug- und Formenbau

schichte. Dass Herr Koller damals eine unserer Drahtero-
diermaschinen aufgestellt hat und jetzt Geschaftsfiihrer des
oOsterreichischen Vertriebspartners von Fanuc ist, beweist,
dass Nachhaltigkeit kein leeres Versprechen ist. Das passt
perfekt zu unserer Firmenphilosophie.”

www.fanuc.at e www.precisa.at
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die Sie suchen.

UNISIG BRINGT IHRE
TIEFBOHRPRODUKTION WEITER

-
X

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

Unmittelbar nach
der Inbetriebnahme
der neuen 800er
wurde zusatzlich
eine ROBOCUT
a-C600iB/400 be-
stellt und ebenfalls
umgehend in Be-
trieb genommen.

ELB- und BTA-Tiefbohrsysteme fur die
hochproduktive Bearbeitung

Zentrische oder exzentrische Bohrungen,
spezielle Lohnfertigung oder vollautomatische
Produktion: UNISIG bietet die Tiefbohrlosung
mit der Genauigkeit und Leistung
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Die HELITRONIC RAPTOR

DIAMOND ist innerhalb
des Erodier-Portfolios von
Walter Maschinenbau

eine leistungseffiziente
Einsteigerl6sung.

TWO-IN-

ONE-ERODIER-
UND SCHLEIFMASCHINE

Die HELITRONIC RAPTOR DIAMOND ist eine insbesondere fur Nachscharfer von PKD-Werkzeugen
spezialisierte, flexible und universelle Werkzeugerodier- und Schleifmaschine mit dem Two-in-One-
Konzept von Walter Maschinenbau. Trotz kleiner Stellflache kdnnen auf der leistungseffizienten
Einsteigerldsung aber auch groBe Werkzeugdurchmesser bearbeitet werden.

b fiir den Holz- oder Metallwerkzeug-

bereich, die HELITRONIC RAPTOR DIA-

MOND bietet hohe Flexibilitat. Ausgestat-

tet mit der Fine Pulse Technology konnen

Anwender eine hohe Oberflichengiite und
Schneidkante auf einem PKD-Werkzeug erzeugen, ohne
die Bearbeitungszeit zu erhohen. Die HELITRONIC RAP-
TOR DIAMOND wurde insbesondere fiir den Nachscharf-
sektor von PKD-Werkzeugen entworfen, in welchem man
in der Regel eine geringe Automationsvielfalt, wenig
automatische Werkzeugunterstiitzung, keinen automati-
schen Wechsel von Elektroden und Schleifscheiben, aber
trotzdem einen hohen Grad an Flexibilitdit im Arbeits-
raum bei den oft groR dimensionierten und unterschied-
lichsten Werkzeugarten benotigt.

Scheibenaufnahme
Uber HSK-Schnittstelle

Deshalb wird bei der HELITRONIC RAPTOR DIA-
MOND - und damit anders als bei anderen Maschinen
von Walter Maschinenbau - kein optionaler Scheiben-
bzw. Elektrodenwechsler, Robotlader oder hydrauli-
sche Werkzeugabstiitzung angeboten. Standardmafig
geliefert wird, wie bei allen anderen Walter Two-in-
One-Erodier- und Schleifmaschinen, die Scheibenauf-
nahme {iiber eine HSK-Schnittstelle. Werkzeuge mit

einem maximalen Durchmesser von 400 mm und einer
maximalen Lange inklusive Stirnbearbeitung von 270
mm konnen mit der HELITRONIC RAPTOR DIAMOND
erodiert bzw. geschliffen werden. Fiir die automatische
Beladung von bis zu 500 Schaftwerkzeugen ist ein im
Arbeitsraum integrierter Top-Lader optional erhaltlich.

www.walter-machines.com

Fir die auto-
matische Beladung
von bis zu 500
Schaftwerkzeugen
ist ein im Arbeits-
raum integrierter
Top-Lader optional
erhaltlich.
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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[




Die Oberflache und die benétigte
Kontur des Bauteils wurden mit
Hochvorschubplatten vorgeschruppt
und anschlieBend mit den
Standard-WSP fertiggeschlichtet.

