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BRAMMENSAGEN
ALS (WUNDER)LOSUNG 14

SMARTE AUTOMATISIERUNG 78
Zur wirtschaftlichen Fertigbearbeitung von
Spritzgussteilen setzt Praher Plastics Austria auf
eine smarte Automatisierungszelle von Emco.

EINSTIEG IN DIE DIGITALISIERUNG 112

HT Solutions hat mit EVO Informationssysteme
einen strategischen Partner auf dem Weg in eine
vollstandige Digitalisierung gefunden.




BRING DEIN

IN EINKLANG FUR

Digitaler Zwilling

NC-Programme auf Basis einer virtuellen
NC-Steuerung prufen und optimieren
(Siemens 840D oder Heidenhain TNC 530 & TNC640)

Die Machbarkeit einer neuen Anfrage
bereits ohne NC-Programm Uberprifen

Mitarbeiter am Digitalen Zwilling in Ruhe
und mit absoluter Sicherheit ausbilden

Werkstattorientierte NC-Programme
an der virtuellen NC-Steuerung erstellen

(ShopMill, ShopTurn, Klartext, Parameter Programme,...)

Neugierig? Wir beraten Sie gerne!

Pimpel GmbH
+43 (0) 2162 679 72
www.checkitb4.com




YIN UND YANG

MEHR PRODUKTIVITAT

Reale Maschine

Mehr Produktivitat, weniger Ausschuss
durch bereits geprifte NC-Programme

Rulstzeiten reduzieren, durch digitale und
hochqgualitative Ristinformationen in 3D

Hochste Sicherheit fir Mensch und
Maschine

Nur fehlerfreie NC-Programme schaffen die
Grundlage flr eine automatisierte Fertigung

CHECKitB4

by PIMPEL



Editorial

STANDARDISIERUNG

AUTOMATISIERUNG
DIGITALISIERUNG

Rund 2,7 Millionen Industrieroboter arbeiten weltweit in
Fabriken (Quelle: Statista 2021). Der gesamte Bestand
ist dabei im Jahr 2019 um zirka zwolf Prozent gewach-
sen — weltweit wurden rund 373.000 Industrieroboter
verkauft. Asien ist der unangefochten starkste Markt fiir
Industrieroboter. In China, als nach wie vor weltgroRter
Abnehmer, stieg die Anzahl an Industrierobotern im Jahr
2019 um 21 Prozent. Insgesamt gibt es dort 783.000
Einheiten, informiert die Internationale Vereinigung fir
Roboter (IFR) in ihrem Jahrbuch , World Robotics 2020”.
Der jahrliche Umsatz im Bereich Industrieroboter betragt
rund 50 Milliarden Dollar.

In Branchen aufgeteilt fithrt die Automotive-Industrie
mit 28 Prozent der gesamten Installationen klar vor dem
Bereich Elektronik mit 24 Prozent, gefolgt von der me-
tallbe- und verarbeitenden Industrie mit rund 12 Prozent.
Osterreich liegt bei der Automatisierung der heimischen
Fabriken iibrigens unter den 15 besten Nationen weltweit.

Praxisbeispiele zeigen
hohes Potenzial

Die aktuelle Ausgabe widmet sich unter anderem den
Themen Automatisierung inklusive Digitalisierung. Auf
den Seiten 78 bis 125 prasentieren wir unterschiedliche

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK

robert.fraunberger@x-technik.com

Loésungen, die allesamt die Produktivitat und Wirtschaft-
lichkeit der heimischen Fertigungsbetriebe steigern kon-
nen. Losungen, die von einfachen Palettensystemen tiber
Roboterhandling bis hin zu hochproduktiven Fertigungs-
zellen reichen. Zudem zeigen wir die Notwendigkeit der
Standardisierung sowie der Implementierung intelligen-
ter Softwarelosungen auf, damit der Shopfloor mit dem
Office-Bereich homogen verkniipft werden konnen.

Branchenplattform
ZERSPANUNGSTECHNIK.com

Auch der Fachverlag x-technik hat sich intensiv den The-
men Automatisierung und Digitalisierung gewidmet. Un-
sere Branchenplattform ZERSPANUNGSTECHNIK.com
fiir den gesamten deutschsprachigen Raum ist in neuem
Design mit verbesserter Usability verfiigbar. Fiir regist-
rierte User ist vor allem die Moglichkeit einer Individua-
lisierung der Inhalte von groem Vorteil: Relevante The-
men, Termine, Fachgebiete und Unternehmen konnen
favorisiert werden. Durch eine automatische Benachrich-
tigungsfunktion bleibt man immer topinformiert und am
neuesten Stand der Technik.

In diesem Sinne winsche ich viel Inspiration beim Lesen
und profitieren Sie vom ,Vorsprung durch Know-how!”

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021



ANZEIGE

SINORIX AL-DECO OBJEKTLOSCHANLAGEN VON SIEMENS

Keine Chance dem
Werkzeugmaschinenbrand

siemens.at/
al-deco

{ohe Sicherheit bei geringen
nvestitionskosten

Die innovative, vollautomatische
Sinorix al-deco STD Objektléschanlage
deckt von der Branddetektion, Alarmie-
rung und Uberwachung bis zur L6-
schung alles ab und erfordert dabei
nur etwa 1,5 bis 2,5 Prozent der Investi-
tionskosten des gesamten Maschinen-
werts. Zusatzlich werden alle sicher-
heitsrelevanten Funktionen online
Uberwacht sowie im Ereignisfall ange-
zeigt und aufgezeichnet.

Das Kernstiick der Anlage ist dabei der
Lifdes™ (Linear fire detection source).
Dabei handelt es sich um einen paten-
tierten, linearen Brandsensor, der als
Polymerschlauch ausgefiihrt ist. Der
Lifdes-Sensor ist unempfindlich gegen
Schmutz, Wasser, Ol, Vibrationen sowie
gegen technische Storeinflisse. Der
Sensor ist Uber ein Ventil an einen
Loschmittelbehdlter angeschlossen

und steht unter einem permanenten
Druck von 15 bar. Ubersteigt die Um-
gebungstemperatur ca. 110 Grad
Celsius, so platzt der Sensor auf, das
Ventil des Loschmittelbehalters 6ffnet
sich und die Léschung wird ausgelost.
Gleichzeitig wird das ,NOT Halt"-Signal
an die Maschine weitergegeben, sodass
eine weitere Zufuhr von Brandlast
gestoppt wird.

Bei Sinorix al-deco kommt das natirli-
che Gas Kohlendioxid (COz) fiir die
Loschung zum Einsatz. COz ist bei
Flussigkeitsbranden am effektivsten,
da es Uber das Prinzip der Sauerstoff-
verdrangung arbeitet. CO:2 ist weltweit
verfugbar, kostenglinstig, kann scha-
densfrei |6schen, ist nicht korrosiv und
nach der Loschung riickstandsfrei und
nattirlich auch nicht umweltschadlich.

inzigartiger Personenschutz
Hochste Sicherheit fiir Mensch, Ma-
schine und Umwelt gewahrleistet die

Der Brand einer Werkzeugmaschine kann zu erheblichen wirt-
schaftlichen Nachteilen sowie personellen Folgen fiihren.

Die Objektloschanlagen Sinorix™ bieten intelligenten Schutz
und sind gleichzeitig umweltfreundlich.

Highlights

Sinorix al-deco Objektléschanla-
gen gewahrleisten hochste Sicher-
heit flir Mensch, Maschine und
Umwelt — Gber den gesamten
Lebenszyklus der Werkzeugma-
schine.

Entdecken Sie maBgeschneiderten
Schutz durch Sinorix al-deco STD
und Sinorix al-deco Plus.

Sinorix al-deco Plus Objektléschanlage
flir Werkzeugmaschinen der spanab-
hebenden Industrie, die durch die
komplette Integration der Schnittstelle
in die Werkzeugmaschine erreicht
werden kann.

Zum einzigartigen Personenschutz
tragt eine doppelt gesicherte Leis-
tungsfiihrung in Verbindung mit red-
undanten und selbstiiberwachenden
Komponenten bei. Die Maschinentir
wird nach einem Brand automatisch
blockiert und muss durch geschultes
Personal freigegeben werden. So ist
auch der sichere Umgang mit der
Werkzeugmaschine gewahrleistet.

Die Serviceleistungen von Siemens
konnen dabei dem jeweiligen Anfor-
derungsprofil kundenspezifisch ange-
passt werden.

siemens.at/al-deco
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Aktuelles

FUHRUNGSWECHSEL BEI

HARDINGE UND KELLENBERGER

Viktor Gaspar ist neuer President Europe des Werkzeugmaschinenher-
stellers Hardinge Inc. und neuer CEO der L. Kellenberger AG in St. Gallen,

Schweiz, die zum Hardinge-Konzern gehort.

Der 44-jahrige Maschinenbauingenieur 16st in dieser Position Roland Acker-
mann ab. International erfolgreich ist Hardinge im Bereich Dreh- und Fras-
maschinen mit den Marken Hardinge Super Precision und Bridgeport sowie
im Bereich Schleifmaschinen, zu dem neben Kellenberger die Marken Jones &
Shipman, Hauser, Tschudin und Voumard gehoren. In Osterreich werden die

Produkte von Tecno.team vertrieben.

www.kellenberger.netewww.tecnoteam.at

Wwew v i AUINEe,

METAV-

Hybrides Messekonzept: Neben dem persénlichen Kontakt mit
Kunden und Geschéftspartnern setzt METAV-Veranstalter VDW
erganzend auch auf digitale Formate und fuhrt reale und digitale
Angebote zur hybriden METAV 2022 zusammen.

ERSTE MESSE FUR DIE
METALLBEARBEITUNG SEIT 2019

Nach fast zwei Jahren endlich wieder eine gute Nachricht
aus der deutschen Messelandschaft fiir die Metallbear-
beitung. Die METAV 2022 geht vom 8. bis 11. Marz live in
Diisseldorf an den Start.

,Die METAV 2022 ermdglicht der Branche erstmals seit der
EMO Hannover 2019 wieder den personlichen Kundenkontakt
und umfangreiche Netzwerkpflege am groRten Industriestand-
ort Europas”, freut sich Martin Gobel, Leiter Messen beim
METAV-Veranstalter VDW. Endlich wieder kann sich das Fach-
publikum personlich iiber neue Produkte, niitzliche Losungen
und innovative Serviceangebote informieren, mit Experten dis-
kutieren und natiirlich auch investieren. Zahlreiche Hersteller
fiebern dieser Moglichkeit entgegen. Gut die Hélfte der mehr
als 400 zur METAV 2020 angemeldeten Aussteller hat ihre Teil-
nahme an der METAV 2022 bereits bestatigt.

METAV 2022 @
Termin: 8. -11. Marz 2022

Ort: Dusseldorf

Link: www.metav.de

Viktor Gaspar ist neuer
President Europe des
Werkzeugmaschinen-
herstellers Hardinge Inc.

Basierend auf gemeinsamen Schnittmengen

soll die Zusammenarbeit der GrindTec und der
DeburringEXPO zu einer noch intensiveren Vernetzung
der sich erganzenden Messeschwerpunkte fuhren.

GRINDTEC KOOPERIERT
MIT DEBURRINGEXPO

Der GrindTec-Veranstalter Afag baut derzeit eine Koope-
ration mit der DeburringEXPO in Karlsruhe der fairXperts
GmbH & Co. KG auf.

Die DeburringEXPO ist Europas fiihrende Fachmesse fiir Ent-
grattechnologien und Prazisionsoberflichen. Basierend auf
gemeinsamen Schnittmengen wie Oberflichenbearbeitung,
Oberflaichenveredelung, Polieren, Entgraten, Kantenverrun-
dung oder Biirsttechnik soll die Zusammenarbeit zu einer noch
intensiveren Vernetzung der sich ergdnzenden Messeschwer-
punkte fithren. Eine naheliegende Moglichkeit ist der gegen-
seitige Austausch von Themenparks. Das bedeutet, dass bereits
im kommenden Oktober eine Prasentation zum Thema ,, Schleif-
technik” auf der DeburringEXPO (12. bis 14.10.2021) gezeigt
wird, im Gegenzug kommt ein Themenpark ,Entgrattechnik”
auf der GrindTec 2022 in Augsburg im Marz 2022 zum Tragen.

GrindTec 2022 @
Termin: 15. -18. Marz 2022

Ort: Augsburg

Link: www.grindtec.de

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021



EUROPAPREMIERE IM OTC PARNDORF

Das Okuma Technical Centre in Parndorf wartet mit
einer Europapremiere auf. Das vertikale Portal-Be-
arbeitungszentrum Okuma MB-80V, das sich fiir die
wirtschaftliche Schwerzerspanung und die Feinbear-
beitung in héchster Prazision gleichermaBen eignet,
kann ab sofort besichtigt werden.

Aufgrund der guten Entwicklungen der letzten Zeit besteht
jetzt wieder die Moglichkeit zu Besuchen vor Ort. Im Oku-
ma Technical Centre in Parndorf konnen sich Interessierte,
unter Einhaltung der bekannten Sicherheitsmafinahmen,
von den neuesten Okuma-Maschinenmodellen iiberzeugen.
Erstmalig in Europa kann in Parndorf auch das vertikale
Bearbeitungszentrum Okuma MB-80V besichtigt werden.
Zusatzlich warten noch viele weitere Maschinenmodelle

Erstmalig in Europa kann im Okuma Technical Centre
in Parndorf auch das vertikale Bearbeitungszentrum
MB-80V besichtigt werden.

AMB IST ZURUCK

Nach dem Aussetzen im zuriickliegenden Jahr fin-
det die AMB vom 13. bis 17. September 2022 wieder
turnusgeman auf dem Stuttgarter Messegeldande
statt. Alle namhaften Aussteller aus der metallbe-
und verarbeitenden Industrie prasentieren an den
finf Messetagen ihre Innovationen und Weiterent-
wicklungen dem interessierten Fachpublikum.

Der Messebeirat bestdarkt das Vorhaben des Projekt-
teams: In der Auftaktsitzung am 8. Juni sagten alle
Unternehmen der Messe ihre volle Unterstiitzung zu.
,Das entgegengebrachte Vertrauen der Aussteller und
Partner macht uns unheimlich stolz und bestarkt uns
auf unserem Weg zu einer grofartigen AMB 2022, so
Gunnar Mey, Abteilungsleiter Industrie bei der Messe
Stuttgart. Die aktuellen Marktdaten der ideellen Trager-
verbande der AMB bestédtigen das Stimmungsbild des
Messebeirates und geben einen positiven Ausblick auf
die aktuellen wirtschaftlichen Entwicklungen: Zuwéach-
se bei den Auftragseingangen deuten auf eine Erholung

www.zerspanungstechnik.com

auf die Besucher. Die Experten von precisa, der exklusiven
Okuma-Vertretung in Osterreich, stehen fiir Vorfiihrungen
und Demonstrationen bereit.

Flir groBe Werkstilicke

Die MB-80V ist als das groRte vertikale Bearbeitungszent-
rum der MB-V-Serie insbesondere fiir die Zerspanung gro-
Rer Werkstiicke geeignet. Dies liegt zum einen am Arbeits-
bereich mit Tischabmessungen von 1.600 x 800 mm, zum
anderen an den Verfahrwegen (X/Y/Z) von bis zu 1.600 x
1.050 x 600 mm. Trotz dieser Abmessungen benotigt die
Maschine nur eine geringe Stellfliche und ist aufgrund der
einfachen Handhabung schnell eingerichtet.

www.okuma.eu s www.precisa.at

der Branche hin. Beste Vorzeichen also fiir einen erfolg-

reichen Restart der AMB, der mit der nun eingelduteten
Anmeldephase Fahrt aufnimmt.

AMB 2022 @

Termin: 13. - 17. September 2022
Ort: Stuttgart
Link: www.amb-messe.de

Aktuelles

Live in Parndorf zu
sehen: Die Okuma
MB-80V ist auf die
prazise Schwerzer-
spanung grof3er,
komplexer Teile
ausgelegt.

Mit positiven Kon-
junkturaussichten
und starkem
Ruckenwind aus
der Branche nimmt
die AMB Kurs auf
eine erfolgreiche
Messe vom 13. bis 17.
September 2022 in
Stuttgart.



Special Intertool

INTERTUUL

ALS BR/
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ANCHENTREFF

Nach 40 Jahren am Standort Wien zieht die INTERTOOL in das Industrieland Oberdsterreich. Vom
10. bis 13. Mai 2022 zeigt Osterreichs groBRte Fachmesse flr Fertigungstechnik am neuen Messestand-
ort Wels zukunftsweisende Technologien und Lésungen der gesamten Wertschépfungskette. Die
Messe bleibt im Zwei-Jahres-Rhythmus. Wir sprachen mit Christine Kosar und Christoph Schrammel
vom Veranstalter Reed Messe Uber die Beweggrinde sowie die neue Ausrichtung der Intertool.

Das Gesprach fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Vom 10. bis 13.
Mai 2022 zeigt die
INTERTOOL am
neuen Messe-
standort Wels
zukunftsweisende
Technologien

und Lésungen

der gesamten
Fertigungstechnik.
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Warum hat sich die Reed Messe
fiir den neuen Standort Wels
entschieden?

Christine Kosar: Wels liegt im Zentrum Oberdster-
reichs, einer der fiihrenden Industrieregionen Oster-
reichs. Das Stadtedreieck Linz/Wels/Steyr ist zudem die
groRte Zerspanungsregion in Osterreich — das ermdg-
licht uns, gemeinsam mit den Ausstellern zu wachsen
sowie die Tore fiir ein breiteres Ausstellerfeld zu 6ffnen.
Davon profitieren letztlich auch die Fachbesucher.

Christoph Schrammel: Der Standortwechsel der Inter-
tool wird auch von den Ausstellern gut angenommen.
Wir sind damit dem Wunsch der Branche, in enger Ab-
stimmung mit dem Fachbeirat, nachgekommen. Darii-

ber hinaus haben wir mit dem Messestandort Wels eine
sehr gute Anbindung (Auto oder Zug) an die Industrie-
regionen in der Steiermark, Niederosterreich, Salzburg
und Bayern. Auch Besucher aus Tirol oder Vorarlberg
konnen beispielsweise liber die Westbahnstrecke mit
dem Zug komfortabel anreisen.

Sie nutzen den neuen Standort,
um die Messe auch zu vergréBBern?

Christine Kosar: Wir haben das Konzept der Intertool
neu strukturiert und uns auf die wesentlichen Produkt-
gruppen fokussiert. Die Fachmesse fiir industrielle Pro-
duktion wachst, daher haben wir uns fiir zwei Hallen
entschieden. Wir bieten Ausstellern und Besuchern
noch mehr Raum fiir Innovationen.

™, v
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Christine Kosar,
Head of Operations
Industry & Auto-
motive, Reed Messe
Wien GmbH. (Bild:
Reed Exhibitions
Austria/Sebastian
Datzreiter)

Christoph Schrammel: Die INTERTOOL 2022 ist in den zwei mo-
dernsten Hallen der Messe Wels (Halle 20 und 21) untergebracht.
Aufgrund der Neuausrichtung sind Themenbereiche entstanden,
die nun die gesamte Wertschopfungskette abbilden. Eine optimier-
te Wegefithrung verbindet die beiden Hallen, auch thematisch. Wir
erweitern den Ausstellungsbereich um die gesamte Automatisie-
rungstechnik sowie den immer wichtigeren Bereich der Digitalisie-
rung, denn diese gehoren zu einer zukunftsorientierten Fertigung
absolut dazu. Der Bereich Additive Fertigung wird gemeinsam mit
dem Fachverlag x-technik sehr praxistauglich integriert.

Sehr interessant erscheint mir das neue
Biuihnenkonzept - wie schaut das genau aus?

Christine Kosar: In beiden Hallen wird es eine zentral gelegene,
innovative Biihne geben, die unsere Partner, der Fachverlag x-tech-
nik und CDP, mit Content bespielen werden. Die Biihnen sind offen
gestaltet und dienen als 360°-Kommunikationsplattform. Digital
bilden wir diese ja bereits auf unserer Plattform Reed Industry ab.
Bei der Intertool dann auch im Live-Format mit hochkaratigen Spea-
kern, wie zum Beispiel Prof. Friedrich Bleicher beziehungsweise
Geschaftsfiihrer und Eigentiimer von sehr innovativen 6sterreichi-
schen Zerspanungsbetrieben — man darf gespannt sein!

Christoph Schrammel: Die ‘span(n)ende Biihne’ in Halle 20 ist po-
wered by x-technik. Besucher finden hier Keynotes und Podiums-
diskussionen rund um die Fertigungstechnik und Made in Austria.
Aber auch die Additive Fertigung greifen wir auf und machen sie
zum Thema. ‘Intertool goes Future’ lautet das Motto der Biihne in
Halle 21, powered by CDP/TU Wien. Hier dreht sich alles um Plug-
and-play-Losungen, Smart Data, Losgrofle-1-Automation oder Pay-
per-Use-Modelle, um ein paar Schlagworte zu nennen.

Danke fir das Gesprach!

www.messe.at

www.zerspanungstechnik.com

Special Intertool

Christoph
Schrammel,
Product Manager
INTERTOOL,
Reed Messe Wien
GmbH. (Bild:
Reed Exhibitions
Austria/Sebastian
Datzreiter)

Technologien fiir héchste Produktivitat, 0
Effizienz und Nachhaltigkeit

Die INTERTOOL ist Osterreichs gréBRte Fachmesse fir die
metallver- und bearbeitende Industrie. Im Fokus stehen
die Fertigungsverfahren Zerspanungstechnik, Umform-,
Trenn- und Verbindungstechnik, Additive Fertigung sowie
die Automatisierung und Digitalisierung dieser Fertigungs-
verfahren. Darlber hinaus gibt die Intertool einen Einblick
in die gesamte Wertschopfungskette sowie in die dafur
noétigen Prozesse.

Intertool 2022 @
Termin: 10. bis 13. Mai 2022

Ort: Wels

Link: www.intertool.at

DREHTEILE /A =2V

A Achse fiir
Datumstempel
aus Automatenstahl

Wir fertigen derzeit
50 Millionen Drehteile pro Jahr.
IThre kKonnten auch dabeai sein!

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

E-Mail: verkauf @ abw-drehteile.at
www.abw-drehteile.at




Special Intertool

BRANCHENSTIMMEN ZUR

INTERTOOL

Dass die nachste Intertool 2022 erstmals in Wels stattfindet, wird seitens der Branche sehr gut
angenommen. Das bestatigen auch die Statements namhafter Aussteller aus den Bereichen
Werkzeugmaschinen, Zerspanungswerkzeuge, Spannsysteme und Automatisierung.
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Die Intertool ist nicht nur von Wien nach Wels mehr in die Mitte Osterreichs gewandert, sondern
auch in das starkste Industriegebiet Osterreichs. Wir gehen davon aus, dass der Anteil von Besu-
chern vor allem aus Oberdsterreich wie auch aus Westosterreich iiberproportional steigen wird. Wir
sind davon tliberzeugt, dass diese Messe nicht nur fiir Besucher interessanter wird, sondern auch
fiir Aussteller, da die Intertool in Wels jetzt auch den bayrischen Raum geographisch ansprechen
wird. Ein Besuch der Intertool 2022 wird fast ein Muss, da sich gerade im Bereich der Fertigungs-
technik und Automatisierung sehr viel getan hat. Boehlerit wird erstmals viele neue Produkte nicht
auf der EMO in Mailand, sondern auf der Intertool in Wels vorstellen und wird gemeinsam mit dem
. Steirereck” grof8 vertreten sein.

Gerhard Melcher, Leitung Vertrieb Zerspanung und Marketing bei Boehlerit

Trotz der langen Durststrecke aufgrund der Corona-Pandemie sind derzeit samtliche Unterneh-
men in Aufbruchstimmung und auf ,Modernisierungs-Kurs” ausgerichtet. Mit dem Messezentrum
in Wels ist mehr Ndhe zur Industrie mit bester Verkehrsanbindung und unbeschwerter Anreise
gesichert. Durch das neue Messekonzept mit Fokus auf Modernisierung durch Automatisierung
und Digitalisierung wird die Intertool 2022 ein starkes Wachstum erleben. Die Mission von DMG
Mori ist es, die Kunden in der Fertigung und Digitalisierung zu starken. Unsere Leidenschaft fiir
Maschinen, Technologien und Prozesse sowie die Umsetzung von neuen Geschéftsfeldern werden
in unseren neuen Messekonzepten spannend vermittelt und motivieren die Kunden, sich fit fiir die
Zukunft zu machen.

Gebhard Aberer, Geschéaftsfiihrer von DMG MORI Austria

Die Intertool mitten in den Osterreichischen Industrie-Zentralraum zu holen, war fiir ein erfolg-
reiches Weiterbestehen der Messe sicher ein kluger Schritt. Die Erreichbarkeit von Wels bietet
einen klaren Vorteil, den es gerade in der Zeit nach Corona zu nutzen gilt. Uber 30 Prozent unserer
osterreichischen Kunden kommen aus dem Grofraum Oberdsterreich, die wir nun leichter mobi-
lisieren konnen. Denn eines wird uns sicher noch in das nachste Jahr begleiten: steigendes Wirt-
schaftswachstum, damit einhergehende tiberlastete Produktionen sowie ein restriktiver Einsatz von
Personalressourcen.