EINER FUR ALLES

TOR 6 MILL von Iscar sorgt bei der Weko GmbH fiir h6chste Prozesssicherheit: Mit dem TOR
6 MILL hat Iscar einen Multifunktionsfraser flUr unterschiedlichste Anwendungen entwickelt. Bei der
Weko Werkzeugbau CmbH zeigt das Werkzeug seine Starken: Es sorgt fUr hohe Prozesssicherheit
und ist vielseitig einsetzbar. Bearbeitet werden damit unter anderem legierter und verguteter Werk-
zeugstahl der Sorte 1.2311 fur SchlieBplatten von Spritzgussmaschinen in Kleinserie. Dabei kommt es
vor allem auf vier Dinge an: Geschwindigkeit, Prazision, Flexibilitat und hohe Oberflachengute.

ie Weko Werkzeugbau GmbH in Kierspe .
(D) hat sich einen Namen als zuverldssiger Shortcut Q.g.

Werkzeug- und Formenbauer erarbeitet.
Aufgabenstellung: Fertigung von

Mit zehn Mitarbeitern produzieren die Ge- ’ . . .
SchlieBplatten fur Spritzgussmaschinen.

schaftsfiihrer Michael Quast, Herbert Bie-
wald und Karsten Schulte auf 400 Quadratmetern Werkzeu-
ge fiir Automobilzulieferer sowie fiir die Verpackungs- und

Material: Werkzeugstahl der Sorte 1.2311

Lésung: Multifunktionsfraser
Kosmetikindustrie, beispielsweise Spritzgusswerkzeuge fiir TOR 6 MILL von Iscar.

Kunststoff oder Duroplast-Presswerkzeuge. Hauptsachlich s Bieresaid nae Faarsie,

bearbeitet man Stahl, aber auch festere Werkstoffe wie Ar- hohe Flexibilitat, Standzeit verbessert.

mox. Um die Maschinen besser auszulasten, {ibernimmt

‘Weko auch Auftrage als Lohnfertiger und bearbeitet Klein-
serien und Einzelteile fiir Unternehmen in der Umgebung.

88

L Wir haben schon fiirs Luftfahrtcatering gearbeitet und die
Essenstabletts fiirs Flugzeug hergestellt”, erzdhlt Quast.
Momentan liegt der Schwerpunkt auf dem Werkzeug- und
Formenbau, konnte sich aber weiter in Richtung Lohnfer-

tigung verschieben. ,,Wir sind klein, offen fiir Neues und
erledigen, was kommt.” Um die notwendige Flexibilitat zu
gewahrleisten, hat Michael Quast mit Iscar den richtigen
Werkzeugpartner im Boot. ,,Wir arbeiten schon seit vielen

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2021



Geschéaftsfuhrer Karsten Schulte ist bei der Weko GmbH
flrs CNC-Drehen zustandig. Er setzte den Sechskant mit
der neuen Mazak-Drehmaschine des Unternehmens. Auf
der Anlage mit gesteuerter Y-Achse laufen die weich-
schneidenden Werkzeuge von Iscar hervorragend.

Jahren zusammen und haben gemeinsam so manche Aufga-
be gestemmt.” Deshalb verlasst er sich beim SchlieRplatten-
Projekt auf seinen bewahrten Technologiepartner.

Auf der Suche nach
einer besseren Lésung

Die SchlieRplatten sind Ersatzteile fiir eine Spritzgussma-
schine und werden in unregelmaRigen Abstdnden >>

U — N

BT

b,

Michael Quast, GeschaftsfUhrer der Weko
Werkzeugbau GmbH, rlstet schnell den Werkzeug-
trager mit den richtigen Wendeschneidplatten.

www.zerspanungstechnik.com 89
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vom Kunden angefragt. Weko stellt die Komponenten

paarweise aus dem legierten und vergiiteten Werkzeug-
stahl 1.2311 her. Fiir die Platten muss das Unternehmen
unterschiedliche Teile mit verschiedenen Radien und Kon-
turen fertigen. Fiir alle gilt jedoch: ,Sie miissen schnell
und préazise produziert werden und am Schluss eine hohe
Oberflaichenqualitat mit einem Rz-Wert von zwei oder drei
aufweisen”, erklart Quast. ,, Besonders die Radien und die
benotigte Kontur sind eine Herausforderung. Hier haben
wir grofen Programmieraufwand und missen sehr ge-
nau arbeiten.” Bislang setzte Weko bei diesen Auftragen
Rundplattenwerkzeuge ein, die aber nie so ganz iiber-
zeugen konnten. , Es hat funktioniert, aber die Werkzeuge
sind sehr stumpf. Sie sind bruchgefahrdet und damit nicht
sehr prozesssicher. Wenn das Werkzeug wahrend der
Bearbeitung kaputt geht, kann dies auch das Werkstiick
beschédigen”, so der Geschéftsfithrer. Deswegen muss-
te eine bessere Losung her. Mit seinem Anliegen wandte
sich Quast an Kai Herrmann, Anwendungstechniker und
Anton Kress, Produktspezialist Frasen, beide Iscar. ,Wir
haben uns gemeinsam an den Tisch gesetzt und mit dem
TOR 6 MILL auch sehr schnell das passende Werkzeug
fiir die Aufgabe gefunden”, erinnert sich Herrmann. , Da
mussten wir nicht lange iiberlegen. Der Multifunktionsfra-
ser ermoglicht nicht nur bessere Ergebnisse als die bisher
eingesetzten Werkzeuge — er ist auch noch universell und
flexibel einsetzbar.” Um sicher zu gehen, fuhr Herrmann
mit dem TOR 6 MILL einige Testldufe auf den Maschinen
bei Weko. , Die Ergebnisse waren sehr gut und damit war
die Entscheidung gefallen”, erganzt Kress.