DI (FH) Christian Binder, Geschiftsleiter von Schunk Osterreich

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021



Special Intertool

Schon heute freue ich mich auf die Intertool 2022 in Wels. Vom neuen Veranstaltungsort verspreche
ich mir eine hohe Qualitdt an Fachbesuchern, die in Oberdsterreich zuhause sind. Das Fachpub-
likum profitiert vom spannenden Veranstaltungskonzept, das den neuesten Trends am Markt eine
hervorragende Prasentationsfliche bietet. Aber nicht nur Innovationen werden im Fokus stehen,
sondern auch das lang vermisste Netzwerken. Der neue Branchentreff in Oberosterreich wird uns
allen richtig guttun. Mazak wird die Intertool 2022 definitiv nutzen, um die neuesten Werkzeugma-
schinen sowie Automatisierungs- und Digitalisierungslosungen zu prasentieren.

Florian Kénig, Niederlassungsleiter von Mazak Osterreich

Die Verlagerung der Intertool in den oberosterreichischen Zentralraum sehe ich als sehr positiv, da
dies eine der dsterreichischen Zerspanungshochburgen schlecht hin ist. Dadurch kann man auch
von einer hoheren Besucherzahl als zuvor in Wien ausgehen. Auf Grund der zentraleren Lage er-
warte ich vor allem mehr ,,Entscheider” auf der Messe. Das Niveau muss jedenfalls steigen, um die
Messe fiir uns als Aussteller wieder attraktiver zu machen. Ein entscheidender Punkt fiir den Erfolg
wird sein, die wesentlichen Maschinen- und Werkzeughersteller wieder als Aussteller zu gewin-
nen. Wedco wird die Branchenplattform in Wels jedenfalls nutzen, um unsere neuesten High-End-
Prazisionswerkzeuge auch live im Einsatz zu zeigen sowie Netzwerke weiter auszubauen. Gemein-
sam mit der Prozesskette.at planen wir ein eindrucksvolles Messekonzept.

Ing. Thomas Fietz, Geschaftsflihrer von Wedco Tool Competence

www.zerspanungstechnik.com 13
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Meilenste

Trennen vo
geschmiedet
Brammen

setrn.

BRAMMENSAGEN
ALS (WUNDER)LOSUNG

Im Bereich der Schwerzerspanung arbeitet man zumeist mit vorhandenen, oft in die Jahre gekommenen
Fertigungsmitteln und -verfahren. Dass das auch komplett anders sein kann, beweist das Beispiel der
Breitenfeld Edelstahl AG. Aufgrund der Investition in eine neue Portalfrasmaschine kann man seinen
Kunden nun zahlreiche Vorteile hinsichtlich Vorbearbeitung der geschmiedeten Brammen anbieten.
Gemeinsam mit dem Werkzeug- und Hartmetallspezialisten Boehlerit hat man zudem einen Meilen-
stein im Trennen der bis zu 27 Tonnen schweren Metallbldcke gesetzt. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

ie steirische Breitenfeld Edelstahl AG ist ~ zum geschmiedeten und bearbeiteten Stabstahl”, fasst

ein renommierter Produzent von hoch- Bernd Fladischer, Geschiftsfeldleiter Freiform Schmie-

wertigen Edelstahlen fiir besondere An-  destiicke bei der Breitenfeld Edelstahl AG, zusammen.

forderungen. ,,Unsere Produktpalette um-

fasst die Erzeugung von Rohblocken in  Das Unternehmen wurde 1942 als Eisenwerk Breiten-
konventioneller oder umgeschmolzener Ausfiihrung, feld gegriindet. Ein Meilenstein war der weltweit erste
geschmiedetes Halbzeug zur Weiterverarbeitung bishin ~ Strangguss-Versuch im Jahr 1948. Mitte der 60er-Jahre

14 @t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021
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Shortcut Q‘a

Aufgabenstellung: Trennen von
geschmiedeten Brammen.

Materialien: VergUtungsstahle, Werkzeug-
stahle, Einsatzstahle, Rostfreie Stahle -
Testbramme aus Superduplex.

Lésung: Werkzeugsystem SawTec 2.0 von
Boehlerit: Durchmesser 750 mm, 36 Zahne
mit 9,0 mm Breite, Schneidstoff BCM40X.

Nutzen: Zeitersparnis von mehreren Stunden
pro Schnitt; hohe Genauigkeit und Prozess-
sicherheit; einfacher Schneidenwechsel.

Breitenfeld Edelstahl AG

www.zerspanungstechnik.com
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hat man den Schmiedeprozess zur Verformung hoch-
wertiger Stahle hinzugefiigt. 2009 wurde schlief8lich
das neue Edelstahlwerk in Betrieb genommen. Aktuell
liefert man jahrlich rund 130.000 t Edelstahl in die ver-
schiedensten Industriebranchen.

Fertigungstiefe steigert
Wettbewerbsfahigkeit

Das Erzeugungsprogramm der Schmiede umfasst Stab-
stahl mit Quadrat-, Flach- und Rundquerschnitt bezie-
hungsweise auch Freiformschmiedestiicke. Neben der
Warmebehandlung bieten die Steirer auch die mecha-
nische Weiterbearbeitung (Schélen, Frdasen, Drehen)
an: ,Mit diesem Angebot runden wir unser Leistungs-
spektrum ab und erhdhen die Planungssicherheit ==

" Wir sind von der Stabilitat, der Prazision und
dem hohen MaR an Flexibilitat des Werkzeugsystems
SawTec 2.0 absolut Uiberzeugt. Die Zeitersparnis ist
gewaltig und die Prozesssicherheit hervorragend.

Bernd Fladischer, Geschéftsfeldleiter Freiform Schmiedestiicke,

Werkzeugsystem
SawTec 2.0 von
Boehlerit: Durch-
messer 750 mm,
36 Zahne mit

9,0 mm Breite,
Schneidstoff
BCM40X.

15
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Das Werkzeug-
system SawTec
2.0 von Boehlerit
ist ein Sageblatt
mit geschraubten,
wechselbaren
Sagezdhnen aus
Hartmetall. Das
Sageblatt ist im
Durchmesser-
bereich 600 bis
1.500 mm lieferbar.
(Im Bild 750 mm)

unserer Kunden”, so Fladischer weiter. Um die Wett-
bewerbsfahigkeit weiter zu steigern, hat man im Jahr
2020 in ein modernes Portalbearbeitungszentrum von
Waldrich Coburg investiert. ,Der Branchentrend geht
klar in Richtung Fixlangen mit minimalen Toleranzen,
da reicht eine grobe Vorbearbeitung nicht mehr aus”,
begriindet der Geschiftsstellenleiter die strategische
Entscheidung, die eigene Wertschépfung nochmals zu
erhohen.

Die Waldrich Coburg verfiigt iiber eine Bearbeitungs-
lange von 14 m, zwei Tische mit 6,0 m Aufspannlan-
ge (Anm.: gespannt wird iiber Magnetspannplatten)
und kann mit einer 70 kW-Spindel Stiickgewichte bis
34 Tonnen prazise zerspanen: ,Zu unseren Standard-
werkstoffen zdhlen Vergiitungsstiahle, Werkzeugstahle,
Einsatzstahle sowie Rostfreie Stahle. Dartiber hinaus
produzieren wir auch Sonderwerkstoffe mit speziellen
kundenspezifischen Anforderungen”, zeigt Fladischer

Bearbeitungsdaten Bramme 0
Werkstoff: C216 Sonderlegierungen
Zugfestigkeit: 1.000 bis 1150 N/mm?

Schnittdaten:

e Vc =72 m/min

e N =35U/min

e Ae =100 mm (90 mm)
e fz=015mm

e Vf=180 mm/min

Zur Weiterbearbeitung der
Brammen kann die Breitenfeld Edel-

stahl AG mit dem Werkzeugsystem
SawTec 2.0 ven Boehlerit sowohl
den Schopf als auch Boden hoch-
wirtschaftlich abtrénnen als auch
kundénspezifische Langeh anbieten.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021



die enorme Bandbreite in der Zerspanung auf. Dabei
hat man es unter anderem auch mit rund 50 unter-
schiedlichen, sehr schwer zerspanbaren Werkstoffen
wie austenitischen Stahlen, Superduplex oder Turbi-
nenschaufelstahlen zu tun.

Gute Teamarbeit als Basis

Das Trennen bzw. Abldngen der geschmiedeten Bram-
men war bisher nur sehr umstandlich und mit viel Auf-
wand moglich, wie Bernd Fladischer verdeutlicht: , Egal
ob mit einer konventionellen Sagemaschine oder einer
Brennschneidanlage, war das Trennen der Brammen
zum einen kostspielig und zum anderen auch nicht ge-
nau genug. Von den langen Bearbeitungszeiten einmal
komplett abgesehen.”

Mit dem neuen Portalbearbeitungszentrum wollte man
das andern und suchte dementsprechend eine neue
Bearbeitungslosung. ,Als ich tiber den neuen Schei-
benfraser SawTec 2.0 von Boehlerit im Fachmagazin
x-technik FERTIGUNGSTECHNIK gelesen habe, dach-

www.zerspanungstechnik.com
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Merkmale SawTec 2.0

e Sagezahne sind einfach und rasch
tauschbar

e robuste AusfUhrung flr den
industriellen Einsatz

e passgenaue, CNC-gefertigte Plattensitze

e prazisionsgefertigte Sdgezahne aus
beschichtetem Hartmetall

e groBe Sortenvielfalt

¢ |linke und rechte Zéahne haben
unterschiedliche Farben

te ich mir, das konnte funktionieren”, erinnert sich der
Geschiftsfeldleiter.

Da man mit den Kapfenberger Hartmetallspezialisten
insbesondere im Bereich der Schwerzerspanung eine
partnerschaftliche Geschaftsbeziehung pflegt, war fiir
Raimund WeiRenbacher, Technische Beratung und Ver-
kauf bei Boehlerit, klar, dass die Anwendung bei ==

" Die Bearbeitung von derart anspruchsvollen Materialien
benotigt Know-how und die richtigen Werkzeuglosungen. Mit
dem Werkzeugsystem SawTec 2.0 konnen wir aus einer Reihe
von verfiigbaren Geometrien die passende Losung fur Stahl,
rostfreien Stahl sowie hochwarmfeste Legierungen wahlen.

Johann Winter, Projektmanagement Sonderwerkzeuge,
Segment Schwerzerspanung bei Boehlerit

Bei den Séage-
zdhnen mit
Spanteiler haben
linke und rechte
Zahne unterschied-
liche Farben. Eine
Verwechslung ist
auf einen Blick
erkennbar. Die
Wechselzahne mit
einer Schneiden-
breite von 9,0 mm
gibt es in ver-
schiedenen Sorten
und Geometrien.



Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

18

der Breitenfeld Edelstahl AG einen perfekten Benchmark
fiir das neu entwickelte Sdge- bzw. Trennsystem mit Wen-
deschneidplatten bietet: ,SawTec 2.0 ist eine Losung flir
groRe Sageblatter mit geschraubten, wechselbaren Sage-
zahnen. Wir haben das Sagewerkzeug genau fiir Anwen-
dungen im Bereich der Schwerzerspanung fiir alle gan-
gigen Stahl- bzw. Rostfreiwerkstoffe und hochwarmfesten
Legierungen entwickelt, daher haben wir das Projekt auch
mit voller Kraft unterstiitzt.”

Brammentrennen einmal anders

Anfanglich wurde das Vorhaben etwas belachelt: , Naja, es
ist definitiv nicht iiblich, auf einem Bearbeitungszentrum
Zu sagen, trotzdem waren wir iiberzeugt, dass das funk-
tionieren kann”, so Weikenbacher weiter. Die Aufnahme
zum Spannen des Sageblattes mit Durchmesser 750 mm

il

hat man dann gemeinsam entwickelt. Die zu trennende
Bramme war neben den Dimensionen zudem werkstoff-
technisch eine Herausforderung: ,Superduplex ist ein
nichtrostender, austenitisch-ferritischer hochlegierter und
niedriggekohlter Chrom-Nickel-Molybdan-Wolfram-Stahl
mit einer Zugfestigkeit bis zu 1.150 N/mm?2, gilt daher als
schwer zerspanbar”, bringt sich Johann Winter, Projekt-
management Sonderwerkzeuge, Segment Schwerzerspa-
nung bei Boehlerit, ein. In der Schneidstoffauswahl kann
Boehlerit auch in der Schwerzerspanung auf viel Know-
how zuriickgreifen: ,Bei schwer zerspanbaren Werkstof-
fen setzten wir generell unsere Rostfrei-Sorte BCM40 ein.
Zudem haben wir die Bearbeitungsstrategie entsprechend
angepasst und sind zuerst mit reduziertem Vorschub ins
Material eingetaucht, damit der Radius und die Prozess-
sicherheit gegeben sind”, geht Winter ins Detail.

" SawTec 2.0 ist eine Losung fiir groRe Sageblatter mit
geschraubten, wechselbaren Sagezahnen. Wir haben das
Sagewerkzeug fir Anwendungen im Bereich der Schwerzer-
spanung fur alle gangigen Stahl- bzw. Rostfreiwerkstoffe und
hochwarmfesten Legierungen entwickelt.

Raimund WeiBenbacher, Technische Beratung und Verkauf bei Boehlerit

il

SawTec 2.0 kann
Uber den Winkel-
kopf einfach und
rasch eingewechselt
werden.
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Praxistauglichkeit bestatigt

Bereits der erste Versuch war aufgrund der gemeinsa-
men Vorarbeit ein voller Erfolg. Die Bramme aus der
Sonderlegierung C216 (Zugfestigkeit: 1.150 N/mm?)
mit einer Breite von 1.800 und einer Hohe von 190 mm
konnte mit zwei Schnitten (Schnitttiefe 100 bzw. 90 mm)
zu je lediglich 12 Minuten erfolgreich getrennt werden.
,Das ist definitiv ein beeindruckendes Ergebnis. Neben
der gewaltigen Zeitersparnis von mehreren Stunden im
Vergleich zur herkdmmlichen Bearbeitung, ist auch die
Qualitat mit Genauigkeiten von +/- einem Zehntel sowie
die Winkeligkeit mit 90° absolut top”, fasst Bernd Fladi-
scher das Ergebnis zusammen.

Die 36 Wendeplatten des SawTec 2.0 werden zur Si-
cherheit nach jedem zweiten Schnitt gewechselt: ,Die
geschraubten Sadgezdhne aus Hartmetall sind einfach
und rasch zu wechseln. Das SawLock®-Befestigungs-
system garantiert hierbei Stabilitdt, Effizienz, Prazision
und ein hohes MaR an Flexibilitdt”, ergdnzt Raimund
Weillenbacher.

Kombination macht’s méglich

Dass man bei der Breitenfeld Edelstahl AG das neue
Sagewerkzeug SawTec 2.0 von Boehlerit nun standard-
maRig zum Trennen bzw. Abldngen der geschmiedeten
Brammen einsetzt, liegt auf der Hand. Das Sdgeblatt mit
Durchmesser 750 mm kann mit dem Winkelkopf einfach
und rasch eingewechselt werden. ,Das spart uns weite-
re Nebenzeiten und macht die Handhabung fiir unsere
Facharbeiter wesentlich einfacher”, zeigt sich Fladi-
scher zufrieden.

Fiir Johann Winter war vor allem das zu bearbeitende
Material eine groRe Herausforderung: ,Aufgrund der
speziellen Chrom-Nickel-Basislegierungen mussten wir
gewisse Anpassungen an der Geometrie vornehmen.
Zudem stimmten wir die Bogenlange mit der Schneid-
anzahl ab, damit auch geniigend Platz fir die Spane
bleibt. Auch der Vorschub muss in diesem Zusammen-
hang richtig gewahlt werden.” Die geringe Spindellast
von lediglich 7,9 kW pro Schnitt hat selbst den Boehle-
rit-Schwerzerspanungsexperten {iberrascht.

,In Kombination mit unserer neuen Portalfraismaschine
inklusive 90°-Winkelkopf, die die ndtige Stabilitat lie-
fert, ist SawTec 2.0 von Boehlerit die absolut perfekte
Losung zum Durchtrennen unserer Brammen”, freut
sich Bernd Fladischer iiber die erfolgreiche Einfiihrung
des neuen Fertigungsverfahrens.

www.boehlerit.com

www.zerspanungstechnik.com
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Anwender

Die Breitenfeld Edelstahl AG produziert

flr den Energiesektor, den Werkzeug- und
Maschinenbau sowie das Transportwesen und
die Automotive-Industrie rund 130.000 Tonnen
Qualitatsedelstahl im Jahr. Know-how und
eine fast 80-jahrige Erfahrung mit Stahl, Stahl-
produktion und Schmieden von Stahl ist die
Basis fur den internationalen Erfolg.

Mitarbeiterzahl: 320 (Stand 2019)
Umsatz: 164 Mio. Euro (Stand 2019)
Werksgelande: 250.587 m?

Breitenfeld Edelstahl AG
BreitenfeldstraBe 22

A-8662 St. Barbara-Mitterdorf
Tel. +43 3858-6161-0
www.breitenfeld.at

Mit der Portal-
frasmaschine von
Waldrich Coburg
lassen sich mit einer
Bearbeitungslange
von 14 m, zwei
Tischen mit 6,0 m
Aufspannlange und
einer 70 kW-Spindel
Stlckgewichte

bis zu 34 Tonnen
prazise zerspanen.
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Die neuen Tonnen-
fraser von Seco
Tools reduzieren die
Bearbeitungsdauer
und senken den
Werkzeugbestand.

SCHLICHTPROZESSE VERKURZEN

Die neuen Vollhartmetall-Tonnenfraser von Seco Tools fUr 3D-Komponenten ermadglichen gréBere
Stepover bei gleichbleibender Schnittgeschwindigkeit und sorgen flr eine hohe Oberflachenqualitat. Da
insgesamt weniger seitliche Zustellungen (Stepover) notwendig sind, sinkt der Zeitaufwand. Anwender
kdnnen so die Schlichtbearbeitung reduzieren und bendtigen nur einen schlanken Werkzeugbestand.

as 3+2- oder 5-achsige Vorschlichten

und Schlichten von zdhen ISO-M- sowie

ISO-S-Werkstoffen wie Titan, ausschei-

dungsgehdrtetem Stahl oder Rostfrei-

Werkstoffen kann niedrige Schnittge-
schwindigkeiten und die Verwendung verschiedenster
Werkzeuge erforderlich machen. Neben langen Zyklus-
zeiten bei Verwendung herkémmlicher Kugelkopffraser
stellt auch der Einsatz neuer, technisch anspruchsvoller
Bearbeitungsstrategien in der Zerspanung oftmals eine
Herausforderung dar.

Innovative Geometrien

Die neuen Tonnenfraser von Seco Tools sollen zeitinten-
sive Schlichtprozesse im Vergleich zu herkommlichen
Kugelkopffrasern um bis zu 80 Prozent verkiirzen. Die
innovativen Werkzeuggeometrien und -formen ermag-
lichen eine schnelle Bearbeitung mit groem Stepover
ohne Erhohung der Schnittgeschwindigkeit. Anwender
profitieren so von geringeren Zykluszeiten, weniger
Werkzeugwechseln und hoher Zuverldssigkeit sowie
gleichbleibender Oberflaichenqualitat.

Unkomplizierte Prozessintegration

Die Generierung der benodtigten Werkzeugbahnen fiir
die Tonnenfrasertechnologie erfolgt iiber spezielle
CAM-Programmiermodule. Die Tonnenfraser konnen
unkompliziert in die CAM-Programmierung eingegeben
werden. So wird die geforderte Oberflichenqualitat er-
moglicht und die Bearbeitungsdauer minimiert.

Zahlreiche Standard-
und Sonderlésungen

Typische Einsatzgebiete der Tonnenfrasertechnologie
sind Werkzeug- und Formenbau, Luftfahrtindustrie
sowie Medizintechnik. Hier werden hohe Oberflichen-
gliten der Komponenten gefordert, die zeitintensiv in
der Herstellung sind. Die neuen Tonnenfraser von Seco
Tools sind in drei verschiedenen Formen (konische
Form, tangentiale Form und Linsenform) in insgesamt
24 Standardabmessungen erhaltlich. Zudem bietet Seco
Tools verschiedenste Sonderlosungen an. Anwender er-
halten jederzeit das richtige Werkzeug fiir ihre individu-
ellen Schlichtprozesse.

www.secotools.com/de

Die innovativen
Werkzeug-
geometrien
ermdglichen
grofBe Stepover
far schnelleres
Schlichten.
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Die SEAGULL®-Fraser
mit ihrer ausgeklligelten
Geometrie bieten neue
Moéglichkeiten in der Trocken-
und Nassbearbeitung

i von Grafit und anderen
hartspréden NE-Werkstoffen.

"

-

Kurze Schlicht-
und lange
Schruppschneide:
Die neue Serie der
SEAGULL-Familie
sind die Torusfraser
576.T3. Mit ihren
drei Zahnen sind
sie eine Besonder-
heit am Markt.

FRASER FUR DIE GRAFITBEARBEITUNG

Das Frasen von Grafit und anderen hartsproden NE-Werk-
stoffen stellt durch auBergewéhnliche Eigenschaften
eine besondere Herausforderung dar. Nichtsdestotrotz
ist der Werkstoff Grafit ein fester Bestandteil im Werk-
zeug- und Formenbau sowie in der Medizintechnik und
nicht mehr wegzudenken. Speziell fir diese Trocken-
oder Nassbearbeitung von Grafit hat Zecha, in Osterreich
durch Wedco vertreten, die SEAGULL®-Fraser um eine in-
novative Serie erganzt.

In der Bearbeitung von sehr diinnwandigen und filigranen Gra-
fitformen ist haufig zu hoher Schnittdruck der Grund von fehler-
haften Konturen, Oberflichen und MaRhaltigkeit. Die hochststa-
bilen Kugel- und Torusfraser der SEAGULL-Familie mit kurzer
Schlichtschneide und spezieller Geometrie sind diesen schwie-
rigen Anforderungen in der Elektrodenfertigung gewachsen.
Die patentierte, kurze Schneide der SEAGULL-Fraser ermog-
licht im speziell entwickelten Zusammenspiel von Hartmetall,
Diamantbeschichtung und Geometrie ein leichtschneidendes
Frasen von Grafit und anderen hartsproden NE-Werkstoffen —
sowohl trocken als auch nass.

Kurze Schlicht- und lange
Schruppschneide

Die aus der internen Forschungs- und Entwicklungsabteilung
stammende neue Serie der SEAGULL-Familie sind die Torus-
fraser 576.T3. Mit ihren drei Zahnen sind sie eine Besonderheit
am Markt. Aufgrund ihrer kombinierten Geometrieeigenschaf-
ten und Schneidenabmessungen schaffen sie viel Spanraum
fiir Zerspanvolumen und eine hohe Abtragsleistung beim
Schruppen sowie feinste Eingriffsverhéltnisse zum Schlichten.
Dadurch wird bei der Bearbeitung von schmalen und tiefen
Konturen der Schnittdruck minimiert. Die spezielle Geometrie
ermoglicht Rundlaufgenauigkeiten von 0,003 mm und Durch-
messertoleranzen von 0/-0,010 mm bei einem Durchmesser
Kkleiner 6,0 mm und einer Lange unter 70 mm.

www.zecha.de www.wedco.at

www.zerspanungstechnik.com

BONDERITE. 7 :

www.zahradnik.com

BIS ZU

5©%

WENIGER PRODUKT-VERBRAUCH MIT BONDERITE L-MR,
DER REINIGER MIT SCHMIERLEISTUNG

REINIGUNGSFAHIGKEIT,
NACHHALTIGKEIT UND
SCHMIERLEISTUNG IN
EINEM PRODUKT.

henkel-adhesives.com/industrial-cleaners
austria.zahradnik.com
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Bei der Heron CNC-Technik
sorgt der Hochvorschub-
fraser MILL4FEED von

Iscar fiir hochste Zer-
spanungsleistung: Durch
den positiven Spanwinkel ist
das Werkzeug sehr weich-
schneidend. Der Krafteinfluss
auf den Fraser erfolgt Uber-
wiegend in axialer Richtung.
Damit ist ein schwingungs-
armes Bearbeiten tiefer
Kavitaten moglich.

DAS RICHTIGE WERKZEUG
MACHT DEN UNTERSCHIED

Die Heron CNC-Technik GmbH in Dornbirn hat sich auf die Zerspanung von komplexen Dreh- und Frasteilen aus
Metall und Kunststoff spezialisiert und fertigt auf ihren CNC-Bearbeitungszentren Prototypen sowie Serienteile in
LosgréBen von 1 bis 10.000. Um anspruchsvolle Medizinteile aus Chromstahl wirtschaftlich bearbeiten zu konnen,
setzt Heron auf den Hochvorschubfraser MILL4AFEED von Iscar. Von Christof Lampert, x-technik

ie Heron Innovations Factory beschéftigt
ca. 400 Mitarbeiter und ist ein inhaber-
gefiihrtes, weltweit tatiges Familienunter-
nehmen mit Sitz in Dornbirn — mitten im
Dreildandereck am Bodensee. Ihren Ur-
sprung haben die Vorarlberger in der Entwicklung und
im Bau von maRgeschneiderten Montageautomaten.

22

Daraus wuchsen im Laufe der Jahre vier selbstindig
agierende Tochtergesellschaften, die gemeinsam die Sy-
nergien unter dem Dach der Heron-Gruppe nutzen.

Heron CNC-Technik

Als eigenstandiges Unternehmen innerhalb der Heron In-
novations Factory nimmt die Heron CNC-Technik GmbH

" Die Zusammenarbeit mit VPW ist aus-
gezeichnet. Wir tauschen uns regelmafig aus und
im Bereich Zerspanungswerkzeuge und Werk-
zeuglosungen ist VPW unsere erste Anlaufstelle.

Benjamin Moosbrugger, Einkauf und Instandhaltung bei CNC-Technik
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Zerspanungswerkzeuge

Die zielgerichtete
Kiihimittel-
zufiihrung an jede
Schneide sorgt

fur eine effiziente
Kldhlung und
Spanabfuhr.

o

Aufgabenstellung: Bearbeitungsoptimierung
eines Bauteils aus Chromstahl fur die
Medizintechnik.

Shortcut

Lésung: Hochvorschubfraser MILL4FEED
von |scar.

Nutzen: Standzeit deutlich gesteigert;
Zerspanungsvolumen vervielfacht; hohe
Prozesssicherheit.

eine wichtige Rolle ein. Diese wurde 1999 gegriindet,
um sowohl fiir die internen Entwicklungen als auch als
Lohnfertiger prazise Dreh- und Frésteile zu fertigen. , Wir
erwirtschaften rund 50 Prozent unseres Umsatzes mit ex-
ternen Auftragen. Dadurch bleiben wir konkurrenzfahig
und sind immer am Puls der Zeit. Die restlichen 50 Pro-
zent erwirtschaften wir als Zulieferer innerhalb der He-

www.zerspanungstechnik.com

ron-Gruppe”

, weil Benjamin Moosbrugger, verantwort-
lich fiir den Bereich Einkauf und Instandhaltung bei der
CNC-Technik.
die Fertigung sowohl von Prototypen und Einzelteilen
als auch Serienteile bis LosgroBe 10.000. Die Auftrage
kommen vorwiegend aus dem Maschinenbau, der Auto-

,Unser Bearbeitungsspektrum umfasst

mobilindustrie sowie der Medizintechnik”, so Moosbrug-
ger weiter und er erganzt: ,Gerade bei Serienteilen ist
eine moglichst optimierte Bearbeitung essenziell fiir eine
hohe Wirtschaftlichkeit. Hier vertrauen wir vor allem auf
Partner mit entsprechendem Anwendungswissen.”

Um ein Bauteil aus Chromstahl fiir die Medizintechnik
schneller und kostengiinstiger zu fertigen, begab man
sich bei CNC-Technik daher auf die Suche nach einer
passenden Werkzeuglosung. Fiindig wurden sie bei der
VPW Werkzeugservice GmbH & Co KG. ,,Wir sind ein
Familienunternehmen und entwickeln, produzieren und
handeln mit Zerspanungswerkzeugen fiir die metallver-
arbeitende Industrie. In Osterreich sind wir die >>

I! " Nach einer Testreihe auf den Maschinen stand

fest: Der Hochvorschubfraser MILL4AFEED von Iscar
J ist das passende Werkzeug fiir die wirtschaftliche
und schnelle Bearbeitung dieses Werkstiickes.

Philipp Hollenstein, Geschéftsfiihrer bei VPW
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Beim Abtragen
vom Rohmaterial
bis zum Endteil ist
die Geschwindigkeit
ein entscheidender
Faktor.

einzige Handelsvertretung von Iscar”, erzdhlt Philipp
Hollenstein, Geschaftsfithrer und verantwortlich fiir den
technischen Vertrieb bei VPW.

Perfektion aus Uberzeugung

Die intensive Zusammenarbeit von VPW und Heron be-
gann im Jahr 2015 mit einem Scheibenfraser des Typs
TGSF von Iscar. Mittlerweile liefert VPW, die nur 500
Meter von der Heron-Zentrale ihren Hauptsitz hat, ei-
nen erheblichen Anteil der bei Heron eingesetzten Zer-
spanungswerkzeuge und ist der erste Ansprechpartner,
wenn es um Werkzeuglosungen geht. ,Benjamin Moos-
brugger kam mit dem Wunsch auf mich zu, die Bear-
beitungszeit eines Medizintechnikbauteils erheblich zu
reduzieren. Wir haben uns fiir eine Testreihe mit drei
Wendeplattenfrasern von Iscar mit unterschiedlichen
Substraten entschieden und tasteten uns mit Schnitt-
geschwindigkeit, Vorschub und Strategie ans Optimum
heran. Am Schluss war der Hochvorschubfraser MILL-
4FEED der eindeutige Sieger”, erinnert sich Philipp
Hollenstein und Jiirgen Baumgartner, Vertriebsleiter
von Iscar Osterreich ergénzt: ,Wir haben mittlerweile
16 verschiedene Hochvorschubsysteme mit Wende-
plattenwerkzeugen. Diese groRe Auswahl hilft unseren
Kunden und unserem Vertrieb, das perfekte Werkzeug
fir die jeweilige Produktion zu finden. Egal ob es ein
,Allround’-Werkzeug, ein Spezialist fiir bestimmte An-
wendungen oder auch eine Losung fir altere, wenig
dynamische Maschinen sein soll.”

Apropos Maschinen, bei der CNC-Technik stehen zur
Bearbeitung der Dreh- und Frasteile neun modernste
Hermle-Bearbeitungszentren zur Verfiigung.

Enorme Zeitersparnis

Das Teilespektrum der CNC-Technik reicht von 15 x 15
mm Platten bis hin zu 400 x 400 mm. Mit dem neuen
MILL4FEED-Hochvorschubfraser wird bei Heron das
iiberschiissige Material der Rohteile abgetragen sowie
auch groRere Taschen gefrast. Um ein Gespiir fiir das

1
- " Der MILL4FEED ist extrem weichschneidend und bei
Maschinen mit hoher Dynamik einfach unschlagbar. Wir haben
Hochvorschubfraser seit iiber 15 Jahren in unserem Programm
und konnen daher auch auf jede Menge Erfahrung zuriickgreifen.

Jiirgen Baumgartner, Vertriebsleiter von Iscar Osterreich

Der Hochvorschub-
fraser MILL4GFEED
mit 35 Millimeter
Durchmesser macht
eine prozesssichere,
wirtschaftliche

und schnelle Be-
arbeitung moglich.
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enorme Zerspanungsvolumen zu bekommen, nennt
Moosbrugger ein Beispiel: ,Bei einem Bauteil fiir den
Maschinenbau hat das Rohteil ein Gewicht von 80 kg —
nach der Bearbeitung lediglich nur noch 12 kg. Sie kon-
nen sich also vorstellen, was fiir Krafte beim Schruppen
sowohl auf die Maschinen als auch auf die Werkzeuge
einwirken. Die Kombination von Hermle mit dem Hoch-
vorschubfraser von Iscar ist ilberwdltigend. Zuvor haben
wir das Bauteil mit einem Vollhartmetallfraser bearbeitet.
Das war einerseits extrem teuer und andererseits deut-
lich langsamer. Mit dem neuen Wendeplattenfraser be-
notigen wir jetzt statt 35 nur mehr sechs Minuten.”

Der eingesetzte MILL4FEED von Iscar verfiigt iiber finf
vierschneidige Wendeschneidplatten. Der Fraser hat
einen Durchmesser von 35 mm und wird tiber die Flexfit-
Schnittstelle direkt mit der Aufnahme verschraubt. ,Das
besondere an dem Werkzeug sind seine fiinf Zahne. Da-
durch sind wir bei der Bearbeitung extrem schnell und
auch deutlich prozesssicherer. Ein weiterer Vorteil ist,
dass die Platte nur einseitig Schneidkanten aufweist. Da-
durch konnte die Einbaulage hochpositiv ausgefiihrt wer-
den. Das sorgt wiederum fiir ein sehr weiches Schnittver-
halten”, geht Hollenstein ins Detail.

Das passende Werkzeug

Bei den MILLAFEED in FFQ4-Werkzeugen kommen
quadratische, einseitige Wendeschneidplatten mit vier
Schneidkanten zum Einsatz. Eine zielgerichtete Kithlmit-
telzufithrung an jede Schneide sorgt fiir eine effiziente
Kiihlung und rasche Spanabfuhr. ,Die Anwendungsge-
biete dieser Werkzeuge finden sich im Taschen-, Plan-
und Konturfrasen in normalen und tiefen Kavititen im
Werkzeug- und Formenbau, der Luft- und Raumfahrt-
industrie sowie im allgemeinen Maschinenbau. Gerade
bei Maschinen mit hoher Dynamik ist unser MILLAFEED
extrem weichschneidend und unschlagbar”, ist Baum-
gartner iberzeugt.

Die Wendeschneidplatten stehen in den GroRen 9, 12
und 17 mm zur Verfligung und sind in finf unterschied-
lichen Geometrien und Schneidstoffsorten fiir alle Werk-
stoffgruppen ausgefiihrt. Sie ermodglichen eine Zustel-
lung in Z bis zu 3,0 mm und einen maximalen Vorschub
von 2,0 mm pro Zahn. ,Die Schneidkanten sind stabil,
ermoglichen lange Standzeiten auch bei unterbrochenen
Schnitten und die zielgerichtete, innere Kiihlmittelzufuhr
direkt in die Schnittzone des Hochvorschubfrasers tut ihr
Ubriges”, ergénzt Hollenstein.

Schnell und prozesssicher

Mit dem MILL4FEED konnte Heron die Standzeiten im
Schruppen deutlich steigern und gleichzeitig die Be-
arbeitungszeiten erheblich reduzieren. Mittlerweile sind
bei der CNC-Technik sechs Hochvorschubfraser von
Iscar im Einsatz. ,Hier geht es ausnahmsweise einmal
nicht um Prazision. Im Vordergrund stehen die Bearbei-
tungszeit sowie die Prozesssicherheit. Wiirden wir zum

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge

Schruppen einen klassischen Eckfraser einsetzen, kaimen
wir schnell an die Leistungsgrenze der Maschinen. Mit
dem Hochvorschubfraser von Iscar konnen wir die Dy-
namik der Maschinen voll ausniitzen, sind prozesssicher
unterwegs und sparen zudem noch eine Menge Zeit
und Geld”, fasst Benjamin Moosbrugger abschlieBend
zusammen.

www.iscar.at

Anwender

Die Heron CNC-Technik
GmbH ist ein eigenstandiges
Unternehmen innerhalb der
Heron Innovations Factory
mit Sitz in Vorarlberg. Das
1999 gegriindete Unter-
nehmen hat sich ganz auf
die Metall- und Kunststoff-
bearbeitung auf CNC-Dreh-
und Frasmaschinen spe-
zialisiert. Das Kerngeschaft

Ein eingespieltes
Team (v.l.n.r.): Jirgen
Baumgartner,
Philipp Hollen-

stein und Benjamin
Moosbrugger.

bildet die Fertigung von Prototypen und Serienteilen bis LosgréRe 10.000.
Die Kunden kommen vorwiegend aus der Medizintechnik, der Automobil-

industrie sowie dem Maschinenbau.

Zur Heron Innovations Factory:

Die Kernkompetenzen der vier Tochtergesellschaften liegen in der CNC-
Fertigung (CNC-Technik GmbH), hochwertiger Férdertechnik, Linear-
achsen- und Schutzzaunsystemen sowie Profiltechnik in Form eines
multifunktionalen Automatisierungsbaukastens (Robotunits GmbH), in der
Entwicklung und kompletten Umsetzung von Intralogistik-Systemen mit
intelligenten Transportrobotern (Servus Intralogistics GmbH) sowie die neu
gegrlindete SAFEDI Distance Control GmbH mit der Eigenentwicklung,
dem SAFEDI. Der Abstandswarner SAFEDI - von dem zwischenzeitlich
schon mehr als 70.000 Sttck verkauft wurden - erfasst Nahkontakte und

analysiert Infektionsketten mittels Contact Tracing.

Heron CNC Technik GmbH
Dr.-Walter-Zumtobel-StraBe 2, A-6850 Dornbirn
Tel. +43 5572-22000

www.heroncnctechnik.at
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SECHS NEUE

ZCC Cutting Tools veroffentlicht den
Erganzungskatalog 05/2021, der sechs
neue Prazisionswerkzeuge vorstellt.

PRAZISIONSWERKZEUGE

ZCC Cutting Tools Europe verédffentlicht den Produktneuheiten-Katalog. Dieser beinhaltet neue Werk-
zeuge zum Stechen, Wendeschneidplatten- und Vollhartmetallfraser sowie Vollhartmetallbohrer.

as modulare Stechsystem zFlex bietet ein Plus an Flexi-

bilitdt und Zeitersparnis beim Radialstechen. Es eignet

sich fiir jede Stechoperation und bietet die wirtschaft-

liche ELI (External Like Internal) Kithlmittelzufuhr. Au-

RBerdem punktet zFlex mit einem stabilen Design: Eine
Verzahnung sorgt fiir optimalen Formschluss von Halter und Kassette.
Die Komponenten lassen sich flexibel zusammenstellen und ermogli-
chen einen einfachen Wechsel von Primarkassette und Wendeschneid-
platte. Durch die speziell entwickelte Federspannung der Primarkas-
sette entstehen auch nach vielfachem Klemmen keine plastischen
Verformungen.

Planfraser fiir instabile Bedingungen

Das neue 45°-Frassystem FMAO4 mit positiven Wendeschneidplatten
ist fiir die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl, Gusseisen
und Nichteisenmetallen geeignet. Der FMAO4 iiberzeugt mit vielfal-
tigen Anwendungsmoglichkeiten beim Schlichten und der mittleren
Bearbeitung. Durch die achtschneidige Wendeschneidplatte ist der
Planfraser besonders wirtschaftlich. Das positive Schneidkantendesign
erzeugt geringe Schnittkrafte, sorgt fiir erhohte Stabilitat und gewahr-
leistet so Prozesssicherheit. Bessere Oberflichengiiten resultieren aus
einem prazisen Plattensitz und einer umfangsgeschliffenen Schneid-
kante. Ein weiterer Pluspunkt ist die einfache Schneidenidentifikation
durch Markierungen an der Wendeschneidplatte.

Eckfraser mit Spanbrecher -GL

Die Serie EMP09 mit Tangentialplatten ist jetzt mit dem neuen -GL
Spanbrecher erhaltlich. Durch die kleinere Schutzverfasung des Span-
brechers ist dieser besonders gut fiir zahe Werkstoffe und niedrige
Schnitttiefen verwendbar. Die Schaft-, Aufsteck- und Igelfraser eignen
sich fiir das Bearbeiten von Stahl-, nichtrostendem Stahl, Gusseisen
und Superlegierungen. Besondere Vorteile sind der weiche Schnitt und
die 90°-Flanken sowie saubere Oberflachen. Ein weiteres Argument fiir
die Fraser ist die Robustheit trotz scharfer Schneidengeometrie.

Planschlichtfraser flir hohe Oberflachengiiten

Die neuen Planfriser FMWX sind fiir das Schlichten von Stahl, nicht-
rostendem Stahl und Gusseisen geeignet. Aufgrund der Auswahl an
CVD- und PVD-beschichteten Wendeschneidplatten hat das System ein
groRBes Anwendungsspektrum. Die ultraprazise gefertigten Plattensitze
bewirken eine hohe Wiederholgenauigkeit. Das Frassystem ist mit einer
Schraubenklemmung ausgestattet, die einen schnellen Plattenwechsel
ermdglicht und so Riistzeiten reduziert. Eine zielgerichtete Innenkiih-
lung erreicht eine verbesserte Spanabfuhr, woraus eine erhohte Stand-
zeit resultiert.

Einschneidige Eckfraser flir Aluminium

Die ALP-Serie ist eine geeignete Wabhl fiir das Bearbeiten von Alumini-
um. Die Serie ist besonders fiir hochwertige Oberflachen ausgelegt und
umfasst nun zusatzlich einschneidige Eckfraser fiir die effiziente Vollnut-
und Profilbearbeitung. Optional ist die ALP-Serie mit der DLC-Beschich-
tung KMDA401 fiir verbesserte Performance und reduzierten Verschlei§
erhaltlich. Besonders hervorzuheben ist, dass die Kombination von Be-
schichtung und Geometrie eine prozesssichere Trockenbearbeitung von
Aluminium ermaglicht.

VHM-Bohrer mit Weldon-Flache

Die GD-Serie mit Innenkiihlung ist speziell fiir das Bearbeiten von Stahl-
und Gusswerkstoffen konzipiert. Das neu entwickelte Design mit vier
Fiihrungsfasen stabilisiert die VHM-Bohrer bei hohen Vorschiiben. In
Kombination mit dem speziellen Spannutendesign erlaubt die GD-Serie
ein erhohtes Zeitspanvolumen. Die Multilayer-PVD-Beschichtung zeich-
net sich durch eine verminderte Rissneigung und gesteigerte thermi-
sche Stabilitat aus. Gemeinsam mit den Schutzfasen sorgt die Beschich-
tung so flir lange Standzeiten.

www.zccct-europe.com

Zum Produktneuheiten-Katalog
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RABENSTEINER

PRAZISIONSWERKZEUGE

SPHINX
NEUHREITEN

ENTGRATFRASER &
HOCHLEISTUNGSBOHRER

o

/ ENTGRATFRASER
NOVENTA

Vor- und Ruckwartsentgraten direkt auf
der Maschine, dank InnenkUhlung mit
extrem hohen Standzeiten

,,' ENTGRATFRASER
LOLLIPOP

Effiziente Entgratung direkt
auf der Maschine

HOCHLEISTUNGSBOHRER
NIROX

Bohrtiefen bis 9xD auch ohne
,  Innenkihiung problemios bewattigen

i G
TIALSIN-BESCHICHTUN
~ @ GARANTIERT HOHE STANDZEITEN

\3" Rabensteiner

Prazisionswerkzeuge GmbH & Co KG
Gewerbestrasse 10

A 4522 Sierning, Austria
O : T +43(0)72 59/23 47-0 Wir sind zertifiziert nach

F +43(0)7259/31 62 ISO 9001:2015 durch

office@rabensteiner.com Lloyd’s Register Vienna
www.rabensteiner.com No. VNA0004937



Zerspanungswerkzeuge

Mit dem Hochvor-
schub-Frassystem
DAH verkUrzte
Bamann die Be-
arbeitungszeit eines
Einstichs um das
14-fache. (Bilder:
Horn/Sauermann)

14-MAL SCHNELLER FRASEN

Durch die Optimierung eines Schruppprozesses spart der Lohnfertiger Jérg Bamann in seiner mechanischen Werk-
statt knapp 100 Minuten Zeit pro Bauteil ein. Der Einsatz des Hochvorschub-Frassystems DAH von Horn, in Osterreich
vertreten durch Wedco, ermdéglichte diese enorme Produktivitatssteigerung. Seit 20 Jahren setzt Bamann in seiner
Fertigung auf Werkzeuge des deutschen Prazisionswerkzeugherstellers. Nicht nur die Fertigungszeit konnte verringert
werden, auch der Schnittdruck und die Vibrationen sind laut Bamann weit unter dem Wert vor der Umstellung.

Die Werkzeuggeo- or bereits zehn Jahren stellte Horn das
metrie des Fras- . . .. Qg
systems ermaglicht Frassystem DAH zum stirnseitigen Hoch- Shortcut

eine prozessichere vorschubfrasen vor. Durch die Zerspa-
Spankontrolle

wahrend der Be-
arbeitung. spindel vorwiegend auf Druck belastet

Aufgabenstellung: Optimierung eines

nung in Achsrichtung ist die Werkzeug- Schruppprozesses

Lésung: Hochvorschub-Frassystem
DAH von Horn.

Nutzen: Fertigungszeit, Schnittdruck und
Vibrationen verringert.

und die Querkréfte sind verhaltnismaRig niedrig. Wegen
der geringen Vibrationsneigung konnen die Werkzeuge
die hohen Belastungen bei den iiblichen Zahnvorschii-
ben von fz = 1 mm bei Schnitttiefen bis 1,2 mm sicher
aufnehmen. Der groBe Radius an der Hauptschneide
der dreischneidigen Wendeschneidplatte erzeugt einen
weichen Schnitt, sichert eine gleichmaRige Aufteilung
der Schnittkrafte und damit lange Standzeiten. Auf der
Innenseite sorgt ein kleiner Schneidenradius fiir ein

problemloses und schnelles Eintauchen. Primar- und

28 @t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021
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Sekundarwinkel fiihren zu einem stabilen Keilwinkel
und guter Schneidenstabilitat.

Lange Spane und Vibrationen

Das zu bearbeitende Bauteil bei Bamann ist eines der
Herzstiicke eines hydraulischen Rotators. ,,Hauptsach-
lich findet der Rotator an Bagger-Anbaugerdten den

Zerspanungswerkzeuge

Hohe Vorschiibe und
geringe Schnittkrafte
erreicht das Hochvorschub-
Frassystem DAH durch

die durchdachte
Schneidkantenform.

Einsatz”, erklart Bamann. Die Mdglichkeit zum Drehen
von Anbaugeraten ist fir viele Anwendungen auf dem
Bau und in der Forstwirtschaft unerlasslich. Das bietet
beispielsweise dem Maschinenfiihrer eines Abbruch-
baggers die Moglichkeit, seine Abbruchzange oder die
Betonschere zu drehen und genau anzusetzen. ,Vor der
Umstellung auf das Hochvorschubfrasen haben >3

SMART SOLUTIONS

PRAZISIONSWERKZEUGE

Flexibel
Kompetent
Schnell

_
Ji;}.i

A-6500 Landeck | BruggfeldstraBe 9 | Tel. +43 5442-63853 | Fax. +43 5442-61176 | office@profitool.at | www.profitool.at
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wir den axialen Einstich des Bauteils mit einem konven-

tionellen Torusfraser gefertigt”, erinnert sich Bamann.
Das Axialstechen stand fiir den Tiiftler aus Geretsried
(D) nicht mehr zur Debatte: , Wir haben es mit Werk-
zeuglosungen verschiedener Werkzeughersteller getes-
tet, aber kein Werkzeug hat uns fiir diesen Einstich tech-
nisch tiberzeugt. Das Stechen fithrte zu langen Spanen
und, bedingt durch die hohe Stechtiefe, zu Vibrationen,
die die Standzeit der Schneidplatten negativ beeinfluss-
ten”, erklart der Geschaftsfithrer. Das Spanvolumen ist
hoch. Der Axialeinstich misst im duReren Durchmesser
rund 240 mm, ist 40 mm breit und hat ohne Schlichtauf-
mal eine Tiefe von knapp 90 mm.

300 Werkstlicke pro Jahr

Die Prozessumstellung auf das Hochvorschubsystem
DAH von Horn kam durch ein Gesprach auf der EMO
2019 in Hannover. Der Horn-Anwendungstechniker
Korbinian Niedermeier schlug fiir die Schruppbearbei-
tung dieses System vor. Von dem Bauteil aus 42CrMo4
(1.7225), vergiitet auf 1.000 N/mm2, fertigt Bamann
rund 300 Stiick pro Jahr. Mit einem mit Wendeschneid-
platten bestiickten Vollradius-Torusfraser benotigte Ba-
mann zum Schruppen des Einstichs iiber 100 Minuten.
Die Standzeit lag bei 30 Einstichen pro Bestiickung des
finfschneidigen Werkzeugs. Der Schruppprozess war
schneller als das Axialstechen, aber fithrte zu Vibra-
tionen, einer hohen Gerduschkulisse und die Bearbei-
tungszeit war Bamann noch zu lang.

Sieben Minuten pro Bauteil

,Die ersten Versuche mit unserem Fraser waren gleich
erfolgreich. Es waren nur einzelne Parameter, welche
wir in der Testphase noch anpassen mussten”, erzahit
Niedermeier. Der Anwendungstechniker wahlte eine
finfschneidige Variante mit einem Schneidkreis von 40

Seit 20 Jahren setzt
Jérg Bamann (rechts)
auf Werkzeuge

von Horn. Auch die
Zusammenarbeit
mit dem Horn-
Anwendungstechniker
Korbinian
Niedermeier stellte
den Geschéaftsfuhrer
erneut zufrieden.

mm. Zur Bearbeitung des Werkstiicks dient ein Dreh-
Fraszentrum CTX 800 TC von DMG Mori. Die Schnitt-
geschwindigkeit ist mit vc = 150 m/min programmiert.
Das Werkzeug taucht helikal mit einer kontinuierlichen
Zustelltiefe von ap = 1,0 mm in das Werkstiick ein. Die
radiale Vorschubgeschwindigkeit (Drehzahl des Bau-
teils) liegt bei vf = 4.777 mm/min. Der Vorschub pro
Zahn bei fz = 0,8 mm.