Diverse Varianten verfiligbar

Iscar hat den Multifunktionsfraser im Rahmen seiner welt-
weiten Produktkampagne LOGIQ fiir die Bearbeitung ganz
unterschiedlicher Werkstoffe entwickelt. Der TOR 6 MILL
ist in den Varianten TR6 ER als Schaftfraser mit Durch-
messern von 16 bis 32 mm, in TR6 ER-M als Schaftfraser
mit FLEXFIT-Einschraubschnittstelle und Durchmessern

von 16 bis 35 mm sowie in TR6 FR als Planfraser in den
Durchmessern 40, 42, 50, 52, 63, 66 und 80 mm verfiig-
bar. Der Fréser spielt seine Starken insbesondere beim Ta-
schen-, Plan- und Konturfrasen, Abzeilen sowie im Dreh-
und Eckfrasen aus. Normale und tiefe Kavitdten entstehen
damit in hoher Oberflichenqualitat. Bestiicken lasst er
sich mit doppel- und einseitigen Wendeschneidplatten
(WSP) mit drei bis sechs Schneidkanten und Eckenradien
von 0,5 bis 3,0 mm.

,Einweiterer groRer Vorteil ist, dass der Nenndurchmesser
des Werkzeugs immer derselbe bleibt”, betont Herrmann.
Zusatzlich zu den Wendeschneidplatten mit den gangigen
Eckenradien zum Abzeilen sind auch weitere WSP zum
90-Grad-Eckfrasen, zum Planfrisen und Anfasen mit 45
Grad sowie zum Hochvorschubfrasen erhaltlich. Fiir alle
Typen von Wendeschneidplatten gentigt ein Grundhalter.
Die Platten besitzen einen positiven Spanwinkel fiir einen
weichen Schnitt und sind aus den hoch widerstandsfahi-
gen SUMOTEC-Schneidstoffsorten gefertigt.

Hohe Prozesssicherheit
und lange Standzeiten

Die einzelnen Elemente der SchlieRplatte werden aufver-
schiedenen Maschinen und mit unterschiedlichen Ver-

Anwender

Der Sechskant
wurde mit dem
TOR 6 MILL
Schaftfraser

mit 20 Millimeter
Durchmesser
gesetzt. Bestlckt
war der Fraser
mit 90-Grad-
Eckfrasplatten.

@

Als zuverlassiger Werkzeug- und Formenbauer erarbeitet und produ-
ziert die Weko Werkzeugbau GmbH auf 400 Quadratmetern mit zehn
Mitarbeitern Werkzeuge flur Automobilzulieferer sowie flr die Verpa-
ckungs- und Kosmetikindustrie, beispielsweise Spritzgusswerkzeuge
fur Kunststoff oder Duroplast-Presswerkzeuge. Zusatzlich tGbernimmt
das Unternehmen Auftrage als Lohnfertiger und bearbeitet Kleinserien

und Einzelteile.

www.weko-werkzeugbau.de
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fahren bearbeitet. Mit dem TOR 6 MILL benotigt Micha-
el Quast nur noch ein Werkzeug dafiir. Er muss lediglich
den richtigen Werkzeugtrager mit den fiir die Aufgabe
passenden WSP bestiicken. Beispielsweise wurde ein
Element in einer CNC-Drehmaschine mit einem Sechs-
kant versehen. Dazu kam der Schaftfriser mit 20 mm
Durchmesser, bestiickt mit 90-Grad-Eckfrasplatten in
der verschleiffesten Schneidstoffsorte IC808, zum Ein-
satz. Aufwendiger jedoch war die Bearbeitung einer
anderen Komponente. In der Frasmaschine wurden
die Oberfliche und die benétigte Kontur mit Hochvor-
schubplatten vorgeschruppt und anschliefend mit den
Standard-WSP fertiggeschlichtet. , Diese Flexibilitat des
Werkzeugs und seine Prozesssicherheit bis zum Ende
des Bearbeitungsvorgangs ist fiir uns das A und 0“,
unterstreicht Quast.