Die neue Bearbeitungszeit des Einstiches liegt jetzt bei
nur noch sieben Minuten pro Bauteil. Die Standzeit
der Wendeschneidplatten erhohte sich auf 90 Bautei-
le pro Bestiickung. , Wir sind mit dem Ergebnis super
zufrieden. Durch den Einsatz des Hochvorschubfrasers
konnten wir die Taktzeit enorm reduzieren. Des Wei-
teren verringerte sich die Belastung der Maschine, da
sich neben der Bearbeitungszeit auch der Schnittdruck
und die Vibrationen stark reduzierten. Dariiber hinaus
steckt noch mehr Verbesserungspotenzial in der Be-
arbeitung”, ist Bamann iiberzeugt.

www.phorn.de ewww.wedco.at

Anwender ﬂ
Seit 1964 fertigt J6rg Bamann in zweiter
Generation CNC-Fras- und Drehteile fur Indus-
trie und Handwerk. Ob Einzelteil oder Serie,
3D-Formteile oder 5-Achsen-Bearbeitung

- Bamann ist ein kompetenter Ansprech-

partner fur das Teilespektrum seiner Kunden.

Ein moderner Maschinenpark und motivierte
Mitarbeiter sorgen fur qualitativ hochwertige
Produkte.

www.joerg-bamann.de
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SCHRUPPEN IM RECHTEN WINKEL

=

Iscar stellt seine neuen NEODO S890-Wende-
schneidplatten fiir HELIDO-Plan- und Eckfraser
vor. Die doppelseitigen WSP erzeugen einen wei-
chen Schnitt bei Schnitttiefen bis zu fiinf Millime-
tern - bei hohem Zeitspanvolumen und mit groBer
Prozesssicherheit.

Iscar hat die NEODO S890-WSP speziell zum wirtschaft-
lichen Schruppen und Semifinishing von ISO-K- und
ISO-P-Werkstoffen entwickelt. Die WSP besitzen acht
wendelformige, rechte Schneidkanten und einen An-
stellwinkel von 90 Grad fiir hohe Performance bei einer
maximalen Schnitttiefe von fiinf Millimetern.

Weicher Schnitt, hohe Produktivitat

Die NEODO S890 wird aus den SUMO-TEC-Schneids-
toffsorten 1C845, IC5400, IC808, 1C810 und IC5100 ge-

fertigt. Anwender erreichen damit lange Standzeiten mit Durchmessern von 40 bis 125 Millimetern einsetzen. Die gesinterte WSP
NEODO S890 be-
sitzt acht Schneiden
tive Schneidengeometrie fiir einen weichen Schnitt, ge-  die den Kiihlschmierstoff direkt an die Schnittkante for-  und einen Anstell-
winkel von 90 Grad,
bei Schnitttiefen bis
Klemmung in einem schwalbenschwanzahnlichen Plat- hohe Standzeiten und eine gute Spanabfuhr. fanf Millimeter zum

tensitz laufen die Bearbeitungen prozesssicher ab. An- wirtschaftlichen
Schruppen.

und hohe Oberflichengiiten. Zudem sorgt die innova-  Die Fraser sind mit einer internen Kihlung ausgestattet,

ringeren Verschlei und gute Spanabfuhr. Dank stabiler ~ dert. Sie sorgt fir effizientes Temperaturmanagement,

wender konnen die WSP in den HELIDO S890-Frasern  www.iscar.at

WEILER Praktikant VC"s - Konventionelle Drehmaschine mit 15“-Touchscreen

Intuitive Umsetzung neuester User-Gewohnheiten:
Bedienung wie beim Smartphone

Die Praktikant \VC""s ist unsere Nummer 1 fiir Aus- und Weiterbildung,
sowie die perfekte Lésung fur die Einzel- und Kleinserienfertigung

e einzigartiger, bislang unerreichter Eingabekomfort

* hdchste Prazision und robuste Bauweise

¢ videounterstitzte Wartung und Reparatur

e Abnahmetoleranzen der Werkzeugmachergenauigkeit
DIN 8605 werden deutlich unterschritten

(Touchscreen fur Maschinentypen
Praktikant VCs und Condor VC""s optional erhaltlich)

Technische Daten Praktikant-/Condor-Reihe:

Spitzenweiten 650 - 800 mm
Spitzenhéhen 160 - 180 mm
Sl loaiiui 4 Gl Konventionelle Drehmaschine

WEILER Praktikant VCr's

%@ 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
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Die besondere Kombination von Werkzeug-
geometrie und Beschichtung der Xill-tec™-
Fraser sorgt flr einen ruhigen, vibrations-

armen Lauf und einen weichen Schnitt.

EIN FRASER
FUR (FAST) ALLES?

Universelle Einsetzbarkeit und hohe Prozessstabilitat sind bei Zerspanungswerkzeugen die Traum-
kombination - aber technisch absolut nicht so einfach zu erreichen. Vor allem, wenn mit universeller
Einsetzbarkeit sowohl Werkstoffe als auch Bearbeitungsstrategien gemeint sind. Walter bringt mit den
Xill-tec™-Vollhartmetallfrasern der Produktfamilie MC230 Advance eine Loésung auf den Markt, die hohen
technischen Anspruch mit den Anforderungen der Praxis verbindet: geeignet fur alle gangigen ISO-
Materialgruppen sowie Frasstrategien - und aufgrund dessen geeignet fur alle Zerspanungsbranchen.
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n der zerspanenden Bearbeitung lassen sich zwei

Trends beobachten: Auf der einen Seite werden die

zu bearbeitenden Bauteile schon so komplex, dass

sie zumindest teilweise mit eigens dafiir konstru-

ierten Sonderwerkzeugen bearbeitet werden. Auf
der anderen Seite sorgen Kosten- und Zeitdruck gerade
bei relativ standardisierten Bauteilen dafiir, dass Werk-
zeugkosten intensiv betrachtet werden. Mit Universal-
werkzeugen wollen hier viele Hersteller punkten. Uni-
versell einsetzbar heift aber nicht selten: nirgends so
wirklich optimal, aber fiir die gegebenen Anforderungen
akzeptabel.

Optimale Leistung in jeder Situation

Bei Walter hat man bei der Entwicklung der neuen Xill-tec-
VHM-Fraser nach genau dem gegenteiligen Ansatz gear-
beitet: Ziel war es, die bestmogliche Performance in den

typischen Einsatzgebieten und Werkstoffen zu erreichen.
Die Fraser aus der neuen Produktfamilie lassen sich nicht
nur bei fast allen ISO-Werkstoffgruppen (P, M, K, N und
S) einsetzen, sondern da auch fiir alle gangigen Fras-
operationen. Seitliches Frasen, Schrag- und Helix-Ein-
tauchen, Vollnuten (bis 1xD), Rampen und Plungen sind
auf hohem Leistungsniveau moglich. ,Ihre High-Perfor-
mance-Geometrie erlaubt auch die Verwendung mit neu-
en Frasstrategien wie Dynamisches Frasen. Besonders
beim 5-Achs-Schruppen und -Schlichten iiberzeugen die
Xill-tec-Fraser durch ihre Leistungsstéarke”, ist sich Phil-
ipp Binder, Produktmanager bei Walter, sicher.

Durch die groRe Auswahl an Optionen lassen sich mit
der neuen VHM-Fraserfamilie bereits jetzt bis zu 80 %
der typischen Frasanwendungen abdecken. Via Walter
GPS, einem Online-Werkzeugauswahlsystem inklusive
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Schnittdatenempfehlung und Wirtschaftlichkeitsberech-
nung, lassen sich Optionen — zum Beispiel mit und ohne
Eckenradien, mit Zentrumsschneide, Halsfreischliff,
Schutzfase, Zylinder- und Weldon-Schaft — einfach
auswahlen.

Langjahrige technische Erfahrung

Bei der Entwicklung der Xill-tec-VHM-Fraser hat Walter
besonders die Anforderungen hoch automatisierter, oft
im Drei-Schicht-Betrieb laufender Fertigungsprozesse im
Blick gehabt: Prozessstabilitat ist hier ein flir die Gesamt-
performance mindestens ebenso wichtiger Faktor wie die
eigentlichen Leistungswerte — und natiirlich die Kosten
pro Stiick. Ausschlaggebend fiir die Xill-tec-Fraser ist die
besondere Kombination von Werkzeuggeometrie und Be-
schichtung. Die Walter-Ingenieure haben dafiir ihr lang-
jahriges technisches Know-how gebiindelt: Wichtigstes
Merkmal der Geometrie ist die ungleiche Spiralsteigung
mit 35°/38°. Die Krafte, die beim Frasen auf das Werkzeug
einwirken, werden damit erheblich reduziert. Dadurch er-
geben sich ein ruhiger, vibrationsarmer Lauf und ein wei-
cher Schnitt. Die hohe Laufruhe reduziert das Risiko von
Werkzeugaus- und -abbruch. Die von Walter selbst entwi-
ckelte Hochleistungssorte WK40TF ist zudem besonders

Zerspanungswerkzeuge

verschleiffest. ,Typische VerschleiRformen, die Mafhal-
tigkeit und Prozessstabilitdt beeintrachtigen, bleiben so
unter Kontrolle”, so Binder weiter.

Der Produktmanager erklart die Philosophie hinter der
neuen Produktfamilie: , Natiirlich erfindet man mit einem
Universal-VHM-Fraser das Frasen nicht neu. Unser Ehr-
geiz war es, nicht noch einen Universalfraser auf den
Markt zu bringen, sondern eine Familie, an der sich ab
sofort alle anderen messen lassen miissen. Daher auch
der Name Xill-tec: Xill steht fiir (Universal) Excellence in
Milling. Vor allem Zerspaner, die viele Standardwerkstii-
cke bearbeiten, werden mit den Walter Xill-tec™-Frasern
ihr Werkzeugmanagement deutlich verschlanken — auch
was die Kostenseite angeht.”

Einfach bestellt, einfacher montiert

Um den richtigen Xill-tec-Fraser auszuwahlen, bendtigt
man laut Binder nicht viele Parameter: Im Walter GPS
reichen daflir einige wenige Klicks. Sind die Parame-
ter im System hinterlegt, lauft die Werkzeugverwaltung
weitgehend automatisiert ab. Die fiir die Programmie-
rung notwendigen Daten lassen sich direkt in das jeweili-
ge Kundensystem iibernehmen, inklusive Empfeh-  >>

' ' Die neuen Walter Xill-tec™-VHM-Fraser kombinieren
eine neuartige High-Performance-Geometrie mit der
Walter eigenen Hochleistungsorte WK40TF. Das Ergeb-
nis ist ein im Markt einzigartiges Fraser-Programm:
leistungsstark, mit hochsten Standzeiten und universell.

Philipp Binder, Produktmanager bei Walter

www.zerspanungstechnik.com

Die neue Fraser-
familie von Walter
startet mit 111 ver-
schiedenen Werk-
zeugvarianten.
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Wichtigstes Merkmal der Geometrie ist die ungleiche
Spiralsteigung mit 35°/38°. Die Kréfte, die beim Frasen auf
das Werkzeug einwirken, werden damit erheblich reduziert.
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lungen fiir optimale Schnittdaten. ,Bei der Entwicklung
der neuen Produktfamilie war die digitale Ebene von An-
fang an genauso wichtig wie die eigentliche Werkzeug-
konstruktion. Heute heiflt Prozessstabilitdt eben auch,
dass sich ein Werkzeug einfach in digital gesteuerte Pro-
zesse integrieren lasst — und das nicht nur an der Ma-
schine. Die Walter Xill-tec-Fraser leisten genau das. Das
macht sie besonders fiir das Werkzeugmanagement tiber
verschiedene, auch internationale Produktionsstandorte
hinweg attraktiv”, erklart Binder.

Geliefert werden die Xill'tec-Fraser innerhalb von 24
Stunden. Fiir den Verantwortlichen an der Maschine ge-

staltet sich ein Werkzeugwechsel denkbar unkompliziert.
Mit einem weltweiten Netz an regionalen Recon-Centern
bietet Walter zudem einen globalen Nachschleifservice
an. Damit kann der Anwender die Xill-tec-Fraser nicht
nur bis zuletzt ohne QualitatseinbuBen an seinem Werk-
stlick einsetzen, er leistet auch einen Beitrag zu mehr
Nachhaltigkeit. , Er erhalt aufbereitetes Werkzeug, das er
immer wieder mit der Performance eines Neu-Werkzeu-
ges verwenden kann”, betont Philipp Binder abschlie-
Rend. Bis zu einer dreimaligen Aufbereitung je Fraser
wird dies von Walter im Regelfall garantiert.

www.walter-tools.com

Die neuen Xill-tec™-
Fraser arbeiten
prozesssicher bei
samtlichen ISO-
Werkstoffgruppen
und bei allen
gangigen Fras-
operationen.
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BEARBEITUNG VON
SCHNELLARBEITSSTAHL

Bohrerprogramm erweitert:
Wohlhaupter, in Osterreich
vertreten  durch Raben-
steiner, bringt den Hochleis-
tungsbohrer T-A Pro von Al-
lied Machine nun in Varianten
mit Schnellarbeitsstahl-Geo-
metrie auf den Markt. Diese
zeichnen sich durch groBe
Bohrtiefen und hohe Schnitt-
geschwindigkeiten aus.

Allied Machine hat sein T-A Pro-
Bohrsystem um Bohreinsatze
fiir die Bearbeitung von Schnell-
arbeitsstahl (High Speed Steel,
HSS) erweitert. Sie sind durch
ihre mehrschichtige =AM200-
Beschichtung duferst hart und
verschleiflfest. Die Bohreinsatze
mit spezieller Schnellarbeits-
stahlgeometrie (X-Geometrie) er-
moglichen hohe Bohrtiefen und
sorgen durch ihre Konstruktion
fir optimalen Kiihlmittelfluss
und groRe Steifigkeit. ,Damit
steht den Anwendern ein Bohrer
mit austauschbaren Einsatzen
fiir hochste Geschwindigkeiten
zur Verfiigung, dessen Kosten
pro Bohrung im Durchschnitt
25 Prozent niedriger sind als die
von Wettbewerbsprodukten. Sei-
ne Standzeiten bei der Bearbei-
tung von Schnellarbeitsstahl fast
jeder Materialklasse sind mit de-
nen von Hartmetall absolut ver-
gleichbar”, erklart Emir Cvolic,
Leitung Vertrieb und Marketing
bei Wohlhaupter.

Allied Machine hat die neuen
Bohreinsatze fiir Anwendungen
entwickelt, bei denen es um
hohe Bohrungsqualitdt, lange
Werkzeugstandzeit und Prozess-
sicherheit geht. Sie bieten sich
besonders an fiir den Einsatz in
der Lohnfertigung und bei Her-
stellern groRer Teile, wie z. B. im
Schwermaschinenbau.

www.wohlhaupter.de
www.rabensteiner.com

Neue Bohreinsitze
fur den Hoch-
leistungsbohrer T-A
Pro zur Bearbeitung
von Schnellarbeits-
stahl (HSS).

Vibrationen und ampfertemperatur

Oberflachengiite

Digitalisierung:

NMacheh Sie den
grstemrschritt
ZU mehnr Effizienz —>

SANDVIK

www.sandvik.coromant.com
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Der fur die Hochleistungszer-

spanung entwickelte innen-

gekuhlte Vollhartmetallfraser
OptiMill-SPM-Rough fur das |
Schruppen hat einen konischen il
Hals far optimale Steifigkeit.

o

PRAZISIONSZERSPANUNG
VON ALUMINIUM

Dynamisch besonders hochbelastete Leichtbaukomponenten wie Aluminium-Strukturteile fur Flug-
zeuge werden meist aus dem vollen Material zerspant. Von den Zerspanungsmaschinen werden enorme
Leistungen bei zugleich hoher Prazision gefordert, denn bei Restwanddicken von teils unter zwei Milli-
metern kdnnten bereits Abweichungen im Zehntel-Millimeter-Bereich Probleme verursachen. Am
Markt werden heute komplett ausgetestete und durchoptimierte Technologieldsungen aus Maschine,
Automatisierung, Spannung, Werkzeugen und Bearbeitungssoftware verlangt. In diesem Umfeld be-
wahren sich Werkzeuge zum Frasen, die Mapal speziell fUr die Hochleistungszerspanung entwickelt hat.

nser Spezialgebiet ist die Entwicklung und 1+
Herstellung von 5-Achs-Bearbeitungszent- Shortcut T
ren fiir die Hochleistungszerspanung von
groRformatigen Werkstiicken”, erklart Ste-
fan Diem, Anwendungstechniker bei der
bavius technologie gmbh in Baienfurt (D). Das urspriinglich
zur Handtmann-Gruppe gehorende Unternehmen agiert
auf diesem Gebiet seit rund 30 Jahren und verfligt iiber
entsprechend umfassende Kompetenz. Im Jahr 2017 hat

Aufgabenstellung: Hochleistungszerspanung
von groB3formatigen Werkstlcken
aus Aluminium.

Losung: Vollhartmetallfraser OptiMill-SPM-
Rough und OptiMill-SPM-Finish von Mapal.

Nutzen: Schwingungen werden vermieden;

. L . sehr gute Oberflachen; Zeitersparnis.
sich bavius im Rahmen eines Management Buy-outs ver-

selbststandigt und firmiert seither unter neuem Namen. Die
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Anwender der bavius-Maschinen kommen aus zahlreichen
Branchen. Ein besonderer Schwerpunkt liegt auf der Luft-
und Raumfahrt. In diesem Bereich sind die Anforderungen

besonders hoch. Meist geht es um die Bearbeitung von klar
definierten Teilen oder Teilegruppen aus hochfesten Alu-
miniumlegierungen, die fiir einen Zeitraum von rund zehn
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Jahren in stets gleicher Ausfiihrung benétigt werden. Da
es sich bei den Bauteilen in der Regel um Sicherheitskom-
ponenten fiir Flugzeugstrukturen handelt, verlangen die
Abnehmer sicher beherrschte, komplett validierte Techno-
logielosungen. Diese bestehen aus Maschine, Automatisie-
rung, Aufspannung und Werkzeugen sowie Bearbeitungs-
technologien einschlieflich aller Parameter. Die Losungen
miissen in allen Punkten den hohen Sicherheitsstandards

Zerspanungswerkzeuge

Die 5-Achs-Be-
arbeitungszentren
der PBZ HD-Baureihe
von bavius kénnen
Werkstlicke mit
MaBen von bis zu
30.000 x 800 x 575
mm bearbeiten. Die
Spindeln ermoég-
lichen hohe Zer-
spanungsraten.

Herausforderung Prazision

,Solche Flugzeug-Strukturteile werden teilweise aus mas-
sivem Walzmaterial sowie Schmiederohlingen gefrast, wo-
bei das Zerspanungsvolumen bis zu 95 Prozent erreichen
kann”, ergénzt Michael Hofmann, Area Sales Manager von
Mapal. Um moglichst viel Gewicht einzusparen, sind die
Strukturen so filigran und diinnwandig wie nur moglich.
Dies bedingt hochste Anforderungen an die Prazision, denn

der Flugzeughersteller geniigen. bei der Bearbeitung muss die Gratwanderung zwi-  >>

AQUASLIDE | ONE
Die neue Generation der
Kiuhlschmiermittel

P avgic
) p_oI!eTpic'om-ﬂg

AQUASLIDE | ONE ist aufgrund raffinierter
Technologie kennzeichnungsfrei, bietet
hochste technische Performance bei

allen Zerspanungsarten und sorgt fiir eine
gesundheitsfreundliche Anwendung.

Denn die Basis von AQUASLIDE ist Wasser und
wie Wasser wirkt es auch bei Korperkontakt.

www.aquaslide-lubricants.com

f/zau oil.

qua‘r

H,O LUBRICA|
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schen geringem Gewicht auf der einen und der gesicher-
ten Einhaltung der geforderten Bauteileigenschaften auf
der anderen Seite gemeistert werden. Zudem spielt bei den

sicherheitsrelevanten Bauteilen die Oberflichengiite eine
wesentliche Rolle. Selbst kleinste Beschadigungen konn-
ten in kritischen Bereichen wie Ubergéngen oder Hohlkeh-
len zum Ausgangspunkt fir Ermiidungsrisse werden. Der-
artige Versagensrisiken gilt es unbedingt zu vermeiden.

Zugleich sind aus wirtschaftlichen Aspekten moglichst
hohe Zerspanungsraten erforderlich. Deshalb spielen ne-
ben den Eigenschaften der Bearbeitungsmaschine auch
die eingesetzten Werkzeuge eine wesentliche Rolle. Thre
Eignung wird im Rahmen umfassender Vorversuche auf
Herz und Nieren gepriift, da der Auftrag fiir alle Beteiligten
von der erfolgreichen Validierung durch den Kunden ab-
héngt. Bei solchen Projekten ist Mapal aufgrund der Kom-
petenz im Bereich der Werkzeugentwicklung und -herstel-
lung ein haufig hinzugezogener Entwicklungspartner.

Extreme Anforderungen

,Bei einem aktuell anstehenden Bauteil sind die Anforde-
rungen an das Werkzeug extrem hoch”, betont Thomas
Jungbeck, Technischer Berater bei Mapal. Der Kunde
benotigt hohe Zerspanungsleistungen, wofiir die bavius-
Maschine — eine PBZ HD mit einer Spindelleistung von
80 kW bei einer Drehzahl von bis zu 30.000 min-1 - die
idealen Voraussetzungen bietet. Bei der Anwendung liegt
die Messlatte bei rund sieben bis acht Litern an erzeugtem
Spanvolumen pro Minute. Eine Herausforderung fiir die
Werkzeuge ist zundchst die geringe Grofe der Taschen,

was die Einsatzmdglichkeiten von groRformatigen Eckfra-
sern begrenzt. Auch wegen des Hinterschnitts bei einigen
Taschen sowie aufgrund der geringen Eckenradien muss
ein Grof3teil der Zerspanungsaufgaben deshalb mit eher
kleinformatigen Frasern mit Durchmessern von lediglich
16 mm beim Schruppen beziehungsweise 12 mm beim
Schlichten umgesetzt werden. Speziell fiir solche Anwen-
dungen hat Mapal Fraser aus Vollhartmetall entwickelt
- den OptiMill-SPM-Rough fiir das Schruppen sowie den
OptiMill-SPM-Finish zum Schlichten. Beide Fraser sind
unbeschichtet. Dank entsprechend gestalteter Spannuten
mit polierten Oberflichen konnen sie pro Sekunde bis zu
1.500 Spéne abfiihren. Der dreischneidige Schruppfraser
hat einen konischen Hals, was ihn besonders biegesteif
macht. Als Erganzung steht fiir Bereiche mit geeigneter
Geometrie und ausreichend Raum der ebenfalls neu ent-
wickelte Eckfraser SPM-Rough mit Wendeschneidplatten
zur Verfligung.

Vibrationen im Griff

,Eine besondere Herausforderung bei solchen Einsitzen
ist es, Vibrationen zu vermeiden”, erklart Hofmann. Die
grofRformatigen Bauteile mit ihren diilnnen Wanden konnen
leicht zu Schwingungen angeregt werden. Das wiederum
zwingt zu einer reduzierten Bearbeitungsgeschwindigkeit.
Besonders kritisch ist dies bei der Finishbearbeitung nahe
am Bodenbereich der Taschen, wo zudem ein Radius im
Ubergang zum Boden einzuhalten ist. Hier kann es vor al-
lem bei groRen Umschlingungen im Eckenbereich bei den
hohen Vorschiiben schnell zu Vibrationen kommen. Fiir
die Schlichtfraser hat Mapal deshalb eine neue Finishing-

" Angesichts der Ergebnisse, die wir bei diesem Projekt
mit den Mapal-Frasern erzielt haben, sehen wir uns auf
einem guten Weg. Mit den Frasern werden selbst in sehr
engen Ecken Schwingungen vermieden. Hier verhalten sich
die Mapal-Werkzeuge hervorragend.

Stefan Diem, Anwendungstechniker bei der bavius technologie gmbh

links Dank seiner
langen Schneiden
kann der Schlicht-
fraser aus Vollhart-
metall, der OptiMill-
SPM-Finish, die
Wande selbst tiefer
Taschen in einem ein-
zigen Zug bearbeiten.

rechts Diese Fliigel-
rippe aus AL 7075 fiir
ein GroBraumflug-
zeug wiegt nach der
Zerspanung bei Ab-
messungen von 3.600
X600 x100 mm
gerade noch 30 kg
von urspriinglich 600
kg. Die Wanddicken
liegen zwischen 1,6
und 4,0 mm.
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ARNO " ©Kofler:

Ihr Partner fiir moderne Zerspanung
und Maschinenausriistung

DAS UNERREICHTE
ORIGINAL.

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

Geometrie speziell zum Schlichten von tiefen Taschen und

filigranen Bauteilstrukturen entwickelt, die auch bei grofen

Inovalools

Umschlingungen einen , Pull-Effekt” — sprich den Einzug des
GERMAN TOOLS GROUP

Werkzeugs in das volle Material — verhindert. Ebenso bedeut-
sam sind die hochpositive Geometrie der Schneiden sowie
ihre asymmetrische Teilung. Dank der langen Schneidkan-
ten des vierschneidigen Finishfrdsers kann das Schlichten
auch bei tiefen Taschen in einem einzigen Zug durchgefiihrt

FIGHTMAX INOX

werden.

Technologieentwicklung
auf gutem Kurs

+Angesichts der Ergebnisse, die wir bei diesem Projekt mit
den Mapal-Frasern erzielt haben, sehen wir uns auf einem
guten Weg”, bilanziert Diem. Im Versuch wurden die Bearbei-
tungen an einem Ausschnitt des Kundenbauteils optimiert,
nun werden diese Erkenntnisse auf die Produktion beim Kun-
den libertragen. , Mit den Frasern werden selbst in sehr engen DESERT CUT ®
Ecken Schwingungen vermieden. Hier verhalten sich die Ma-
pal-Werkzeuge hervorragend”, zeigt sich Stefan Diem zufrie-
den. Ein weiterer Vorteil, den bavius mit den Frasern erzielt,
sind die sehr guten Oberflachen nach dem Finishen. Auch die
Le.istungsféihigkeit i.iberzeugt: ,,Wi{ konnten die h.ohe. Dyné— TROCKENBEARBEITUNG
mik unserer Maschine voll ausschopfen. In Kombination mit VON ALU-PROFILEN

den Werkzeugen ergab dies bei diesem Versuch eine Zeit-
ersparnis von 26 Prozent”, so Diem abschlieBend. www.desert-cut.at

www.mapal.com -
GRATFREIE WASCHEN DER

(o)
% |1/ BEARBEITUNG _ggeieeeme.  PROFILE ENTFALLT
Anwender { i e, |
BIS ZU 5-FACH E = 2 ARBEITNEHMER-
Die bavius technologie gmbh, vormals Handt- HOHERE STANDZEITEN SCHUTZ

mann A-Punkt Automation GmbH, zahlt seit
mehr als 30 Jahren zu den weltweit fihrenden
Herstellern von 5-Achs Bearbeitungszentren zur
Hochleistungszerspanung. Das Unternehmen
bietet standardisierte Maschinenlésungen, die
auf Basis von modularen Konzepten flexibel

auf die Bearbeitungsanforderungen angepasst
werden.

;A._

VERZICHT VON @ OKOLOGISCHE

KUHLSCHMIERSTOFFEN VORTEILE

BEARBEITUNG BEREITS TROCKENE
ELOXIERTER BAUTEILE SPANE 4

®EO

Powered by

ARNO’  ©Kofler"

www.bavius-technologie.com

Metall Kofler GmbH ® Industriezone B14 ® A-6166 Fulpmes
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Die neuen Dreh-
sorten CC6165
und S205 wurden
entwickelt, um
Fertigungsunter-
nehmen dabei zu
helfen, die Heraus-
forderungen bei der
Bearbeitung von
HRSA-Werkstoffen
zu meistern.

NEUE DREHSORTEN
FUR HITZEBESTANDIGE
SUPERLEGIERUNGEN

Sandvik Coromant hat zwei neue Drehsorten auf den Markt gebracht, die speziell fUr die Bearbeitung
von hitzebestandigen Superlegierungen (HRSA) entwickelt wurden. Sowohl S205 zum Schlichten
und Semischlichten als auch die Keramiksorte CC6165 fUr das Schruppen bis Semischlichten sind
fur die Bearbeitung von HRSA-Komponenten und deren anspruchsvollen Oberflachen ausgelegt.

itzebestandige Superlegierungen werden

typischerweise fiir Flugzeugkomponenten

verwendet, da diese extremen Leistungs-

anforderungen ausgesetzt sind. Ihre hohe

Festigkeit bei erhohten Temperaturen stellt
sicher, dass die Werkstoffe ihre Harte auch bei groRer
Hitze beibehalten. Mit Blick auf die Forderungen nach
geringeren Emissionen und einer héheren Treibstoffeffi-
zienz und Leistungsdichte in den Bereichen Transport und
Energie ist ein Einsatz von HRSA-Werkstoffen in diesen
Anwendungen besonders sinnvoll.

Da HRSA-Werkstoffe metallurgisch so zusammengesetzt
sind, dass sie bei Temperaturen von bis zu 1.000 Grad Cel-
sius eine hohe Festigkeit aufweisen, sind die Beanspru-
chungen bei der Zerspanung enorm hoch. Die Fahigkeit
von Superlegierungen auf Nickel-, Eisen- und Kobaltbasis,
nahe dem Schmelzpunkt ihres Grundmetalls zu perfor-
men, fithrt dazu, dass sie grundsatzlich schwer zerspan-
bar sind.

Hohere Schnittgeschwindigkeiten
beim Semischlichten und Schlichten
Die neuen Drehsorten von Sandvik Coromant wurden hin-
sichtlich dieser Herausforderungen optimiert. Die Sorte

S205 wurde fiir die Endbearbeitung von Triebwerkskom-
ponenten in der Luft- und Raumfahrt entwickelt. Die CVD-
Sorte ermoglicht eine verbesserte Produktivitat durch ho-
here Schnittgeschwindigkeiten beim Semischlichten und
Schlichten.

Dank Inveio®-Beschichtung fiir eine hohe VerschleiR-
festigkeit und lange Werkzeugstandzeiten verfiigt die
S205-Wendeschneidplatte {iber verbesserte mechanische
Eigenschaften. Die Inveio-Technologie der zweiten Gene-
ration umhiillt die Wendeschneidplatte mit dicht gepack-
ten, unidirektionalen Kristallen. Auf diese Weise wird eine
starke Schutzbarriere und ein hoher Hitzeschutz geschaf-
fen, um die Widerstandsfahigkeit gegen Kolk- und Frei-
flaichenverschleif zu verbessern.

,Die S205 eignet sich insbesondere fiir die Bearbeitung
von ausgeharteten Werkstoffen auf Nickelbasis und vor-
gedrehten Oberflachen wie beispielsweise Turbinenschei-
ben, Gehauseringen und Wellen von Flugzeugtriebwer-
ken. Dabei werden Schnittgeschwindigkeiten erreicht, die
im Vergleich zu anderen HRSA-Drehsorten um 30 bis 50
Prozent hoher sind - und das, ohne die Standzeit zu be-
eintrachtigen”, erklart Rolf Olofsson, Produktmanager bei
Sandvik Coromant.
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Die Sorte S205 eignet sich insbesondere flr die
Bearbeitung von ausgeharteten Werkstoffen auf §
Nickelbasis und vorgedrehten Oberflachen wie / W

beispielsweise Turbinenscheiben.
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Hervorragende Warme- und
VerschleiBbestandigkeit

Auch die Drehsorte CC6165 bietet hervorragende
Warme- und Verschleifbestandigkeit: Hergestellt
aus SiAION-Keramik, einem speziellen Keramik-
werkstoff mit einer chemischen Zusammenset-
zung aus Aluminiumoxid und Siliziumnitrid mit
hoher Festigkeit bei hohen Temperaturen, ist sie
fiir die Schrupp- und Zwischenbearbeitung von
HRSA-Werkstoffen sowie fiir Profil- und allge-

meine Drehanwendungen optimiert. Ahnlich wie
bei S205 sind typische Bauteile, die mit CC6165
bearbeitet werden konnen, Turbinenscheiben, Ge-

hauseringe und Ventile.

So wie ihr Vorganger CC6160 verfiigt die neue
CC6165 Sorte iliber eine verbesserte Kantenfestig-
keit fiir die sichere Bearbeitung von anspruchsvol-
leren HRSA-Oberflichen. AuRerdem ermdglicht
sie hohere Zerspanungsraten, was die Produktivi-
tat steigert und die Kosten pro Bauteil senkt. ,Wah-
rend CC6160 die erste Wahl fiir das Schruppen bis
Semischlichten von vorbearbeiteten HRSA-Werks-
toffen unter stabilen Bedingungen ist, erfiillt die
neue CC6165 die Anforderungen von schwieriger
zu bearbeitenden Oberflichen”, so Olofsson.

Das Einfithrungssortiment von S205 umfasst der- O ptl mierte SC h It p p g.eo m etrie
zeit 36 Artikel, weitere sollen noch folgen. Auch Hohe VerschleilRfesti gke it

die keramische Sorte CC6165 ist, um die Anforde- VE rbes serter Z a h igke It

rungen verschiedener Branchen und Materialien

erfiillen zu kénnen, in unterschiedlichen Ausfiih- Verringerte A ufklebenei gung
rungen erhaltlich. Verbesserte Spanabfuhr

www.sandvik.coromant.com/at V S O +

www.zerspanungstechnik.com P . K

www.wedco.at
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Zur Automatisierung von Entgrataufgaben bietet Schunk
nun Werkzeuge fur jeden Anwendungsfall an. Das Resultat:
sehr gute Entgratergebnisse bei mehr Effizienz, geringeren
Kosten und ergonomischeren Arbeitsplatzen.

AUTOMATISIERTES ENTGRATEN

Scharfe Kanten, Unebenheiten oder Uberstande mussen in der spanenden Bearbeitung und bei Gussverfahren
zuverlassig entfernt werden, um ein sauberes Endprodukt zu erzielen. Die erforderliche FeinfUhligkeit konnte bis-
her meist nur die manuelle Bearbeitung bieten. Schunk hat nun sein Portfolio um Werkzeuge fur das roboter-
gestUtzte Entgraten erweitert. Damit werden nicht nur hervorragende Ergebnisse erzielt, sondern wird zugleich
auch die Effizienz erhoht, werden Kosten gespart und die Mitarbeiter entlastet.

n der verarbeitenden Industrie werden bereits
viele Roboteranlagen zur Be- und Entladung von
Werkzeugmaschinen eingesetzt. Mithilfe der neu-
en Schunk-Werkzeuge kann der Roboter kiinftig
auch flir das automatisierte Entgraten genutzt
werden. Das Entgraten der Werkstiicke kann zeitgleich
zur Bearbeitung des nachsten Werkstiicks durchgefiihrt
werden, sodass ein zusatzlicher Arbeitsschritt einge-
spart wird. Das parallele Entgraten verringert damit die
Durchlaufzeit der Bauteile, senkt die Stiickkosten und
lastet bereits vorhandene Be- und Entladungs-Roboter
besser aus. Die Wiederholgenauigkeit des Roboters ga-
rantiert zudem durchweg reproduzierbare Ergebnisse.

Losungen fiir jeden Anwendungsfall

Schunk hat mit CRT, RCV und CDB drei Einheiten fiir
unterschiedliche Entgrataufgaben entwickelt und bietet
somit fiir jeden Anwendungsfall das optimale Werkzeug.
Die pneumatisch angetriebene Feile CRT bietet sich
speziell fiir schmale und enge Werkzeuggeometrien an.
Selbst an schwer zuganglichen Stellen wie Schlitzen,
Ecken und Nuten lassen sich tberfliissige Kanten pra-
zise und riickstandsfrei saubern. Der Ausgleichswinkel
von +/- 1,8 mm gleicht Lageungenauigkeiten, Werk-
stlicktoleranzen und Toleranzen des Roboters zuverlds-
sig aus. Da die Feile mit handelsiiblichen Feilenblattern
bestiickt werden kann, 1asst sich vorhandenes Material
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weiterverwenden und der Umstieg auf das automati-
sierte Verfahren erfolgt vollig unkompliziert.

Die pneumatische Entgratspindel RCV kann ihre Fahig-
keiten vor allem beim Sdubern von Roh- und Frasteilen
beweisen. Da unterschiedliche rotierende Werkzeuge
verwendet werden konnen, lasst sich die RCV flexibel
fiir verschiedene Entgrataufgaben nutzen. Dank der
Robustheit und hohen Qualitdt der RCV konnen kons-
tant gute Bearbeitungsergebnisse erzielt werden. Mit
hohem Drehmoment und kurzer Nachlaufzeit verkiirzt
der Lamellenmotor die Bearbeitungszeit und stellt so-
mit einen hoheren Output sicher.

Der Wechsel vom manuellen zum automatisierten Ver-
fahren fallt auch mit der Einheit CDB besonders leicht.
Erstmals ist hier der Einsatz bewdhrter, handgefiihr-
ter Entgratklingen moglich, zusatzliche Investitionen
in neue Materialien sind nicht erforderlich. Durch die
einheitliche Werkzeugaufnahme und den optional auch
automatisierbaren Klingenwechsel fallt die Ristzeit
erfreulich kurz aus. Selbst bei Kleinserien kann somit
wirtschaftlich gearbeitet werden. Die Einheit ist in axia-
ler und radialer Richtung regelbar nachgiebig und eig-
net sich zum Entgraten diverser Werkstiicke. Materia-
lien wie Kunststoff, Aluminium, Stahl oder Messing etc.
lassen sich ebenso problemlos bearbeiten wie unter-
schiedliche Geometrien.

Unkomplizierte Inbetriebnahme

Alle genannten Produkte sind kardanisch gelagert.
Durch Beaufschlagung mit pneumatischem Druck lasst
sich die Nachgiebigkeit der Werkzeuge regeln. Damit
ist eine variable Ausgleichsfunktion gewahrleistet, die
den Programmieraufwand fiir den Roboter spiirbar re-
duziert. Die Inbetriebnahme erfolgt damit rasch und
unkompliziert. Mit der optionalen Fixierung der Y-Ach-
se konnen Anwender zwischen pendelndem und radia-
lem Ausgleich wechseln. Diese Flexibilitdt ermdglicht
ein effizientes Bearbeiten selbst bei unterschiedlichen
Werkstiickgeometrien. Ergdnzende Produkte runden
das Schunk-Portfolio ab und bieten zusatzliche Einsatz-

Werkzeugmaschinen GmbH

www.fps-germany.com

FPS 420M-NC & FPS 620M-NC
Prazise Universal, Fras- und Bohrmaschinen
Unsere innovativen Fras- und Bohrmaschinen vereinen
das Beste aus zwei Welten - hier trifft manuelle Kontrolle
auf digitale Leistungsfahigkeit.

FPS Werkzeugmaschinen GmbH Birkerfeld g | 83627 Warngau | Telefon: +49 (0) 8024/9905-50 | vertrieb@fps-germany.com

Zerspanungswerkzeuge

moglichkeiten. Als besonders vielseitig erweist sich die
Ausgleichseinheit PCFC.

Mit den neuen Entgratwerkzeugen erganzt Schunk sein
End-of-Arm-Portfolio um weitere Bausteine. Anwender
werden zudem bei der optimalen Prozessauslegung un-
terstiitzt: Im neuen Schunk CoLab konnen Kunden ihre
Anwendungen vorab testen lassen. Schunk fiihrt dort
eine Machbarkeitsanalyse der Bearbeitungsaufgabe
durch und erleichtert somit die Umstellung auf automa-
tisiertes Bearbeiten. Wer sich personlich von den Vor-
teilen der neuen Losungen iiberzeugen mochte, kann
die Schunk-Roadshow mit einer Auswahl der neuen
Werkzeuge iiber seinen Schunk-Fachberater kostenlos
zu sich einladen.

www.schunk.at

PRAZISION &

LEISTUNGSSTARKE
MADE IN GERMANY

FPS 420M-NC
 Verfahrweg: X/Y/Z 420/350/400 mm
+/ Drehzahl 4500 U/min stufenlos regelbar
+/ Steuerungen: Heidenhain TNC 620 FS

und Siemens 840 DSL mit Touchscreen
 platzsparend, auch als FPS 620M-NC erhiltlich
 flexibel und benutzerfreundlich

1 Die pneumatisch
betriebene Feile
CRT ist flexibel ein-
setzbar und eignet
sich insbesondere
far schmale und
enge Werkstlckgeo-
metrien.

2 Besonders robust:
Die pneumatische
Entgratspindel

RCV eignet sich far
Entgratvorgange
jeglicher Art mit
rotierenden Werk-
zeugen und kann
damit unterschied-
liche Werkstuckgeo-
metrien bearbeiten.

3 Flexibel einsetz-
bar: Die Einheit CDB
ist in axialer und
radialer Richtung
regelbar nach-
giebig und kann mit
bislang Ublichen
Entgratklingen be-
stlckt werden.

www.zerspanungstechnik.com
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Dank sechs CNC-Achsen kénnen
mit dem threadCheck von Zoller
auch Verzahnungs- und Gewinde-
werkzeuge verzerrungsfrei und
pm-genau gemessen werden.

STEIGUNGSBEHAFTETE
WERKZEUGE
WIRTSCHAFTLICH
VERMESSEN

Steigungsbehaftete Werkzeuge wie Gewindeschneider oder -former sowie Walzfraser
gehdren zu den komplexesten und am aufwendigsten zu vermessenden Werkzeugen.
Es ist nicht nur die Vielzahl an Zahnen, sondern auch die groe Zahl an Parametern,
die fUr eine ganzheitliche Analyse dieser Werkzeuge Uberpruft werden mussen. FUr ein
automatische, ganzheitliche und verzerrungsfreie Vermessung dieser anspruchsvollen
Werkzeuge bietet Zoller die Pruf- und Messgerate hobCheck und threadCheck.

(g lal=T-1= | gl=]=] <
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Der schwenk-
bare Multisensor
Optiktrager
orthoScan findet
dabei immer den
richtigen Blick-
winkel auf das
Werkzeug.

ird senkrecht zur Werkzeugachse
auf die Gewindewerkzeuge ge-
schaut, so wird nicht nur ein ein-
zelner Zahn detektiert, sondern
aufgrund der Steigung auch wei-

tere Konturanteile, die aber nicht dem Zahnquerschnitt

selbst zugerechnet werden diirfen. Um korrekte Aussa-

124.5576
4.0307
320.0861
-0.0019
0.0156
0.00239

Messtechnik und Qualitatssicherung

gen iiber diese Werkzeuge machen zu konnen, miissen
diese Verzerrungen eliminiert werden.

Der Einstell- und Messgerdtehersteller Zoller bietet
dafiir Prif- und Messgerate mit einem schwenkbaren
Optiktrager. Der Optiktrager wird auf die Steigung ein-
geschwenkt und steht damit senkrecht auf dem

i

LOLLER

—
[}
LLEY ]

5.5"!3:]

www.zerspanungstechnik.com
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-
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Mit dem pilot 4.0-
Gewindemess-
programm werden
jegliche Parameter
vollautomatisch
gemessen und auf
Wunsch protokolliert.
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Zahnquerschnitt. So kann jeder Zahn exakt und verzer-
rungsfrei in seinen Auflenkonturen vermessen werden.

Ein Mix aus Vorgaben

Metrische Gewinde, Zollgewinde, Whitworth-Rohrge-
winde, rechts- oder linksdrehende Gewinde, Spitzgewin-
de, Sdgegewinde, Trapezgewinde, ein- oder mehrgangig
— allein dieser kurze Abriss lasst erahnen, wie weitlaufig
das Thema Gewinde und dessen Beschreibung ist. Und
hier sind die unterschiedlichen Messparameter noch gar
nicht erwahnt. Wesentliche Messparameter eines Ge-
windes sind der Nenn-, Kern- und Flankendurchmesser
sowie Steigung und Steigungswinkel, Teilung und Flan-
kenform sowie der Anschnitt und die Verjingung.

Gewinde und Abwalzfraser
korrekt vermessen

Zoller bietet mit seinen Mess- und Priifgerdten thread-
Check und hobCheck eine Lésung zum ganzheitlichen
Vermessen von steigungsbehafteten Werkzeugen wie
Gewindewerkzeuge und Walzfraser — und natiirlich auch
alle anderen Werkzeuge fiir die zerspanende Fertigung.

Dank sechs CNC-Achsen konnen mit dem threadCheck
insbesondere Verzahnungs- und Gewindewerkzeuge op-
timal gemessen werden. Der schwenkbare Multisensor
Optiktrager orthoScan findet dabei immer den richtigen
Blickwinkel auf das Werkzeug und misst somit auch bei
steigungsbehafteten Werkzeugen verzerrungsfrei und
pm-genau.

Mit dem pilot 4.0-Gewindemessprogramm fiir metrische,
ISO, ANSI und Whitworth-Rohrgewinde werden jegliche
Parameter von Gewindebohrern, -frasern und -formern,
mit oder ohne Spiralisierung, durch einfache Eingaben
und Aktivieren der Check-Box vollautomatisch gemessen
und auf Wunsch protokolliert. Durch die umfangreichen
Auswertemoglichkeiten der Messgeratesoftware und

-steuerung pilot 4.0 lassen sich samtliche Parameter dar-
stellen und auswerten — bis hin zur konventionellen Drei-
Draht-Messmethode. Dieses {iibliche mechanische Ver-
fahren zur Bestimmung des Flankendurchmessers — und
durch die gegenseitige Abhangigkeit auch der Steigung
und des Teilflankenwinkels — wird mithilfe der Software
simuliert: In die vermessenen Zahne wird aus der Vor-
gabe der Gewindegrofe der Drahtdurchmesser automa-
tisch fiir die Vermessung herangezogen und virtuell in

Walzfraser
komplett und
vollautomatisch
vermessen: Der
CNC-gesteuerte,
schwenkbare Optik-
trager garantiert ein
verzerrungsfreies
Messen der Zahn-
form.

Die anwender-
freundliche Soft-
ware pilot 4.0 mit
intuitiver grafischer
Bedienoberflache
ermdglicht eine
einfache Anlage
der Messablaufe,
Stichproben- und
Komplettver-
messung oder
Nachmessen einzel-
ner Parameter.
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Automatisiertes Messen mit roboset

Sollen serienmafig hergestellte Werkzeuge zu 100 % ganzheit-

lich und ruckverfolgbar gepruift werden, bietet sich eine Auto-
matisierungslésung an. roboset ist eine Roboteranbindung, die die
in Paletten angelieferten Werkzeuge automatisch entnimmt, in das
Pruf- und Messgerat einsetzt und den Messvorgang startet. Eine
Reinigungsstation vorab und eine anschlieBende Laserbeschriftung
erganzen den Prufablauf. Nach Enthnahme des Werkzeugs durch
den Roboter sind nicht nur die individuellen Werkzeugdaten in der
Werkzeugdatenbank abgelegt und gespeichert, sondern die Werk-
zeuge sind auch noch nach Gut- und Schlechtteilen bzw. abhangig
von den vorgewahlten Toleranzwerten sortiert. So kann das Pruf-
und Messgerat beispielsweise Uber Nacht die zu prifenden Serien-
werkzeuge vermessen und tagsuber fur individuelle Messaufgaben
oder fur das Einstellen von Schleifscheiben eingesetzt werden.

das Bild der aufgenommenen
Zahnflanken eingebaut. Damit
ist eine Vergleichbarkeit zwi-
schen dem optischen und me- (

chanischen Messverfahren ge- d ‘ HEXAGON

geben.

Vollautomatisches
Messen von
Walzfrasern

Die Universal-Werkzeug-Mess-

maschine hobCheck garantiert D i e Zu ku nft d e r

die prazise und wirtschaftliche

Vermessung von Walzfrasern QualitﬁtSSiCheru n g u nd
ebenso wie von Standard-

und Sonderwerkzeugen. Der FI5Chen ri»iCKfijhru I‘Ig

schwenkbare Optiktrager garan-

tiert auch hier das verzerrungs-

freie und hochgenaue Messen Der AbSOlute Scanner AS1 |St eiﬂ
der Zahnform. innovativer neuer 3D Laserscanner
fur portable Messarme und

Die anwenderfreundliche Soft- L t K
ware pilot 4.0 mit intuitiver asertracker.
grafischer Bedienoberflache er-

oglicht ei infache Anl.
MOGHCAL elne elntache Aniage « Datenaufnahme mit 1.2 Millionen Punkten

der Messablaufe bis hin zum
pro Sekunde

Umschalten von Stichproben-
auf Komplettmessung oder dem

Nachmessen einzelner Parame- bis zu 30m

ter direkt aus der Ergebnisliste.

Die Berechnung der Giiteklas- « Scannen von glanzend schwarzen, matt weif3en
sen und die grafische Proto- und polierten Oberflachen

kollierung erfolgen vollautoma-

« Genauigkeit unter 50um bei einer Entfernung von

tisch. Durch die Kombination « Kompatibel mit Absolute Arm und Absolute Tracker

aus Messtaster, Auflichtkamera

und Durchlichtbildverarbeitung « Wechsel zwischen Arm und Tracker ohne Neuausrichtung

konnen bei Walzfrasern alle
relevanten Parameter wie bei- + Automation ready
spielsweise Zahnprofil, Rund-
lauf, Taumel, Teilung, Form und
Lage gemessen werden.

Die Zukunftist AS1

www.zoller-a.at

| hexagonmi.com
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Der Absolute
Scanner AS1

liefert dank
modularem Be-
festigungskonzept
hochschnelle
3D-Laserscanner-
Messungen mit
manuellen sowie
automatisierten Ab-
solute Tracker- und
Absolute Arm-
Systemen.