Mit dem TOR 6 MILL hat Weko sehr gute Erfahrungen
gemacht. ,Die Bearbeitung geht schneller, das Werk-
zeug lauft zuverlassig. Hinzu kommt, dass meine Ma-
schinen leiser arbeiten, was ja der Arbeitssicherheit zu-
gutekommt, und die Standzeit des Werkzeugs hat sich
auch deutlich verbessert”, fiihrt der Geschaftsfiihrer
aus. Wobei die langere Standzeit bei Einzelfertigung im-
mer schwierig exakt zu beziffern sei: ,Da habe ich aber
ein gutes Gefiihl”, so der erfahrene Metallbearbeiter.

Werkzeug- und Formenbau

Bewahrungsprobe bestanden

,Ich war anfangs skeptisch, ob ein weichschneidendes

Werkzeug mit positivem Spanwinkel auch flir hartere Ma-
terialien taugt, aber es hat sich bewahrt”, resiimiert Quast.
,Meine Erwartungen wurden mehr als erfiillt.” Ebenfalls
voll zufrieden ist er mit der Zusammenarbeit mit Iscar. , Es
lief wie immer tadellos. Ein Anruf — und am nachsten Tag
sind die Werkzeuge oder Techniker da.”

www.iscar.at

Der TOR 6 MILL

ist als Schaftfraser,
als Schaftfraser

mit FLEXFIT-
Einschraubschnitt-
stelle und als
Planfraser verflg-
bar. Bestiicken
kann man ihn mit
vier unterschied-
lichen Arten an
WSP in zahlreichen
Schneidstoffsorten.

SPINNER U5-1530 Advanced

Der flexible Alleskonner fur die
3, 4 oder 5-Achsenanwendung

S CH)

Spinner U5-1530 Advanced
Universal-Bearbeitungszentrum

e 5-Achs Bearbeitung @ 650 mm

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

oder TNC 640 lieferbar!

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

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

Besonderheit: Starrtisch in zwei Ebenen
fiir verschiedenste Spannmaéglichkeiten

e 3-Achs Bearbeitung Uber 1500 mm
e 4-Achs Bearbeitung bis @ 400 und L 1200 mm

+ 3-Achs Bearbeitung auf 920 x 540 mm

Maschine auch mit Heidenhain TNC 620

www.zerspanungstechnik.com
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HEISSKANAL
AUF ENGSTEM RAUM

Das Kunststoffwerk Buchs (KWB) setzt bei der Herstellung seiner Produkte auf hochwertige
Rohstoffe, langjahrige Erfahrung und wenn es um Spritzguss geht, auf die Zusammenarbeit
mit dem Vorarlberger Normalien- und HeiBkanalspezialisten Meusburger.

Die neu her-
gestellte Diisen-
seite beim Kunst-
stoffwerk Buchs.

as Kunststoffwerk Buchs gibt es mittlerweile
schon seit tiber 50 Jahren. Die selbststandig
agierende Aktiengesellschaft im Besitz der
Firma Wiha Werkzeuge GmbH hat ihren
Sitz in Buchs bei St. Gallen. Als Spezialist fir
Messmittel aus Kunststoff sind die Anwendungsbereiche
der Produkte des Unternehmens breit gefachert. Sie wer-
den weltweit in verschiedenen Bereichen angewandt — vom
Werbemittelhandler iiber den Bauarbeiter bis hin zum Pro-
fi-Surfer ist alles dabei. Fiir jeden Kunden gilt es das pas-
sende Produkt zu finden, daher werden auch viele kunden-
spezifische Teile produziert. Seit geraumer Zeit fokussiert
sich das Unternehmen vermehrt auf die Composite-Tech-
nologie bzw. den Leichtbau im thermoplastischen Bereich.

Schweizer Qualitatsmesswerkzeuge

Herausforderungen beim Spritzguss sind auch beim

Kunststoffwerk Buchs keine Seltenheit. Ein Beispiel ist

3
Shortcut Qﬁ'
Aufgabenstellung: Bestehende Kavitaten
und StichmafBe aufgrund komplexer Konturen
einhalten.

Lésung: HeiBkanalsystem mit geschraubter
Duse smartFILL 4519.