LEISTUNGSSTARKER,
PLATTFORM-UBERGREIFENDER
SCANNER

Der Absolute Scanner AS1 von Hexagon kombiniert Prazision und Datenqualitat mit einer automatisier-
baren Datenerfassungsrate von 1,2 Millionen Punkten pro Sekunde sowie einer Interoperabilitat zwischen
mobilen Messarm- und Laser Tracker-Systemen. Der AS]1 ist ein idealer Sensor fUr verschiedenste An-
wendungen, beispielsweise in der Automobilindustrie oder im Maschinen- und Anlagenbau.

er AS1 ist ein modularer, blauer Laserlinien-

scanner, der sowohl mit Laser Tracker- als

auch mobilen Messarm-Systemen zum Ein-

satz kommt. Bei der Verwendung mit einem

Leica Absolute Tracker AT960 liefert der AS1
Scanning-Genauigkeiten von bis zu 50 Mikrometern aus 30
Metern Entfernung — sowohl im handgefiihrten als auch
automatisierten Betrieb. Fiir kleine Anwendungen lasst
sich die AS1-Scannereinheit leicht an vorhandenen Ab-
solute Arm-Systemen mit sieben Achsen der aktuellen Ge-
neration befestigen. Diese Konfiguration eignet sich dann
fiir die Durchfiihrung praziser Scans sowie die Erfassung
schwer zuganglicher Bereiche in einem Messvolumen zwi-
schen 2,0 und 4,5 Metern im Durchmesser.

Keine zeitraubende Neuausrichtung

Die Tracker-Funktionalitdt des AS1 basiert auf einer neuen
handgefiihrten Positioniereinheit, dem Absolute Positioner
AP21. Mithilfe des AP21 erfasst der Tracker AT960 samtliche
Positions- und Orientierungsinformationen fiir den Scanner.
Der AS1 lasst sich mithilfe des patentierten kinematischen
Tasteranschlusses von Hexagon — derselben wiederholge-
nauen Tasteraufnahme, die bereits bei Absolute Arm-Sys-

temen zum Einsatz kommt — rasch am AP21 montieren.
Fertigungsteams nutzen dank dieser Eigenschaft dieselbe
AS1-Scannereinheit im laufenden Betrieb abwechselnd auf
einem Tracker- oder einem Arm-System ohne zeitraubende
Neuausrichtung oder Einstellung.

,Ziel der Entwicklung eines verbesserten Laserscanners
fiir unsere Trackersysteme war es, die fir unsere mobilen
Messarme entwickelte SHINE-Technologie auch fiir groRvo-
lumige, trackerbasierte Anwendungen zu nutzen”, erlautert
Duncan Redgewell, President Metrology Devices bei Hexa-
gon. , Wir sind stolz, eine Losung anbieten zu konnen, die
Anwendern die beste Scanleistung sowohl bei Arm- als auch
Trackeranwendungen liefert — ohne dabei in mehrere Scan-
nereinheiten investieren zu miissen. Der AS1 kann sowohl in
Kombination mit unseren Absolute Tracker- als auch Absolu-
te Arm-Systemen genutzt werden — mit denselben qualitativ
hochwertigen Ergebnissen.”

Hochqualitative und hochprazise Daten

Die Laserscanning-Leistung des Absolute Scanner AS1 ba-
siert auf der SHINE-Technologie (Systematic High-Intelligen-
ce Noise Elimination), die Kunden verschiedenster Branchen
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Die Tracker-Funktionalitat des AS1 basiert auf einer neuen hand-
gefuhrten Positioniereinheit, dem Absolute Positioner AP21.

schon seit ihrer Einfithrung mit dem Laserscanner RS6 fir
Absolute Arm-Systeme im Jahr 2019 nutzen. ,Das SHINE-
Konzept bildet die Grundlage der Erfassung hochqualitativer
und hochpraziser Daten bei maximaler Geschwindigkeit auf
nahezu allen Oberflichenarten und -beschaffenheiten in der
Standardeinstellung”, erklart Redgewell. ,Dies minimiert
sowohl das konstante Umschalten zwischen Einstellungen
wahrend des Messprozesses als auch die damit verbundenen
Anwenderschulungen. Dank SHINE scannt der AS1 selbst
anspruchsvollste Oberflaichenarten — ohne die fiir andere
verfiigharen Produkte {iblichen Leistungseinschrankungen.”

Vollstandig automatisierbar

Dank der dynamischen Trackingleistung des Absolute Posi-
tioner AP21 ist der neueste Absolute Scanner vollstandig
automatisierbar. Er eignet sich fiir das hochschnelle Scan-
ning mit blauem Laserlicht in automatisierten Zellen und
Strukturen, ganz gleich ob fertigungsintegriert, an der Fer-
tigungslinie, fertigungsnah oder auch im Messraum — eine
entscheidende Funktionalitét fiir alle Branchen, die den Weg
zur intelligenten Fertigung beschreiten. Auf der Grundlage
dieser neuen Messtechnik werden neue kundenspezifische
Automationssysteme entwickelt.

,Die messtechnikgestiitzte Automation gilt weithin als ein
grundlegender Baustein der GroRserienproduktion der
Zukunft”, verdeutlicht Daniel Moser, Direktor Technische
Produkte bei Hexagon. ,Laser-Tracker-basierte Systeme
werden kiinftig eine entscheidende Rolle spielen. Primar ge-
wahrleisten sie, dass die Qualitat nicht einer immerfort stei-
genden Produktivitat zum Opfer fallt. Eines unserer wichtigs-
ten Ziele bei der Entwicklung des AS1 war es, das System
von Beginn an fiir die Automation sowie die Integration in
ein breites Spektrum von automatisierten Fertigungslosun-
gen auszulegen.”

www.hexagonmi.com/de-AT

www.zerspanungstechnik.com
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Tausende Messwerte pro Sekunde.
Schnell. Prazise. Prozesssicher.
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Messtechnik und Qualitatssicherung

VERMESSUNG VON
VERZAHNUNGSWERKZEUGEN

Bereits seit 2016 existiert die Gear-Skiving-Option fur die Haimer Microset VIO linear Werkzeugvor-
einstellgerate. Mit dieser Messfunktion kann die Aufgabe des Voreinstellens und Vermessens von
Walzschalwerkzeugen extern und wahrend der Produktionsnebenzeiten umgesetzt werden. Diese Option
hat Haimer nun nochmals weiterentwickelt und verbessert, sodass sie fur den Bediener entlastend ist,
die Qualitat am Werkstlck nochmals optimiert und die Gesamtleistung sowie Produktivitat erhdht wird.

eim Einrichtprozess von Verzahnungs-

werkzeugen, die beim Gear-Skiving-Ver-

fahren zum Einsatz kommen, ist ganz be-

sonders darauf zu achten, die exakte Mitte

des Werkzeugs zu finden. Sollte sich das
Werkzeug wahrend des Vorgangs nicht im Zentrum der
Schnittbahn befinden, so wird es an der Flanke der zu
bearbeitenden Verzahnung entlang ,,gezogen” und die
Form und GroRe der Verzahnung konnen sich unge-
wiinscht andern.

Exakte Synchronisation

Eine absolut exakte Synchronisation zwischen dem
Gear-Skiving-Werkzeug und dem Zahn ist bei dieser
Bearbeitung von elementarer Bedeutung. Andernfalls
droht eine Ausschussproduktion anstelle eines wertvol-
len Produktes. Nachdem in der Fertigung mittlerweile
der gesamte Prozess auf ein und derselben Maschine
durchgefiihrt werden kann, wenn diese mit den Tech-
nologiezyklen des Herstellers ausgestattet ist, ist es
umso wichtiger, dass bereits beim ersten Einrichten des
Werkzeugs die richtigen Koordinaten ermittelt werden.

Mithilfe der optimierten Gear-Skiving-Funktion kann
der Anwender mit hoher Wiederholgenauigkeit die kor-
rekten Daten der Schneide ermitteln und digital an die
Werkzeugmaschine iibertragen. Dariiber hinaus kann
dieser Messvorgang iliber ein entsprechendes Mess-Ma-
kro auf dem Voreinstellgerat automatisiert werden, so-
dass auch Mitarbeiter ohne tieferes Know-how die kom-
plexe Vermessung der Werkzeuge umsetzen konnen.

Schwenkbarer Optiktrager

Das System, das mit digitaler Kamera ausgestattet wur-
de, ist um +/- 25° schwenkbar, um sich der Schneiden-
lage anzupassen. Diese Funktion erlaubt es Maschinen-
bedienern, Werkzeuge zum Gear Skiving auf komplett
neue Art und Weise voreinzustellen und zu vermessen.
Gleichzeitig kann die Maschine durchlaufen, da in den
Produktionsnebenzeiten eingestellt werden kann, was
wiederum die Produktivitat insgesamt steigert. Mit
dieser speziellen Technologie konnen weiterhin die
Standardwerkzeuge vermessen werden und auch die-
se Daten sind an die Werkzeugmaschinen tibertragbar.
Die vielseitig einsetzbare Technologie ist attraktiv fiir

)
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Das vollautomatische Voreinstellgerat VIO linear von Haimer Microset ermdglicht es,
mit der optimierten Gear-Skiving-Funktion die korrekten Daten der Schneide wieder-
holgenau zu ermitteln und sie dann digital an die Werkzeugmaschine zu Ubertragen.

all diejenigen, die auf ihren Dreh-Frasmaschinen Gear-
Skiving-Bearbeitungen durchfithren oder auch fiir all
diejenigen, die einfach nur die Werkzeuge effektiv ver-
messen wollen.

www.haimer.de
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Beim Einricht-
prozess von
Verzahnungs-
werkzeugen, die
beim Gear-Skiving-
Verfahren zum
Einsatz kommen,
ist ganz besonders
darauf zu achten,
die exakte Mitte des
Werkzeugs zu finden.
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DER NEUE STANDARD IN DER ZERSPANUNG:

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

Fehlerfrei beim ersten Mal. Jedes Mal!

coreBatctiont, VERICUT se

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



Schmierung und Kiihlung

52

AQUASLIDE ist ein

6l- und esterfreies
Kuhlschmiermittel auf
Wasserbasis, ist absolut
kennzeichnungsfrei und
daher sowonhl fiir Lohn-
fertiger, Zulieferer als
auch OEMs interessant.
(Bilder: polsterpics.com)

KUHLSCHMIERSTOFF
DER NACHSTEN GENERATION

Die Anforderungen an Mensch und Maschine sind in der Zerspanungstechnik besonders hoch. Die Balance zwischen
optimaler Werkstlickbearbeitung und der Gesundheit der Mitarbeiter ist immer eine Herausforderung. Mit AQUASLIDE
bietet die Aquaslide Lubricants GmbH nun eine einfache und effiziente Losung. Kennzeichnungsfrei, hervorragende Haut-
vertraglichkeit und unkompliziertes Fluidmanagement zeichnen diesen neuen, wasserbasierten Klhlschmierstoff aus.

QUASLIDE basiert auf jahrzehntelan-
gem Know-how aus der Entwicklung Technische Vorteile 0
und Produktion von Schmiermitteln. ¢ Ausgezeichnete Kuhleigenschaften
Die Produktlinie besteht ausschlieRlich * Hervorragende Ergebnisse bei allen

aus anwender- und gesundheitsfreund- Ze.rspanungs'arten
Leichte Anmischung und Lagerung

Einfaches Fluidmanagement
Saubere Maschinen
Anlagenpflege, Entsorgung und Arbeitssicherheit. ,So e Hohe Biostabilitat

gibt es mit AQUASLIDE erstmalig ein 61- und esterfreies Fettfreie Oberflachen
Kiihlschmiermittel auf Wasserbasis, das eine gesund-

lichen Bestandteilen, entspricht aber gleichzeitig allen

Anforderungen hinsichtlich technischer Performance,

heitsfreundliche, nachhaltige und technisch vorteilhaf-
te Alternative zu den bis dato im Einsatz befindlichen ten, reprasentativen metallbearbeitenden Unterneh-

Kiihlschmierstoffen darstellt”, fasst Managing Director
Isabelle Kellersperg die Vorteile zusammen.

Eine osterreichische
Erfolgsgeschichte

Die Produktentwicklung von AQUASLIDE startete im
Jahr 2015. In den folgenden Jahren begann eine inten-
sive Testphase unter realen Bedingungen in ausgewahl-

men. Dabei wurden laufend detaillierte Analysen und
Studien erstellt. Die Erfahrungsberichte zeigten rasch,
dass eine olfreie Anwendung in der entsprechenden Zu-
sammensetzung tatsachlich funktioniert. So stand man
vor der Aufgabe, die Formulierung zu verfeinern, um
allen Herausforderungen hinsichtlich Produkteinsatz,
Anlagenpflege, Entsorgung und Arbeitssicherheit zu
entsprechen.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021



Vorteile am Arbeitsplatz

® Angenehmes Raumklima

e Saubere Arbeitsplatze

e Gute Sicht auf die zu bearbeitenden
Teile durch klare Maschinenfenster

e Keine Olnebelbildung

e Hervorragende Hautvertraglichkeit

e Minimierte Verletzungsgefahr
durch die 6lfreie Formulierung

Initiator und Leiter der AQUASLIDE-Produktentwi-
cklung ist der Chemiker DI Dr. Johann Kellersperg, der
bereits in den 1980er-Jahren mit der Entwicklung der
weltweit ersten biologischen Schmiermittel aufhorchen
lieB. ,Es ist zu meiner Lebensaufgabe geworden, mit
Produktinnovationen die besten technischen Bedingun-
gen fiir die Industrie zu schaffen, dabei aber Mensch
und Natur zu schiitzen”, betont Johann Kellersperg und
er erganzt: ,Die Entwicklung von AQUASLIDE wird die-
sem Anspruch mehr als gerecht.”

Hervorragende Hautvertraglichkeit
Laut einer aktuellen Studie (Anm.: In vitro Skin Irrita-
tion Test laut OECD 439) des ICCR-RoRdorf, wird die
Hautvertraglichkeit des Kiihlschmiermittels bestatigt.
Denn die Basis von AQUASLIDE ist Wasser und wie
Wasser wirkt es auch bei Korperkontakt. ,Arbeitsaus-
falle aufgrund schwerwiegender Irritationen von Haut
oder Lunge gehdren damit der Vergangenheit an”, so
Johann Kellersperg weiter.

Ein Produkt, alle Anwendungen

AQUASLIDE setzt auf eine One-Product-Strategie. Daher
ist AQUASLIDE | ONE laut Isabelle Kellersperg fiir den
Einsatz bei allen Zerspanungsarten und fiir alle gangigen
Werkstoffe geeignet: , So entfallen Aufwand und Logistik,
um fiir jede Bearbeitung das passende Kithlschmiermit-

www.zerspanungstechnik.com

Schmierung und Kiihlung

tel auf Lager haben zu miissen. Das ist gleichermaf3en fiir

Auftragsfertiger, Zulieferer als auch OEMs interessant.”

Namhafte ~Unternehmen in  Osterreich  haben
AQUASLIDE | ONE bereits in Verwendung und unter-
ziehen den neuartigen Kiihlschmierstoff einem tagli-
chen Hartetest. ,AQUASLIDE | ONE leitet tatsachlich
eine kleine Revolution bei Kiithlschmiermitteln ein und
unterstiitzt das immer starker werdende Bewusstsein
der Unternehmen im Hinblick auf das Thema Arbeits-
gesundheit”, bezieht sich Isabelle Kellersperg mit der
Neuentwicklung auf eine Forderung der Branche und
geht abschlieBend auf die zukiinftige Ausrichtung des
jungen Unternehmens ein: ,,Unsere ersten Kunden zei-
gen sich begeistert, sprechen sogar von einer Sensa-
tion. Das bestarkt uns natiirlich in unserem Ziel, in Zu-
sammenarbeit mit unseren strategischen Partnern mit
den Produkten von AQUASLIDE bald in ganz Europa
vertreten zu sein.”

www.aquaslide-lubricants.com

links Das Ziel von AQUASLIDE war es, nur ein Produkt fur alle
Zerspanungsarten und fur alle Werkstoffe zu entwickeln.

rechts AQUASLIDE basiert auf jahrzehntelangem Know-how aus
der Entwicklung und Produktion von Schmiermitteln und wird
bereits von namhaften Unternehmen einem Hartetest unterzogen.

Mag. Isabelle
Kellersperg und
Produktentwickler
DI Dr. Johann
Kellersperg sind zu
Recht stolz auf ihre
Neuentwicklung
am Kuhlschmier-
stoffsektor.
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Im neuen Drehzentrum der Firma Amteq
wurde sowohl auf der Haupt- als auch auf
der Gegenspindel ein TOPlus mini-Futter
als Universalschnittstelle fur alle weiteren
Hainbuch-Spannmittel montiert.

SICHERER RUCKHALT
MIT SYSTEM

Die Amteq GmbH outet sich bereits mit inrem Firmennamen als zukunftsorientiertes, auf fortschrittliche Techno-
logien setzendes Unternehmen, denn die ersten beiden Buchstaben stehen fUr Advanced Manufacturing. Dass sie
konventionelle Fertigungsverfahren mit den Mdglichkeiten des 3D-Metalldrucks kombinieren, ist aber nicht die
einzige ,Besonderheit” der Frankenmarkter: Die Oberdsterreicher wissen auch mit sehr speziellen Anforderungen,
u. a. aus der Luftfahrt, und schwierigen Rohmaterialien bestens umzugehen. Schnell wechselbare Spannmittel aus
dem modularen System von Hainbuch sorgen dabei fUr den nétigen RUckhalt. von sandra Winter, x-technik
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ie Amteq GmbH ist ein kleiner, aber fei-
ner Fertigungsbetrieb, in dem nicht nur in
hochster Qualitat CNC-gedreht und gefrast,
sondern auch aus verschiedenen Sorten
Metallpulver 3D-gedruckt wird. Dies hat mit
dem beruflichen Background der Griindungsvater zu tun:
Vier von fiinf hatten eine Vergangenheit bei Unterneh-
men, die an die Luftfahrtindustrie lieferten. ,,Urspriinglich

war es unsere Vision, moglichst viele Leichtbauprodukte
herzustellen. In Flugzeugen ist das Gewicht der verbau-
ten Teile ein Riesenthema und jedes Kilogramm weniger
bringt tiber die durchschnittliche Lebensdauer eines Flug-
zeugs gerechnet eine Ersparnis von rund 25.000 Euro mit
sich”, erklart Amteq-Co-Founder Markus Kienast. Als Pro-
jektmanager weif er, wo es sich zu Optimierungszwecken
genau hinzusehen lohnt. Das beginne bei der Werkstoff-

" Der direkte Vergleich mit einer anderen Drehmaschine
zeigte es deutlich auf: Wenn Werkstiicke aus Duplex-
stahlen bei anspruchsvollen Bearbeitungen mit Hainbuch-
Spannmitteln fixiert werden, wird durch die hohe Rund-
laufgenauigkeit die Vibration reduziert und dadurch der
Wendeschneidplatten-Verbrauch malRgeblich gesenkt.

Markus Kienast, Projektmanager bei Amteq
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Spannsysteme

Shortcut

Aufgabenstellung: Eine flexible Schnell-
wechsel- bzw. Spannlésung flr eine neue
Drehmaschine.

Losung: Unterschiedlichste Produkte aus
dem modularen System von Hainbuch.

Nutzen: Schnelles Umrusten, hohe
Rundlaufgenauigkeit, Prozesssicherheit.

auswahl bzw. -beschaffung und reiche hin bis zu konstruk-
tiven Vorschlagen, wie ein bestimmter Teil kosteneffizient
sowie den Vorgaben der ISO 9001 und der EN/AS 9100
entsprechend zu fertigen sei. , Eine unserer Hauptstarken
besteht sicherlich darin, dass wir unseren Kunden mafige-
schneiderte Komplettpakete anbieten. Wir konzipieren, in-
novieren und realisieren. Eine Kombination verschiedener
Herstellungsprozesse oder Werkstoffe ist dabei genauso
machbar wie das Sicherstellen von Oberflachenverede-
lungen oder Warmebehandlungen”, beschreibt Alexander
Zabel, Betriebsleiter bei der Amteq GmbH.

Etwaige Berlihrungsangste mit schwer zerspanbaren Mate-
rialien kennen die Frankenmarkter nicht — ganz im Gegen-
teil: Sie gelten mittlerweile als heifer Tipp, wenn es unab-
dingbar ist, dass aufgrund hoher Rohmaterialkosten gleich
beim ersten Versuch Gutteile erzeugt werden. ,Wir haben
eine extrem geringe Ausschussquote. Teilweise bendtigen
wir nicht einmal fiir Prototypen ein Rohmaterial-Backup”,
streicht Zabel die Fertigungskompetenz seines Teams her-
vor. ,,Dadurch, dass wir es immer wieder mit sehr speziel-
len, eher uniiblichen Legierungen zu tun bekommen, ler-
nen wir permanent dazu. Davon profitieren natiirlich auch
unsere Kunden”, fiigt der Betriebsleiter erganzend hinzu.
StiickzahlmaRig bewege man sich meist zwischen 5 und
50 Stiick. LosgroRen jenseits der 1.000er-Marke seien eher
die Ausnahme. Das bedeutet: Am Untermithlberg 1 wird
haufig umgeriistet, bei der , kleinen” Drehmaschine — einer
Doosan LYNX 2100LSY - bis zu dreimal am Tag.

Wer mit System halt,

produziert effizienter

Anfangs war es vor allem die Luftfahrtindustrie, auf die die
Amteq GmbH mit ihrem Leistungsangebot abzielte, mittler-
weile hat sie sich aber viel breiter aufgestellt. Jetzt ~>>

" Umso kleiner die zu spannenden Teile, desto mehr
Sinn macht der Einsatz eines Spannkopfs. Bei unserer
kleinen CNC-Drehmaschine hat sich die Kombination eines
TOPlus mini-Spannfutters mit weiteren Spannelementen
aus dem Hause Hainbuch auf Anhieb bewahrt.

Alexander Zabel, Betriebsleiter bei Amteq

www.zerspanungstechnik.com

Ein Spannsystem
far alle Falle: Im
modularen System
von Hainbuch findet
sich fur jede Spann-
situation die richtige
Lésung. Bei den
Spannkdpfen setzte
Amteq von Anfang
an auf glatte, gerillte
und geriffelte Aus-
fuhrungen.




Spannsysteme

gibt es kaum mehr eine Branche, fiir die die Franken-

markter nicht Hand anlegen, sofern ein Auftrag ins Ge-
samtkonzept passt. Denn fiir Standard-Geschichten sind
die innovationsfreudigen Oberosterreicher eher nicht zu
haben. Sie bevorzugen herausfordernde Aufgabenstellun-
gen, bei denen sie ihr 10sungsorientiertes Geschick unter
Beweis stellen konnen. ,Wir fertigen beispielsweise die
Gesamtbaugruppe fiir Liftungsdiisen, die, nachdem sie
von einem externen Dienstleister mit 24-Karat-Gold be-
schichtet wurde, in einem Privatjet landet”, gibt Alexander
Zabel ein konkretes Beispiel fiir einen im wahrsten Sinne
des Wortes aullergewohnlichen Auftrag. Geometrien oder
(Leichtbau-)Strukturen, die auf konventionelle Art nicht
herstellbar sind, werden von seinen Kollegen mittels Ad-
ditiver Fertigung zu funktionalem Leben erweckt. Fiir alles
andere stehen mehrere drei- bzw. fiinfachsige CNC-Ma-
schinen zur Verfiigung.

Der jlingste Zugang im Maschinenpark ist ein kompaktes
Hochleistungsdrehzentrum des siidkoreanischen Her-
stellers Doosan Machine Tools. Dieses wurde Ende 2020
fiir eine hochgenaue Fertigung kleiner Teile angeschafft.
,StandardmaRig war die LYNX 2100SLY mit einem Drei-
backenfutter ausgestattet, aber dieses ging nie in Betrieb.
Stattdessen bedienen wir uns je nach Bedarf aus dem mo-
dularen System von Hainbuch”, verrit der Betriebsleiter
der Firma Amteq, dass er beim Spannen von Werkstii-
cken lieber auf Nummer sicher geht. Zumal der direkte
Vergleich mit einer anderen Maschine sofort bewies: Wer
beim Fixieren seiner Werkstiicke auf die Haltekrafte eines
TOPlus-Systems vertraut, produziert effizienter. In Fran-
kenmarkt spiegelt sich diese Erkenntnis u. a. in einem ge-

Der Segment-
spanndorn
MANDO Adapt
T212 funktioniert
nach dem Axzug-
Prinzip. Er ist ein
sehr robustes und
hochgenaues
Innenspannmittel
mit einer Rundlauf-
genauigkeit kleiner
0,01 mm.

ringeren Verbrauch von Wendeschneidplatten wider. Da
die Hainbuch-Spannmittel die Werkstiicke vollflaichig um-
schlieBen und somit wirklich gut fixieren, treten selbst bei
der Bearbeitung von Duplexstdhlen und anderen wider-
spenstigen Materialien kaum Vibrationen auf. Das erhoht
die Lebensdauer der eingesetzten Werkzeuge.

Maximale Flexibilitat ist bei der von Amteq bewusst ge-
wahlten Spannlosung ebenfalls gegeben. SchlieRlich han-
delt es sich dabei um ein modulares System, das fiir jede
Aufgabenstellung perfekt passende Spanndorne, Spann-
kopfe sowie weitere Adaptionen offeriert. Alexander Zabel
und seine Kollegen entschieden sich fiir ein TOPlus mini-
Standardfutter in Baugroe 65 als Basisspannmittel auf
Haupt- und Gegenspindel. Als weitere Fixierhilfen wurden
in einem ersten Schritt mehrere sechseckige Spannkdpfe in
den Ausfiihrungen glatt fiir bereits fertig bearbeitete Kontu-
ren, gerillt fiir ,,normale” Rohmaterialien sowie mit Z-Riffe-
lung fiir verzundertes Rohmaterial bestellt. Sollten kiinftige
Kundenauftrage andere SE-65-TOP-Spannkopf-Typen er-
fordern, beispielsweise fiir andere Durchmesser, wird der
Spannelemente-Bestand entsprechend aufgestockt.

,Als die Firma Amteq im Dezember 2020 im Zuge eines
Maschinenkaufs an uns herantrat, war sie ein Neukunde
fiir uns. Gemeinsam iiberlegten wir uns eine zukunftsori-
entierte Spannstrategie, die fiir eine mannlose Serienpro-
duktion wahrend der Nachtstunden genauso funktioniert
wie fiir eine bedienergefithrte Einzelteilfertigung unter-
tags. AuBerdem sollte das Ergebnis riistfreundlich und
hochgenau sein”, erinnert sich Jiirgen Schmidhuber, tech-
nischer Verkauf bei Hainbuch, an die Wiinsche, die an ihn

" Alle Adaptionen aus dem modularen System von Hainbuch
lassen sich innerhalb weniger Sekunden mit einer Betatigungs-

schraube und drei Anzugsschrauben auf das TOPlus mini-Futter
montieren. Egal ob Aullen- oder Innenspannung, mittels Nieder-
zugeffekt wird fiir eine solide Fixierung der Werkstiicke gesorgt.

Jirgen Schmidhuber, technischer Verkauf bei Hainbuch
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herangetragen wurden. Warum er den Frankenmarktern
letztendlich TOPlus und nicht SPANNTOP nova als Kraft-
spannmittel der Wahl empfahl, begriindet er folgenderma-
Ren: ,,Weil wir mit diesem System noch mehr Spannkraft,
eine bessere Abdichtung und dank entsprechender Nuten
in der Spannelementeaufnahme eine permanente, optima-
le Schmierung bieten.”

Bestens geriistet fiir die Zukunft

Alexander Zabel kannte die Vorziige des modularen Sys-
tems von Hainbuch bereits von einem fritheren Dienstge-
ber. Bei diesem war er in der Verzahnerei tatig und hatte
viele Maschinen zu risten. Damals war es ebenfalls eine
Kombination aus einem Schnellwechselsystem und einem
TOPlus-Futter, das ihm seine Arbeit erheblich erleichter-
te. ,Innerhalb von weniger als einer Minute war so ein
Spannkopf-Tausch erledigt. Einfach rausnehmen, sauber-
machen, einen neuen reingeben und schon hatte ich beim
nachsten Werkstiick fiir die bendtigten Haltekrafte und
eine hohe Rundlaufgenauigkeit gesorgt”, erzahlt Alexan-
der Zabel. Seiner Erfahrung nach mache sich eine Inves-
tition in ein Futter, das zugleich als Universalschnittstelle
fiir weitere Spannhilfen dient, auf jeden Fall bezahlt. , Oft
scheitert eine Komplettbearbeitung daran, dass ein ver-
niinftiges Innenspannmittel fehlt. Mit MANDO Adapt bie-
tet Hainbuch auch dafiir eine TOPlus-kompatible Losung,
die selbst bei acht Millimetern kleinen Spanndurchmes-

Da die Hainbuch-Spannmittel die Werksticke vollflachig
umschlieBen und somit wirklich gut fixieren, treten selbst
bei der Bearbeitung von Duplexstahlen und anderen wider-
spenstigen Materialien kaum Vibrationen auf. Das erhéht
die Lebensdauer der eingesetzten Werkzeuge.

www.zerspanungstechnik.com

sern mit iberzeugenden Haltekrédften punktet”, freut sich
der Betriebsleiter der Firma Amteq. Er sieht sich nun noch
besser geriistet fiir die Anforderungen der Zukunft. Selbst
das Dreibackenfutter, mit dem die Doosan-Maschine ur-
spriinglich geliefert wurde, blieb ihm erhalten und ware
dank der centroteX Schnellwechsel-Schnittstelle eben-
falls schnell einwechselbar. Grundsatzlich seien allerdings
zwei Hainbuch-Backenmodule in den Groen 145 und 215
fiir die Bearbeitung von Bauteilen gedacht, deren Durch-
messer mehr als 65 Millimeter betragt.

www.hainbuch.at

-

Anwender

Die 2016 gegrindete Amteq GmbH ist ein
kleiner, aber feiner Fertigungsbetrieb und
Komplettanbieter fir komplexe Baugruppen,
der, wie der Firmenname bereits verrat, auf
Advanced (A) Manufacturing (M) Technologien
(TE) sowie auf eine kompetente Projekt-
abwicklung in héchster Qualitat (Q) setzt. Die
Dreh-, Fras- sowie 3D-Metalldruck-Klnste

der Frankenmarkter sind in den unterschied-
lichsten Branchen sehr gefragt - insbesondere
auch in der Luftfahrt, was mit der beruflichen
Historie der Unternehmensgrtinder zu tun hat.

AMTEQ GmbH

Untermuhlberg 1, A-4890 Frankenmarkt
Tel. +43 660-7742007

www.amteqg.at

Spannsysteme

Das Doosan

LYNX 2100SLY-
Drehzentrum wurde
Ende 2020 fiir

eine hochgenaue
Fertigung kleiner
Teile angeschafft.
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MIT PRAZISION
GROSSE ZEIGEN

Das neue
Flaggschiff
der Johann
Haunschmidt
GmbH o6ffnet
den Weg in
die GroBteile-
bearbeitung.

Seit mehr als 45 Jahren steht die Johann Haunschmidt GmbH im oberdsterreichischen Tragwein flr Prazision
in der Einzelteil- und Kleinserienfertigung. Durch die Investition in eine siebenachsige SHW PowerSpeed 3000C
Fahrstanderfrasmaschine und ein DMU 125 P duoBLOCK-Frasbearbeitungszentrum von DMG Mori steigt der
Muhlviertler Lohnfertigungsbetrieb nun auch in die Gro3teilebearbeitung ein. von Georg Schépf, x-technik

Is Johann Haunschmidt 1974 sein
Unternehmen gegriindet hat, hatte er
wohl noch nicht im Sinn, dass daraus
ein Metallbearbeitungsbetrieb mit 42
Mitarbeitern auf einer Produktionsfla-
che von 4.000 m? werden wiirde. Gestartet hat Haun-
schmidt mit der Herstellung von Spritzgussformen.
1998 wurde Johann Schmid Geschéftsfithrer, erwarb
das Unternehmen dann 2006 zusammen mit Werner
Beneder, Geschiftsfithrer der Beneder Werkzeugbau
GmbH, und entwickelte den Lohnfertiger stetig weiter.

,Wir arbeiten mit der Beneder-Gruppe partnerschaftlich
zusammen. Zusatzlich zu unserem sehr umfangreichen
Maschinenpark, mit dem wir einen groRen Teil unserer
Auftrage abdecken konnen, gibt uns die Zusammenar-
beit Zugriff auf weitere Fertigungsmethoden, die unser

Portfolio wertvoll erganzen”, erklart Johann Schmid.
,Als Geschaftsfiihrer ist es mir wichtig, unseren Kunden
eine hohe Fertigungstiefe aus einer Hand anbieten zu
konnen und dabei immer unseren Leitspruch ,Prazision
in Perfektion’ im Auge zu haben”, erganzt er.

" Unser Ziel ist es, Leitbetrieb
fir die Lohnfertigung in der GroR-
teilebearbeitung zu werden und
stellen dabei Prazision mit Hand-
schlagqualitat in den Vordergrund.

Johann Schmid, Geschéftsfiihrer der Johann
Haunschmidt GmbH
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links Die neue
SHW-Fahrstander-
maschine Power
Speed 3000C bei
Haunschmidt ver-
fugt Uber Verfahr-
wege von (X/Y/Z)
4,000 x 2100 x
1.500 mm und
erweitert das
Teilespektrum des
Lohnfertigers damit
enorm.

rechts Ein Dreh-
tisch als B-Achse
mit zusatzlichem
Verfahrweg von
1.000 mm als W-
Achse erweitert das
Einsatzspektrum der
Maschine zusatzlich.

Breit aufgestellt

Das Leistungsportfolio von Haunschmidt beinhaltet Dre-
hen, Frasen, Honen, Lappen, Erodieren sowie Schleifen
und Harten. Als Lohnfertigungsbetrieb fiir komplexe
Teile sind die Mibhlviertler Zerspanungsexperten auf
Prototypen bis hin zu {iberschaubaren Losgrofen spe-
zialisiert. ,Natiirlich handelt es sich bei den verarbeite-
ten Werkstoffen meist um Stahlwerkstoffe, wir sind aber
auch versiert im Umgang mit Leicht- und Buntmetallen
sowie technischen Kunststoffen. 90 bis 95 % unserer
Fertigungsteile werden komplett, also inklusive Materi-

www.zerspanungstechnik.com

albeschaffung hergestellt. Nur ein kleiner Teil der Halb-
zeuge wird von unseren Kunden beigestellt”, bringt sich
Betriebsleiter Nikolaus Rihrnefl ein.

Durch das breit gefacherte Fertigungsspektrum ist
man in der Lage, auch ausgefallene Kundenwiinsche
zu befriedigen. Die Kunden, die im Wesentlichen aus
den Bereichen Maschinenbau, Extrusionstechnik und
Kunststoffrecycling kommen, schatzen dabei die One-
Stop-Strategie. ,Jedes Bauteil verlasst unsere Fertigung

einbaufertig, es sei denn der Kunde wiinscht ex- >>

Die DMU 125
duoBLOCK schlieBt
bei Haunschmidt
die Liicke zwischen
den Standard-
TeilegréBen und
der GroBteile-
bearbeitung.

Werkzeugmaschinen
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plizit nur eine Teilbearbeitung. Jedoch stellen wir in je-
dem Fall sicher, dass das von uns zerspante Werkstiick
genau den Anforderungen unserer Kunden entspricht”,
betont Johann Schmid. ,Als Komplettanbieter unter-
stliitzen wir unsere Kunden auch bei der Auswahl der
geeigneten Fertigungsstrategien. Oft konnen wir auf-
grund unserer Erfahrung wertvolle Hinweise geben, die
eine wirtschaftlichere Bearbeitung ermoglichen. Diese
ehrliche und kompetente Beratung schitzen unsere
Kunden sehr”, ergénzt RithrneRl.

Den Marktanforderungen

Rechnung tragen

Die Anforderungen hinsichtlich Teilegrofen sind viel-
faltig. So werden auch Bauteile mit groen Dimensio-
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nen oder hohen Stiickgewichten regelmaRig bei Haun-
schmidt angefragt. , Wir wollen natiirlich auch diese
Kundenbediirfnisse in gewohnter Préazision abdecken.
Und die Tendenz geht bei uns im Moment in Richtung
immer noch groferer Komponenten. Zwar konnten wir
schon relativ groRe Teile bearbeiten, sind aber immer
wieder an Grenzen in Bezug auf Gewicht und Ver-
fahrwege gestoBen”, begriindet Schmid die Entschei-
dung, mit seinem Unternehmen in neue Dimensionen
vorzustoRen.

Fiir den leidenschaftlichen Unternehmer war klar, dass
man bei der Investition in die GroRteilebearbeitung
keine Kompromisse eingehen kann, um dem eigenen
Anspruch an Perfektion treu zu bleiben. Nach ausfiihrli-

" Mit den beiden neuen Maschinen sind wir

in der Lage, auch die Fertigung im Mittleren und
GroRteilesegment anzubieten. Natiirlich in hochster
Prazision und gewohnter Qualitat.

Nikolaus RiihrneBl, Betriebsleiter bei der Johann Haunschmidt GmbH

Nikolaus
RiihrneBl, Andreas
Viertelmayr und
Johann Schmid
(v.l.n.r.) freuen sich
Uber die neuen Be-
arbeitungsmoglich-
keiten des ober-
oOsterreichischen
Lohnfertigers.
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cher Recherche und zahlreichen Testbearbeitungen fiel
die Wahl schlief8lich auf eine Power Speed 3000C von
SHW. ,Damit sind wir in der Lage, richtig groRe Bau-
teile fiir die unterschiedlichsten Branchen in hochster
Prazision zu bearbeiten.”

Gesamtes GroBenspektrum
verfligbar

Die neue SHW-Fahrstindermaschine bei Haunschmidt,
die iiber Verfahrwege von (X/Y/Z) 4.000 x 2.100 x 1.500
mm verfiigt, ist zusatzlich mit einer C-Achse mit einem
Schwenkbereich von 360° und einer A-Achse mit einem
stufenlosen Schwenkbereich von + 120° ausgestattet.
Erganzt wird das System um einen Drehtisch als B-Ach-
se mit zusatzlichem Verfahrweg von 1.000 mm als W-
Achse, die den Bearbeitungsumfang nochmals erwei-
tert. Ein Werkzeugmagazin mit 120 Platzen und HSK
100-Aufnahme lasst in der Werkzeugvorhaltung kaum
Wiinsche offen.

,Wir haben die Maschine im Februar 2020 in Betrieb
genommen und sind mit den Ergebnissen, die wir dar-
auf erzielen, hochzufrieden. Allerdings ist es nicht sinn-
voll, die Maschine mit Teilen zu blockieren, die im Gro-
Renspektrum zwischen den Standard-TeilegrofSen und
den wirklich groRen Teilen liegen. Darum haben wir fast
zeitgleich zusatzlich in eine DMU 125 von DMG Mori in-
vestiert”, fiihrt der Geschéftsfithrer weiter aus.

Das 5-Achs-Frasbearbeitungszentrum DMU 125 P duo-
BLOCK verfuigt iiber Verfahrwege (X/Y/Z) von 1.250 x
1.250 x 1.000 mm bei einer maximalen Tischbeladung
von 2.800 kg und einem Drehtischdurchmesser von
1.250 mm. ,,Die DMU 125 bietet uns zusatzlich den Vor-
teil, dass wir durch den stabilen und starken Antrieb
des Rundtisches auch komplexe Umfangsbearbeitun-
gen durchfithren konnen. Auch die Spindel der DMU ist
mit einer HSK 100-Schnittstelle ausgestattet, was uns
eine einheitliche Werkzeugvorbereitung ermdglicht”,
erganzt RithrneRl.

Mit Simulation
zu sicherer Bearbeitung

Beide Maschinen fiigen sich mit einer Heidenhain TNC
640-Steuerung in eine weitgehend einheitliche Steue-
rungslandschaft der gesamten CNC-Flotte bei Haun-
schmidt ein. Die hauptzeitparallele Programmierung
der Systeme erfolgt mit dem CAM-System hyperMILL
von Open Mind.

Erwahnenswert ist in diesem Zusammenhang, dass in
Tragwein die weltweit erste hyperMILL Virtual Machi-
ning Center-Lizenz fiir 7-Achs-Bearbeitung zum Einsatz
kommt. ,So konnen wir unsere NC-Programme bereits

www.zerspanungstechnik.com
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im Vorfeld testen, was uns zusatzliche Sicherheit in der
Arbeitsvorbereitung gibt und einen problemlosen Ab-
lauf der Fertigung sicherstellt. Auf hochste Prazision
aus dem Hause Haunschmidt ist dadurch auch in der
GroRteilebearbeitung absolut Verlass”, bringt es Johann
Schmid abschlieRend auf den Punkt.

www.haunschmidt.at

Zum Unternehmen

Die Johann Haunschmidt GmbH in Tragwein
(00) fertigt als Lohnfertiger flir die Maschinen-
bau-, Extrusionstechnik- und Kunstoffverar-
beitungsindustrie Maschinen- und Werkzeug-
komponenten in LosgréBen zwischen 1 und
100 Stuck. Mit 42 Mitarbeitern und einem
modernen Maschinenpark verfligt das 1974
gegrindete Unternehmen Uber eine immense
Fertigungstiefe und liefert héchste Prazision
bei komplexen Teilen.

Werkzeugmaschinen

Der Drehtisch der
DMU 125 erlaubt
mit einer Drehzahl
von bis zu 500 U/
min auch eine
Drehbearbeitung
mit groBen Durch-
messern.
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Die neuen 4-Achs-Universal-Bearbeitungszentren
G440, G640 und G840 lassen sich individuell nach
spezifischen Kundenanforderungen konfigurieren.

NEUE 4-ACHS-BAUREIHE

Mit der Erweiterung des Produktspektrums um eine 4-Achs-Maschinen-Baureihe kann Grob, in
Osterreich vertreten durch Alfleth Engineering, den stetig wachsenden Anforderungen aus allen
Zielmarkten auBerhalb des 5-Achs-Marktsegments gerecht werden. Durch ihren modularen
Maschinenaufbau und ihre hohe Optionsvielfalt lassen sich die 4-Achs-Bearbeitungszentren G440,
G640 und G840 individuell nach spezifischen Kundenanforderungen konfigurieren.
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ie die 5-Achs-Universalmaschinen
von Grob punktet die 4-Achs-Ma-
schinen-Baureihe durch kompakte
Bauweise sowie hohe Produktivi-
tat und Stabilitdt und ist neben
dem Bereich Automotive insbesondere auch auf die
Segmente Maschinenbau, Schienen-, Land - und Bau-
maschinen sowie die Fluidtechnik ausgerichtet. Die

neue 4-Achs-Maschine zeichnet sich zudem durch ein
hohes Beladegewicht, hohe Vorschubkrafte und Be-
schleunigungen der Hauptachsen aus.

Uber 90 Jahre Erfahrung
mit Werkzeugmaschinen

Um das Gewicht der Strukturbauteile zu reduzieren
und gleichzeitig die Stabilitdt zu erhéhen, wurde die
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Drei Linear- und eine Rundachse ermdéglichen eine
4-Seiten-Bearbeitung. Der in der Standardvariante bereits
verbaute Torquemotor in der B-Achse erméglicht zudem
eine schnelle Positionierbewegung bei héchster Prazision.

4-Achs-Maschinen-Baureihe mithilfe numerischer  steifen Maschinenbett mit drei Fixator-Punkten
Methoden - wie der Topologieoptimierung und  aufgebaut. Die Rundachse wird von einem dy-
der FEM-Simulation — ausgelegt und berechnet. = namischen Torquemotor, die Linearachsen von

Sie ist in Fahrstanderbauweise auf einem eigen-  Kugelgewindetrieben angetrieben. Fiir die >>

Das neue vertikale Bearbeitungszentrum
OKUMA MB-80V |

» Ideal fur groBe Werkstticke
bis 1.000 x 2.000 mm
Extreme Wiederholgenauigkeit

Stabile Doppelstdnderkonstruktion

lo i IM OKUMA TECHNICAL CENTRE | PARNDORF.

OPEN POSSIBILITIES

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at | www.precisa.at
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Modelle G640 und G840 ist eine Arbeitsraumerwei-
terung durch einen an das Zielsegment angepassten,

groReren Fahrstander moglich, wodurch der Einsatz
hoherer Spanntiirme realisiert wird.

Flexibel einsetzbare Spindelgréen

Die drei BaugroBen G440, G640 und G840 bieten
neben den Palettenvarianten von 500, 630 und 800
mm ein durchgangiges Konzept verfiigbarer Spindel-
groRen mit kleiner und grofer Schnittstelle in HSK,
SK, CAT, BT sowie BIG-PLUS. Neben der groRen Aus-
wahl an Spindelvarianten werden bevorzugt die von
Grob selbst entwickelten und gefertigten Motorspin-
deln eingesetzt, da diese optimal auf die G-Module
abgestimmt sind.

Drei Linear- und eine Rundachse ermoglichen eine
4-Seiten-Bearbeitung. Die Linearachsen X und Y be-
wegen die Bearbeitungsspindel. Das Antriebskonzept
basiert dabei je nach Ausstattung auf einen im Mas-
senschwerpunkt angeordnetem oder zwei symmet-
risch angeordneten Kugelgewindegetrieben in der Y-
Achse. Der in der Standardvariante bereits verbaute
Torquemotor in der B-Achse ermoglicht zudem eine
schnelle Positionierbewegung bei hochster Prazision.

Vielseitige Auswahlméglichkeiten

Die Werkzeugmagazine werden als separate, eigen-
stindige Module neben der Maschine platziert und
sind hinsichtlich sich verdndernder Kundenanforde-
rungen im Nachgang leicht austauschbar. Die Werk-

Von einem Ein-
scheiben- bis

hin zu einem
Flinfscheiben-
magazin kann je
nach Maschinen-
typ individuell das
Werkzeugmagazin
konfiguriert werden.

zeugmagazine lassen sich in ihrer Kapazitat sinnvoll
an den Kundenbedarf skalieren. Weiterhin sind gro-
Re Werkzeugspeicher von 450 Werkzeugen (HSK-
A100) verfiigbar und erganzen das Programm nach
oben. Fiir flexible Fertigungszellen steht neben Leit-
rechnerexpertise auch die Integration von zentralen
Werkzeugmagazinen im Programm. Werkzeuge mit
Werkzeuglangen von bis zu 830 mm konnen dabei in
ergonomisch giinstiger Bedienhohe von Hand direkt
in die Magazine hauptzeitparallel eingelegt werden.

Automatisierungstechnik
fur die 4-Achs-Baureihe

Grob biindelt die Kompetenzen fiir eine ganzheitliche
Beratung im Umfeld der Automatisierungstechnik
in dem Center of Excellence (CoE) Automation. Die
Kunden von Grob erhalten hier eine abgestimmte
Automatisierungslosung, welche mittels 3D-Planung
und Ablaufsimulation unter anndhernd Realbedin-
gungen ausgelegt ist. Mogliche Realisierungsvor-
schlage reichen von einem standardméRig vorge-
sehenen Palettenwechsler mit Spanntiirmen und
ausgefeilter Werkstiickspanntechnik bis hin zu Grob
eigenem robotergestiitzten Werkstiick- und Paletten-
Handling. In der Werkstiickspanntechnik kann auf
eine eigene Vorrichtungskonstruktion und -fertigung
zuriickgegriffen werden. Einer nachtraglich flexiblen
Integration in bestehende Anlagen und Automations-
systeme steht ebenfalls nichts im Wege.

www.grobgroup.comewww.alfleth.at
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Medical Center

in D-Schorndort

Nehmen Sie an der digitalen
Eroffnung des neuen Medical Centers
in D-Schorndorf teil

15. Juli 2021, 10:00 - 12:00

Die einzigartige Anlaufstelle fur
Kunden und Partner aus dem
r Bereich Medizintechnik.
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Im Juli 2020 nahm die Jorns AG
das 5-Achs-Bearbeitungszentrum
Starrag STC 1250 in Betrieb, seit
Anfang September nimimt die
Produktion damit richtig Fahrt auf.

DAMIT RUND UM
DIE UHR SPANE FLIEGEN

Die Stander von Biegemaschinen sind bei der Jorns AG machtige Schwei3konstruktionen mit einem
Storkreis von bis zu 2300 mm. Mit dem flUnfachsigen GroBbearbeitungszentrum STC 1250 von Starrag
konnte das Unternehmen die Prazisionsbearbeitung dieser Teile deutlich wirtschaftlicher gestalten.

orns AG — der Name steht fiir Biege- und Doppel-
biegemaschinen in Schweizer Qualitat, die welt-
weit hochste Anerkennung genieRen. ,Wir ferti-

Shortcut

Aufgabenstellung: Herstellung von
tragenden Standerelementen fur Biege-
und Doppelbiegemaschinen.

gen an unserem Stammsitz in Lotzwil rund 120

Schwenkbiegemaschinen im Jahr, die zu iber
90 % exportiert werden. Mit diesem Volumen gehoren
wir weltweit zu den fithrenden Anbietern dieser Maschi-
nengattung”, erkldrt CEO Marc Jorns.

Losung: 5-Achs-Bearbeitungszentrum
Starrag STC 1250.

Nutzen: Bearbeitungszeiten verkurzt; haupt-

Qualitativ hochwertiges Equipment zeitparalleles RUsten; mannarme Schichten.