Nutzen: Zuverlassig sowie servicefreundlich
in der Wartung und Reinigung.

das Spritzen eines Gelenkschlauchsystems, das zur
Leitung von Luft, Wasser, Kithlmitteln, Gasen und vie-
lem mehr verwendet wird. Dieses Gelenkglied zeichnet
sich durch seinen variablen Einsatz aus und kann in
verschiedenen Farben, GroSen und Materialien herge-
stellt werden. Das Haupteinsatzgebiet dieser Produkte
findet sich im Bereich der Kithlung der spanabheben-
den Fertigung. Das Kunststoffteil wird aber auch im
medizinischen Bereich eingesetzt. Dort wird das Maxi-
flex-System wahrend Operationen in einer Pumpe fiir
die Versorgung von Organen mit Nahrfliissigkeit ver-
wendet. Der Anspruch an die Qualitat des Produktes ist
also sehr hoch. Im konkreten Anwendungsfall lag die
Herausforderung darin, die bestehenden Kavitaten und
den Stichmal von 26 mm aufgrund der komplexen Kon-
turen beizubehalten.

KWB vertraut auf Meusburger

Das Werkzeug zur Herstellung des Gelenksystems war
zundchst ein Kaltkanalwerkzeug und wurde schlieflich
auf einen HeiRkanal umgebaut. Nach einigen Qualitats-
mangeln und dem Anspruch, wieder sechs gleichmaRige
Teile spritzen zu konnen, entschied sich das KWB, einen
neuen Lieferanten auszuprobieren. So kam Meusburger
ins Spiel. Der Normalienhersteller veranstaltet regelmaRig
Konstrukteurstreffen und bei solch einem Treffen wurde
das Kunststoffwerk auf den HeiRkanalbereich von Meus-
burger aufmerksam. Die HeiRkanaltechnik von Meus-
burger deckt seit iiber 55 Jahren alle Anforderungen an
anspruchsvolle Anwendungen hinsichtlich physikalischer
Eigenschaften, Materialien, Funktionsintegration, Oberfla-
chenqualitat und komplizierter Formgebungen ab. Je nach
Anwendungsfall des Kunden bietet Meusburger standar-
disierte HeiRkanalsysteme an, die innerhalb von kiirzester
Zeit eingesetzt werden konnen.
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HeiBkanalsystem

mit gleichmaBiger
Warmeverteilung

Doch auch fiir spezielle Herausforde-
rungen werden kundenspezifische Lo-
sungen umgesetzt. Im Produktportfolio
befindet sich beispielsweise die PSG
smartFILL-Diisenbaureihe in verschie-
denen Ausfiihrungen. Neben der Aus-
fihrung 4519-S als Einzeldiise gibt es
die Verteilerdiisen 4019 und 4519. Die
Variante 4019 ist eine Schiebedicht-
Diise, wohingegen die 4519 in den
Verteiler eingeschraubt ist. Alle Diisen
zeichnen sich durch fortschrittliche
Heizungstechnologie aus und sorgen
somit fiir eine gleichmallige Warme-
verteilung, obwohl der Diisenkorper
mit ca. 17 mm sehr schlank ist. Im Ge-
sprach zwischen Meusburger und dem
KWB entstand dann die Idee, in das
bestehende Spritzgusswerkzeug ein
komplettes Sechsfach-HeiSkanalsystem
einzubauen. Unterstiitzt wurde das
Kunststoffwerk hierbei von Jorg Bruder,
Fachexperte fiir HeiRkanaltechnik bei
Meusburger.

Geschatzte
Zusammenarbeit

Durch die Zusammenarbeit mit Meus-
burger hatte das Kunststoffwerk Buchs
die Moglichkeit, als erstes Unternehmen
die geschraubte Diise smartFILL 4519

Anwender

" Wir schatzen die Zusammenarbeit
mit Meusburger sehr. Das Unternehmen
agiert jederzeit zuvorkommend,
gewissenhaft und transparent.

Memo Ljatifi, Leiter Engineering/
Werkzeugbau/QM bei KWB

einzusetzen. Bedingt durch den kom-
pakten Aufbau der Diise konnte der ge-
forderte enge Diisenabstand problemlos
realisiert werden. ,Die Moglichkeit fur
eine enge Anordnung und kleine Stich-
maRe ist sicherlich ein groRer Vorteil bei
den smartFILL-Diisen”, erklart Memo
Ljatifi, Leiter Engineering/Werkzeug-
baw/QM beim Kunststoffwerk Buchs.
Auch beim gespritzten Gelenkteil miis-
sen kleine Toleranzen eingehalten wer-
den, da es sonst bei der Montage des
Schlauchsystems zu Problemen kommt.

Das Werkzeug mit den Diisen aus dem
Meusburger Programm ist nun seit
Herbst 2019 im Einsatz und das Kunst-
stoffwerk Buchs ist sehr zufrieden. Die
smartFILL-Diise gilt nicht nur als zuver-
lassig, sondern auch als servicefreund-
lich in der Wartung und Reinigung.
,Das Unternehmen agiert jederzeit zu-
vorkommend, gewissenhaft und trans-
parent. Die Abwicklung von Bestel-
lungen lauft stets einfach und schnell
ab, die Beratung ist sehr gut und bei
Schwierigkeiten erhdlt man umgehend
Hilfestellung”, freut sich Ljatifi. Das
Kunststoffwerk Buchs bezieht auRer
der smartFILL-Diise 4519 auch Form-
normalien, Werkstattbedarf und vieles
mehr von Meusburger.

www.meusbu rger.com

a

Das Kunststoffwerk Buchs (KWB) gibt es mittlerweile schon seit Gber 50
Jahren und gilt als Spezialist fir Messmittel aus Kunststoff. Die selbst-
standig agierende Aktiengesellschaft im Besitz der Firma Wiha Werk-
zeuge GmbH hat ihren Sitz in Buchs bei St. Gallen. Wiha ist einer der welt-
weit fiUhrenden Hersteller von Handwerkzeugen fur den professionellen
Einsatz in Industrie & Handwerk. Vor 80 Jahren als kleiner Familienbetrieb
gegrundet, ist Wiha heute ein weltweit operierendes Unternehmen.

www.kwbswiss.ch

www.zerspanungstechnik.com
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PRECISION
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Mit neuester Steuerung fur
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Erstklassige Performance fur
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Werkzeug- und Formenbau
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STANDARDISIERUNG UND
DIGITALISIERUNG IM FORMENBAU

Standardisierte Qualitatsnormalien bilden die zuverlassige Grundlage fUr den modernen Formenbau. lhre
konsequente und durchgangige Verwendung ermaglicht effiziente Prozesse. In einer Welt mit immer schnelleren
Veranderungen und zunehmender Digitalisierung ist Standardisierung eine Grundvoraussetzung fur den Formen-
bau, um dauerhaft wettbewerbsfahig zu bleiben. Besonders wertvoll ist die Tatsache, dass der Einsatz von
Normalien nicht nur in einem Bereich Effizienz schafft, sondern zahlreiche Mehrwerte entlang der gesamten
Wertschopfungskette bietet und somit der Garant fUr nachhaltigen Erfolg ist.

Hasco reagiert auf
die individuellen
Anforderungen
des Werkzeug-
und Formenbaus
und bietet als
Vollsortimenter
das komplette
Produktportfolio
fur die Branche.

Is einer der fiihrenden Hersteller von

standardisierten, modular aufgebauten

Qualitatsnormalien und Zubehorteilen

sowie individuell geplanten HeiRkanal-

systemen bietet Hasco innovative und
wirtschaftliche Losungen fir Konstrukteure, Formen-
bauer und Spritzgief8er aus einer Hand.

Austauschbarkeit

von Standardelementen

Mit der Erfindung und Patentierung des Normalien-
Baukastensystems im Jahr 1960 wurde Hasco zum
Wegbereiter fiir die Standardisierung im modernen

Formenbau. Das System erlaubt hochste Flexibilitat
und gewahrleistet eine einfache Austauschbarkeit von
Standardelementen.

Weltweit ermdglichen mehr als 700 Mitarbeiter an 35
Standorten den einfachsten Weg, Formen zu bauen.
Von der Idee bis zur Fertigung werden Hasco-Kun-
den dabei
Tools, innovativen CAD-Features und digitalen Services

von zahlreichen anwenderfreundlichen

unterstiitzt.

Digitale Transformation

Schon frith wurde erkannt, wie wichtig die Digitali-
sierung in diesem Bereich ist. Die Basis fur die zen-
trale digitale Transformation aller Hasco-Daten bil-
det die Vernetzung der Datenbanken, ERP-System
(Enterprise Ressource Planning), PDM-System (Pro-
duct Daten Management System) und PIM-System
(Produktinformationsmanagement).

Hochste Produktivitat ist bei zunehmendem Wettbe-
werbsdruck und gerade in wirtschaftlich schwierigen
Zeiten ein ganz entscheidender Erfolgsfaktor. Stan-
dardisierte Normalien fiir den Formenbau garantieren
nachhaltigen Erfolg, da sie bei durchgangiger Verwen-
dung die gesamte Prozesskette optimieren. Das be-
ginnt bereits bei der Entwicklung, wo native CAD-Da-
ten von Standardelementen mit Einbauraumen einfach
per Drag-and-drop in die Konstruktion implementiert
werden. Beim Bau eines Spritzgusswerkzeugs kann mit
einbaufertig abgestimmten Normalien erheblich Mon-
tagezeit eingespart werden.

Optimierung der Fertigungsprozesse

Zusatzliche Synergien entstehen durch die Standardi-
sierung bei der Zerspanung und Montage, da sich die
benotigten Werkzeuge auf ein absolut notwendiges Mi-
nimum reduzieren lassen. Abgesehen von diesen Zeit-
und Kostenvorteilen beschleunigt die Verwendung von
normierten Bauelementen auch die Time-to-Market-
Zeiten, was fiir viele Neuentwicklungen in einer immer
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Werkzeug- und Formenbau

Im Zentrallager des
Stammbhauses in Liiden-
scheid verfugt Hasco
Uber ein optimales
Logistiknetzwerk: Dank
modernster Lagertechnik
profitieren Kunden von
einer sehr hohen Verflg-
barkeit aller Produkte.

schnelleren Welt von grundle-
gender Bedeutung ist. In der
Kunststoffverarbeitung garan-
tieren tausendfach bewidhrte
Normalien hochste Produk-
tionssicherheit. Im Falle einer
geplanten Wartung oder bei
Verschlei ermdglichen stan-
dardisierte Formnormalien
eine schnelle Reparatur und
verkiirzen die Stillstandzeiten
auf ein absolutes Minimum.

Die Standardisierung schafft
den Formenbauern zudem
zusatzliche Freirdume, um
sich auf die Gestaltung der
Kavititen und die optimalen
Produktionseigenschaften der
Formen zu konzentrieren und
ist somit der Garant fiir nach-
haltigen Erfolg.

Nachhaltigkeit als
wichtiger Baustein

Hasco steht als zertifizierter
Anbieter von Qualitatsnorma-
lien fiir Nachhaltigkeit entlang
der gesamten Wertschop-
fungskette und fiir einen res-
sourcenschonenden Umgang

lhr Partner fiir die Zukunft.

mit Material und Energie. Der

frithe Start in die Digitalisie- In unseren Hermle Kraftpaketen steckt mehr drin als nur
rung hat sich fir Hasco ge- apsolute Praqsmn. Ob d|g|t"ale Bausteilne oder Aut.o[nan—
. sierung, wir bieten lhnen Lésungen fiir mehr Qualitat und H E R M I__ E
lohnt und dazu gefiihrt, dass Effizienz - zugeschnitten auf lhren Betrieb. Dabei konnen L
man auch in schwierigen Zei- Sie sich naturlich immer auf unseren Service verlassen.

ten jederzeit agieren und Pro-
jekte noch schneller umsetzen

www.hermle.de

kann.
ann Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

www.hasco.com

www.zerspanungstechnik.com 95
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Die Selbstzentrierungsfahigkeit der
TwistSFeed-Wechselkopfbohrer sorgt
fur eine hohe Bohrungsgenauigkeit.

WECHSELKOPFBOHRER
MIT DREI SCHNEIDEN

Die Wechselkopfbohrer TwistSFeed erweitern die vorhandene
GoldTwist-Serie von Ingersoll. Im Gegensatz zum herkémmli-
chen 2-Schneiden-Hartmetallbohrer besitzt der dreischneidige
TwistSFeed selbstzentrierende Eigenschaften, die eine hohe
Leistung und Bearbeitungsstabilitat bei der Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung zur Folge haben. Die Bohrwerkzeuge besitzen
eine innere Kihlmittelzufuhr, die Voraussetzung fiir eine gute
Spanabfuhr ist. Stabile Schneidkanten und neueste Beschich-
tungstechnologien gewahrleisten eine hohe Werkzeugstandzeit.
Die dreischneidigen Bohrer sind im Durchmesserbereich 16 bis
20,5 mm (in 0,5 mm Stufen) sowie fiir Bohrtiefen von 3xD und
5xD erhaltlich.

www.ingersoll-imc.de

Kipp bietet
seinen Kunden
ein umfang-
reiches Sorti-
ment an Be-
dienteilen und
Griffen aus dem
Kunststoff Duro-
plast.

BEDIENTEILE
AUS DUROPLAST

Kipp bietet seinen Kunden ein umfangreiches Sortiment an Be-

dienteilen und Griffen aus dem Kunststoff Duroplast. Diese Pro-
dukte sind nicht nur stabil und hitzebestandig, sondern lassen
sich aufgrund der hochglanzpolierten Oberfliche auch gut rei-
nigen. Deshalb stellen Duroplast-Komponenten in einigen Be-
reichen eine giinstigere Alternative zu Edelstahlmodellen dar.
Die potenziellen Einsatzbereiche sind breit gefachert. Typische
Beispiele fiir Komponenten aus diesem Werkstoff sind Kugel-
knopfe, Biigelgriffe oder Scheibenhandrader. Die Bedienteile
von Kipp sind RoHS-konform, einige Modelle entsprechen DIN-
Normen. Sie sind mehrheitlich in glanzendem Schwarz gehal-
ten, auf Anfrage sind aber auch andere Farben lieferbar.

www.kipp.at

Mit den PICCOCUT-
Werkzeugen der neuen
Generation hat Iscar alle
gangigen Schneidein-
satz-Geometrien fur ein
breites Spektrum der
Innenbearbeitung bei
Kleinteilen im Programm.

SCHNEIDEINSATZE FUR
DIE INNENBEARBEITUNG

Iscar hat seine PICCOCUT-Linie komplett iiberarbeitet und er-
weitert. Anwendern stehen damit alle gingigen Geometrien
zum Drehen, Einstechen, Gewindedrehen, Fasen, Formdrehen
und Axial-Einstechen fiir die Innenbearbeitung bei Kleinbau-
teilen zur Verfligung. Die neuen PICCOCUT-Schneideinsatze
bestehen aus einer neuen TiAIN-PVD-beschichteten Feinst-
kornsorte IC908 und verfiigen nun iiber eine innere Kiihlmittel-
zufilhrung direkt zur Schneidkante. Das sorgt fiir langere Stand-
zeiten und bessere Spankontrolle. Fiir grofSere Stabilitdit und
hohere Prazision hat Iscar die neuen Schneideinsitze mit einer
langeren Klemmflache versehen und diese um 90 Grad gedreht.
Passend dazu wurden auch die Werkzeughalter PICCO-N und
PICCO-ACE-N optimiert.

www.iscar.at

Die positive
Schneidengeo-
metrie sorgt bei
den Systemen
DAH82 und DAH84
von Horn trotz der
negativen Ein-
baulage fur einen
weichen und
ruhigen Schnitt.

HOHES SPANVOLUMEN DURCH
HOCHVORSCHUBFRASEN

Mit den Systemen DAH82 und DAHS84 prasentiert Horn eine
neue Generation fiir das Hochvorschubfriasen. Die acht nutz-

baren Schneiden der prazisionsgesinterten Wendeschneidplatte
bieten einen giinstigen Schneidenpreis und eine hohe Wirt-
schaftlichkeit. Die positive Schneidengeometrie sorgt trotz der
negativen Einbaulage fiir einen weichen und ruhigen Schnitt
sowie fiir einen guten Spanabfluss. Die Schneidplatten bietet
Horn in dem Substrat SA4B an, welches sich fiir den univer-
sellen Einsatz in verschiedenen Werkstoffen eignet. Der grof3e
Radius an der Hauptschneide der Wendeschneidplatte sichert
eine gleichméaRige Aufteilung der Schnittkrafte und sorgt damit
fiir lange Standzeiten. Die maximale Schnitttiefe liegt bei ap =
1,0 mm (DAHS82) und ap = 1,5 mm (DAH84).

www.phorn.de
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Wir prasenti

FLWX [

die allgemeine Stahlbe-
arbeitung bis 54 HRC, mit
optimierter Stirngeometrie
und neuester Beschich- Das Multitalent in der
tungstechnologie. Weichbearbeitung, fiir
Schrupp- und hochprazise
Schlichtbearbeitung bei
legierten und unlegierten
Stahlen bis 54 HRC.




/. WEDCO

Tool Competence
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Tonnenfraser fiir alle -
. Schlichtbearbeitun-

J gen, ermdglicht einen

wesentlich groReren -
Zeilensprung und somit

sigifikant kiirzere Be- '

arbeitungszeiten durch
die Kombination aus

High-Speed Eckenra-
diusfraser fiir HSC und

|1 | l grof3en Schneidradien von HP.C Anwendungen.bm
" bis zu1.000 mm an den legierten und unlegierten
: Stahlen bis 52 HRC.

Flanken und der kugelfor-
migen Spitze.

shop.wedco.at | www.wedco.at



UNTERSCHEIDET
DEN PLATZMACHER
*YOM PLATZHIRSCH

DAS WERKZEUG

HORN steht fir durchschlagskraftige Spitzen-

technologie, Leistung und Zuverlassigkeit.

Erobern Sie neues Terrain - denn unsere
Prazisionswerkzeuge machen den Unterschied.

www.PHorn.de