Die Anspriiche, die Marc Jorns an seine Produkte stellt,

muss auch das eigene Produktionsequipment erfiillen:
,Um im internationalen Wettbewerbsumfeld bestehen Diese Stander sind Schweikonstruktionen, deren Bear-
zu konnen, benotigen wir qualitativ hochwertige, sehr
produktive Maschinen.” Die jlingste Investition galt der

Herstellung der groRten Maschinenkomponenten, der

beitung einen Storkreis von bis zu 2.300 mm erfordert”,
veranschaulicht Peter Roth, Leiter Produktion.

tragenden Standerelemente. ,Unsere Maschinen besit-
zen kein klassisches Maschinenbett, sondern Arme und
Stander, die auf den Grundrahmen geschraubt werden.

Da das bisherige, hierfiir zustdndige Bearbeitungszent-
rum an seine Genauigkeits- und Kapazitatsgrenzen stief§,
machte sich Peter Roth mit seinem Team auf die Suche
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nach Ersatz. Dabei spielten sowohl technische als auch
wirtschaftliche Faktoren eine Rolle, mit denen sich der Pro-
duktionsleiter intensiv und kompetent auseinandersetzte.

Kundenspezifische MaBnahme

Die erforderlichen Verfahrwege schrankten die Auswahl
schon betrachtlich ein. Denn fiir den Einsatz bei Jorns
muss das BAZ zumindest eine 1250er-Palettengrofe
beherrschen und in der Hohe bis zu 2.300 mm verfah-
ren konnen. ,Wenige Vergleiche spater fiel unsere Wahl
auf die Starrag STC 1250, deren Y-Achse auf die von uns
gewiinschte Lange erweitert wurde”, berichtet Roth.

Neben Starrag war nur noch ein Mitbewerber zu einer
solchen kundenspezifischen Maflnahme bereit. ,Dass
wir uns letztendlich fiir die STC 1250 entschieden ha-
ben, lag am besseren Preis-Leistungs-Verhaltnis und
der raumlichen und mentalen Nahe zum Schweizer Un-
ternehmen Starrag”, erwdhnt der Produktionsleiter mit
einem leichten Schmunzeln. AuRerdem erklart er, dass
der Anschaffungspreis fiir ihn nicht allein das MaR aller
Dinge ist: ,Was zahlt, sind die TCO, die Total Cost of
Ownership. Beziiglich der ganzheitlichen Kosten tiber

www.zerspanungstechnik.com

den kompletten Lebenszyklus hinweg, sehe ich die In-
vestition in die Starrag-Maschine als gutes Geschaft.”

Prozesssicher, wiederholgenau
und produktiv

Natiirlich steht die Entscheidung auf einer insgesamt
breiten Basis. Grundvoraussetzung war neben der Gro-
Re des fiinfachsigen Bearbeitungszentrums vor allem
die Prozesssicherheit und Wiederholgenauigkeit. ,Wir
miissen beispielsweise tiefe Bohrungen mit einer H7-
Passung erzeugen, was nur auf Umschlag moglich ist”,
erklart Roth. ,Da schopfen wir die hohe Prazision der
STC 1250 beinahe aus.” Wichtig ist auch die Robustheit
der Maschine, die durch die SchweiRkonstruktionen —
zum Teil eine Kombination aus verschiedenen Materia-
lien — auf die Probe gestellt wird. , Kein Problem fiir die
Starrag STC 1250”, sagt Roth iiber sein neues BAZ, das
urspriinglich fiir die Luftfahrt- und Energieindustrie ent-
wickelt wurde, das heift fiir die Schwerzerspanung von
Stahl, Titan, korrosionsbestandigen Stahlen und Son-
derwerkstoffen wie Hastelloy und Inconel. ,Da waren
wir uns sicher, dass ihre statischen und dynamischen
Eigenschaften fiir unsere Zwecke ausreichen.” >>

" Was fiir uns besonders zahlt, sind die
TCO, die Total Cost of Ownership. Beziiglich
der ganzheitlichen Kosten uiber den kompletten
Lebenszyklus hinweg, sehe ich die Investition
in die Starrag-Maschine als gutes Geschaft.

Peter Roth, Produktionsleiter bei der Jorns AG

Werkzeugmaschinen

Wichtiges Ent-
scheidungs-
kriterium: Starrag
erweiterte den
Y-Verfahrweg auf
das von Jorns ge-
wulinschte MaB.
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Effiziente Flinfachsigkeit

SchlieRlich tiberzeugte die Starrag STC 1250 auch
durch effiziente Fiinfachsigkeit. Neben den drei dyna-
mischen Linearachsen fungiert der CNC-Rundtisch als
vierte Simultanachse. Er verfiigt iiber einen Antrieb
mit hohem Drehmoment sowie hoher Dampfung und
lasst sich hydraulisch klemmen. Der Schwenkkopf ist
die simultan gesteuerte fiinfte CNC-Achse. Durch den
robusten Schneckenantrieb und die beidseitig sta-
bile Rollenlagerung eignet er sich besonders fiir die
Schwerzerspanung.

Um optimale Betriebsbedingungen zu schaffen, berei-
tete Jorns ein neues Fundament fiir eine Installation
unterflur vor. So lasst sich die STC 1250 ergonomisch
vorteilhaft bodeneben begehen und beladen. Im Juli
2020 nahm sie der Biegemaschinenbauer schlieflich
in Betrieb und seit Anfang September nimmt die Pro-
duktion mit ihr richtig Fahrt auf. ,In der Zwischenzeit
haben wir Zug um Zug unsere Teile neu programmiert”,
erklart Roth. Das war erforderlich, da das bisherige
5-Achs-Zentrum — im Gegensatz zum Schwenkkopf der
STC 1250 - einen Orthogonalkopf besaR. Das erfordert
andere Prozesse. , Wir sind mit Begeisterung dabei, die
Maschine kennenzulernen, uns auf die neuen Maglich-
keiten einzustellen und gegebenenfalls sogar die Konst-
ruktionen und Aufspannungen zu verandern.”

Deutlich vergréBerte Kapazitiaten

Was den wirtschaftlichen Betrieb anbelangt, punktet die
Starrag-Maschine in zweifacher Hinsicht. Erstens sind
die Bearbeitungszeiten kiirzer. ,Fiir unsere groRen Tei-
le bendtigten wir bislang rund vier Stunden”, sagt Roth.
,Laut Starrag konnen wir sie kiinftig nach zweieinhalb
Stunden von der Maschine nehmen. In der Einarbei-
tungsphase haben wir diesen Wert noch nicht erreicht.
Aber selbst drei Stunden waren eine enorme Verbesse-
rung, und da sind wir ganz nah dran.”

Die zweite Produktivitatssteigerung erreicht Jorns durch
die Konfiguration der Starrag STC 1250 mit einem Vier-
fach-Palettensystem, das ein hauptzeitparalleles Riisten
ermoglicht. ,Unsere GroRteile sind so schwer, dass wir
sie mit dem Kran laden miissen. Zusammen mit dem Auf-
spannen und Ausrichten etc. benétigt das viel Zeit. Wenn
der Vorgang — wie bisher — im Maschinenraum stattfin-
den muss, werden die Riistzeiten zu Maschinenstillstand-
zeiten, die wir unbedingt vermeiden wollen. Schlieflich
verdient eine Maschine nur, wenn sie zerspant.”

Mannarme Schicht geplant

Doch jetzt konnte der Wunsch des Produktionsteams von
Jorns wahr werden und das Grofbearbeitungszentrum
fast rund um die Uhr produzieren. ,Wir planen fiir die
Zukunft eine mannarme Schicht ein”, erklart Roth. , Auf
den Abend hin laden wir die vier Paletten voll mit lang-
laufenden Teilen, die dann am Morgen von unseren Fach-
arbeitern zur Weiterbearbeitung umgeriistet werden.”

Wiahrend bisher die Maschinenkapazititen eher knapp

waren, rechnet Produktionsleiter Roth mit zwischenzeit-
lichen Uberkapazititen: , Meine Berechnungen haben er-
geben, dass wir die Starrag STC 1250 zurzeit mit eigenen
Bauteilen einschichtig zu 100 % auslasten konnen. In
weiteren Schichten konnten wir externe Auftrage tber-
nehmen und so weiteren Gewinn erzielen beziehungs-
weise die Maschinenstundenkosten senken. Denn in
unserer Gegend gibt es nicht so viele Dienstleister, die
derart groe Teile bearbeiten konnen.”

www.starrag.com

Anwender /ﬁ‘
Seit 1973 ist die Jorns AG auf die Herstellung
von Biegemaschinen, Doppelbiegemaschinen
sowie Zubehor flr die Feinblechverarbeitung
spezialisiert. Mit einem Team von 70 Fach-
leuten stellt das Unternehmen jahrlich 120
Biegemaschinen her, davon 40 Doppelbiege-
maschinen. 5.500 Jorns Biegemaschinen arbei-
ten heute flr Spengler, Hallen- und Fassaden-
bauer auf der ganzen Welt, um neue Hallen
und Dacher zu erschaffen.

www.jorns.ch

Die geforderten
Spanvolumen
stellen héchste
Anforderungen an
die Steifigkeit der
Maschine - kein
Problem fir die
Starrag STC 1250.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021



—— [GPINNER—
L?Er't?ﬂ

Das VC850-5A ist ein hochdynamisches 5-Achs-
Bearbeitungszentrum fir kleine bis mittelgroB3e
5-Achs-Anwendungen bei geringem Platzbedarf.

KOMPAKT-
BEARBEITUNGS-
ZENTRUM MIT
FUNF ACHSEN

Spinner, in Osterreich vertreten durch Schachermay-
er, stellt auf der EMO in Mailand ein weiteres Modell
der VC850-Reihe vor. Die neueste Generation verti-
kaler Bearbeitungszentren ist nun auch als 5-Achser
erhdltlich. Auf den ersten Blick ist es ein normales
3-Achs-Bearbeitungszentrum in Kreuztischbauwei-
se, im Detail betrachtet aber doch ein grundlegender
Konzeptwechsel mit zahlreichen Vorteilen.

Durch ein patentiertes Konzept der Fiihrungsabdeckung in
X und Y baut die Maschine mehr als 30 % kleiner. Sie be-
notigt trotz eines grofen Arbeitswegs von 850 und 510 mm
(X/Y) nur eine Grundflache von 1,8 x 1,85 m. Auch der Ab-
stand vom Tisch zum Bediener ist dadurch sehr kurz. Zur
Ergonomie tragt auch ein serienmaRig hohenverstellbares
und schwenkbares Bedienfeld bei. Wichtig war Spinner bei
der Neuentwicklung auch eine geringe Hohe der Maschine
von nur 2,4 m in der maximalen Arbeitsstellung, trotz des
groRen Vertikalhubs von Z 510 mm.

Massiver GuBaufbau,
leistungsstarke Spindeln

Die Maschine verfiigt iber einen massiven GuRaufbau
und bietet zwei leistungsstarke Spindeln, mit 12.000 oder
18.000 1/min. Dank neuartigem Spéane-Entsorgungssystem
mit zusatzlichen Transportschnecken im Arbeitsraum sind
manuelle Eingriffe nicht mehr notwendig. Seit Kurzem wird
auch eine Variante mit integriertem Dreh-Kipp-Tisch an-
geboten, fiir Werkstiicke bis Durchmesser 350 x 300 mm
hoch. Steuerungsseitig wird die neueste Generation der
Siemens Sinumerik-ONE mit einem 24"-Touch-Bildschirm
angeboten. Diese ist identisch zur 840D SolutionLine, je-
doch mit erhohter Rechenleistung. Heidenhain-Steuerun-
gen sind in Vorbereitung.

www.spinner.eu.comewww.schachermayer.at

www.zerspanungstechnik.com
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Die neuen horizontalen Be-
arbeitungszentren der H-Baureihe
von Heller sind seit Februar 2021 als
H 2000, H 4000, H 5000 und

H 6000 (im Bild) auf dem Markt.

NEUE GENERATION
BEWAHRTER
HORIZONTALTECHNIK

Seit Februar 2021 ist die vierte Generation der H-Baureihe auf dem Markt. Die vierachsigen horizontalen Bearbeitungs-
zentren von Heller versprechen zahlreiche Vorteile im Vergleich zur Vorgangergeneration und Uberzeugen durch klrzere
Nebenzeiten, gesteigerte Frasleistung, reduzierte Servicezeiten sowie flexiblere Anpassung an Kundenbedurfnisse.
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ie neuen horizontalen Bearbeitungszentren

in den BaugroRen H 2000, H 4000, H 5000

und H 6000 decken den Hubbereich von

630 bis 1.000 mm ab: Die ersten zwei fiir

Werkzeuge mit HSK-A 63, die groeren mit
HSK-A 100. In Modulbauweise mit vielen Standardkom-
ponenten konstruiert, haben Anwender zahlreiche Mog-
lichkeiten, die Maschine an ihre jeweiligen Bediirfnisse
anzupassen. Grundsatzlich gibt es hinsichtlich der An-
triebstechnik zwei Ausstattungspakete: Power und Speed.
Power fiir mittlere Losgrofen und die Bearbeitung von
Stahl sowie schwer zerspanbaren Werkstoffen. Speed fiir
die Bearbeitung von Gusseisen, Aluminium und anderen
Leichtmetallen in hohen Stiickzahlen.

Span-zu-Span-Zeiten reduziert

Um bestmogliche Produktivitat mit der jeweils bendtigten
Prazision zu erreichen, hatte das Team von Dr. Manuel
Gerst, Entwicklungsleiter bei Heller, mehrere Themen im
Blick. Als eines der wichtigsten nennt er die Reduzierung
der Nebenzeiten: ,Bei der Gen4 ist es uns im Ausstat-
tungspaket Speed gelungen, die Span-zu-Span-Zeiten um
durchschnittlich zehn Prozent zu reduzieren. Entschei-
dend sind unter anderem schnelle Positionierzeiten. In
Feldtests konnten wir auch Verbesserungen der Zyklus-
zeiten von rund sieben Prozent nachweisen.”

Als hilfreich erweist sich hierbei auch der neue Techno-
logiezyklus AutoSet fiir eine gewichtsabhangige Dynamik-

" Bei der Gen4 mit der Ausstattungs-
variante Speed ist es uns gelungen, die
Span-zu-Span-Zeiten um durchschnittlich
zehn Prozent zu reduzieren.

Dr. Manuel Gerst, Entwicklungsleiter bei Heller
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anpassung der Z- und B-Achse, der im Ausstattungspaket
Speed enthalten ist. Damit lasst sich in direkter Korrelation
zur Zuladung bestmogliche Achsdynamik erreichen. Da-
riber hinaus optimierten die Entwickler den Werkzeug-
wechselablauf, um Zeitvorteile auch bei mittleren Werk-
zeuggewichten zu erreichen und verkiirzten zudem die

Spindelhochlaufzeiten. Diese liegen jetzt je nach Spindel-
groRe zwischen rund 1,4 und 2,6 Sekunden.

Inline-Spindel in drei Varianten

Gleichzeitig gelang es Heller, die Hauptzeiten seiner vier-
ten Generation der Baureihe H zu verbessern. Als ent-
scheidend hierfiir nennt Gerst in erster Linie das Herz
der Maschine — die Spindel. Diese Eigenentwicklung gibt
es bei der Gen4 in drei Varianten: als Power (PC), Speed
(SC) und neu als Dynamic Cutting (DC). Alle Spindeln sind
mit HSK-A 63- oder HSK-A 100-Schnittstelle verfiigbar.
Dabei kombinieren insbesondere die DC-Einheiten hohe
Drehmomente mit hohen Drehzahlen - die DC 63 i leistet
16.000 min-1 und 180 Nm, die DC 100 i erreicht 12.000
min-1 und 400 Nm. ,Wer noch hohere Drehmomente
braucht, kann tibrigens nach wie vor fiir die H 5000 und H
6000 auf unsere klassischen Getriebespindeln zugreifen,
die es mit bis zu 2.292 Nm gibt”, erganzt Gerst.

Allein die hohen Kréfte der Spindel und die extreme Dy-
namik der Achsen reichen jedoch nicht aus, um die Pro-
duktivitait der Maschine in der Praxis zu erhohen. Dazu

www.zerspanungstechnik.com

Heller-Spindeln
gibt es bei der
Gen4 neben

den bekannten
Ausfihrungen
Power- (PC) und
Speed-Cutting (SC)
jetzt auch neu als
Dynamic-Cutting
(DC). Letztere
kombinieren hohe
Drehmomente mit
hohen Drehzahlen.

braucht es auch eine entsprechende Stabilitdit und das
richtige Dampfungsverhalten. Vor diesem Hintergrund ist
die klassische Bauweise mit Doppelantrieb in Z geblieben
und wurde in vielen Details weiter optimiert.

Reduzierte Life-Cycle-Kosten

,Bares Geld sparen Anwender zudem durch reduzierte
Life-Cycle-Kosten”, betont Vertriebsleiter Fabian Mattes.
Drehzahlgeregelte Pumpen im Hydraulikaggregat und im
Hochdruckbereich der Kiihlmittelanlage, smarte Abschalt-
strategien von Energieverbrauchern sowie die Nutzung
der Maschinenabwarme durch optionale Wasser-Wasser-
Kiihlaggregate und vieles mehr sorgen fiir einen geringen
Energiebedarf.

Wartungs- und Servicearbeiten lassen sich zudem noch
schneller erledigen. Hierfiir spielt die gute Zuganglichkeit
zu allen Aggregaten eine zentrale Rolle. Als Beispiel schil-
dert Fabian Mattes den einfachen Spindeltausch mit dem
Heller-Nullspindelsystem: , Unsere Nullspindeln lassen
sich in rund einer Stunde tauschen, da nur der mechani-
sche Teil ersetzt werden muss. Der Motor bleibt. Ergo spa-
ren unsere Kunden im Lebenszyklus einer Spindel etwa
30 Prozent der laufenden Kosten gegeniiber klassischen
Motorspindeln. Dabei sind die kiirzeren Stillstandzeiten
noch gar nicht eingerechnet.”

www.heller.biz

" Mit unseren Spindeln in Inline-
Technik sparen Kunden im Lebenszyklus
einer Spindel etwa 30 Prozent der Kosten
gegeniiber klassischen Motorspindeln.

Fabian Mattes, Vertriebsleiter bei Heller

Werkzeugmaschinen



 Getriebe gefertigt

Werkzeugmaschinen

Auf der M80X
MILLTURN werden
bei Desch aktuell ver:
zahnte Hohlwellen ftir

.
=
& e

FOKUS AUF EINER

AUFSPANNUNG

Desch Antriebstechnik setzt seit mehreren Jahren auf das Konzept der Komplettbearbeitung
und gilt als Spezialist im Bereich der Antriebstechnik flr innovative Komplettlésungen ent-
lang des gesamten Antriebsstranges - gefertigt werden die kundenspezifischen Losungen
auf mittlerweile acht verschiedenen Millturn-Komplettbearbeitungszentren von WFL.
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it einer breiten Produktpalette und
deckt
Desch die Anforderungen der An-

groBem Leistungsangebot

triebstechnik an der Schnittstelle
und Arbeits-
maschine ab. Fiir den modernen Maschinen- und An-

zwischen Antriebs-

lagenbau entwickelt und produziert die Firma sowohl
Planeten- und Sondergetriebe, Pressenantriebe als
auch innovative Kupplungstechnologien. Wenn es da-
rum geht, grof8e Leistungen und Krafte zu iibertragen,
kommt die Desch Antriebstechnik bei Asphaltfrasen
auf Autobahnen ebenso zum Einsatz wie in Brecher-
anlagen in Steinbriichen. Desch-Antriebe treiben Ru-
derpropeller von Schiffen an, schwenken hochprazise
Parabolantennen und finden vielfachen Einsatz in Werk-
zeug- und Landmaschinen.

Wirtschaftlich und
zuverlassig fertigen

Im Laufe der Zeit veranderte sich bei Desch das Produkt-
portfolio, es wurde immer komplexer und technologisch
anspruchsvoller, was den Weg in die Komplettbearbeitung
erforderte. Das oberste Ziel von Desch lag darin, hochst
anspruchsvolle Kleinserien wirtschaftlich und zuverlassig
zu fertigen und das bei geringsten Durchlaufzeiten. So
entstand im Jahr 2013 der Kontakt zu WFL Millturn Tech-
nologies. Alles begann mit einer Kontaktaufnahme zwi-
schen WFL Regional Sales Manager Reinhold Wieland,
dem ehemaligen Produktionsleiter Detlef Ebert und dem
damaligen Fertigungsleiter Dirk Miiller. ,Die Projektab-
wicklung vom Vertrieb als auch die technologische Um-
setzung an den Maschinen zeichnet WFL mit Sicherheit
aus. Die Projekte wurden damals sehr ziigig und genau

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021
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In der M40-Serie ist

bei Desch die Fertigung
komplexer Futter-

und Wellenteile bis zu
670 mm Umlaufdurch-
messer moglich.

umgesetzt”, so der Produktionslei-
ter von Werk 6 Dirk Miiller.

Innerhalb eines Jahres wurden
drei unterschiedliche Maschinen- u u

typen mit verschiedenen techno- u r I e e n e Its [
logischen Anforderungen im Werk

montiert und in Betrieb genom-
men. Die Technologie wurde dabei

parallel zur Montage in Linz im aran m
Millturn Innovation Center getestet
und eingefahren und danach in den
Maschinen vor Ort implementiert.
Reinhold Wieland erinnert sich mit
Freude an die tolle Projektzusam-
menarbeit in allen Stadien: ,Von %
der Planung bis zur Umsetzung =

o~ o
€ &
_|' ¥ ‘\\‘1_1 y e
und Produktion lief alles hervor- P
ragend. Vor allem die herausfor-
dernden Anspriiche an die Qualitat

konnten erfiillt werden.”

Reduzierung der
Fertigungszeit

Sowohl Kurbelwellen fiir Pres-
sen oder Pumpen, Gehduse fiir
Werkzeugmaschinen, Kupplun-
gen oder Zentrifugengetriebe als
auch Antriebs- und Abtriebswel-
len fiir Baumaschinen, die Mari-
ne und den Maschinenbau - sie
alle werden auf den Millturns
bei Desch gefertigt. Ein weiteres

Service.

Anwendungsgebiet ist die Her-

stellung von Zahnriddern, welche Wir nehmen Ihr Anliegen ernst und setzen alles daran,
B Fae .
vorwiegend in Planetengetrieben, dass Ihre Maschine !auft .Ob personlich vor Or't, per
. . . Fernwartung oder via Hotline. Der Hermle Service ist l H E R M I__ E
Pumpenverteilergetrieben oder in die Benchmark in der Branche. Das bestatigen Kunden, L
synchrongetriebenen Baumaschi- Presse und sogar unsere Marktbegleiter.

nen verbaut sind.

www.hermle.de

Die Fertigungslose liegen bei den Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

verschiedenen Maschinen im Be-
reich von 1 bis 50 Stiick. >>

www.zerspanungstechnik.com 73
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Mit einem
Maschinenpark von
acht verschiedenen
Millturn-Komplett-
bearbeitungs-
zentren konzipiert
und produziert
Desch Antriebs-
I6sungen fur
unterschiedliche
Branchen.

Den groRten Teil machen jedoch die LosgréRen von
einem bis fiinf Stiick aus. Dabei konnte die Fertigungs-
zeit bis zu 70 % reduziert werden. ,,Das Millturn-Kon-
zept und der dahinter stehende Slogan ,Einmal Span-
nen — Komplett Bearbeiten” wurden voll bestatigt”, freut
sich Dirk Miiller. Insbesondere die Anzahl der Ausspan-
nungen und der Ausrichtaufwand konnten wesentlich
reduziert werden, was sich positiv auf die Qualitat der
Bauteile auswirkte. Es konnte auch eine deutliche Ver-
besserung der Form- und Lagetoleranzen erzielt werden
sowie eine Reduktion der Durchlaufzeiten und Liegezei-
ten auf ein Sechstel.

Flexibel auf den Markt reagieren

Bei der Auswahl der Maschinen wurde besonderer Fokus
auf die Genauigkeit der Fertigung gelegt. So sollten diese
mit einem hochprazisem Messsystem und entsprechen-
der Software ausgestattet werden. Sowohl die Fertigung
von einem Stiick als auch kleiner Serien unterschiedli-
cher Werkstiicke mussten in hochster Qualitat abgebildet
werden. Auf eine qualitativ hochwertige Verarbeitung der
Maschine wurde groen Wert gelegt. Weitere Themen
wie die einfache Wartung, die Zuganglichkeit zur Ma-
schine und die Einsehbarkeit in den Arbeitsraum spiel-
ten eine wichtige Rolle bei der Kaufentscheidung. Last,
but not least war die langjahrige Erfahrung in der Kom-
plettbearbeitung einer der ausschlaggebenden Punkte

Anwender

fiir den Kauf der WFL Millturns. Mittlerweile hat die Fir-
ma Desch acht Millturns an den verschiedensten Stand-
orten im Einsatz. Bei der Anschaffung der letzten finf
Maschinen im Jahr 2018 ging es vor allem um einen Ka-
pazitatsaufbau bei der Herstellung von Getrieben. ,Mit
dem jetzigen Maschinenpark konnen wir auf jeden Fall
flexibel auf den Markt reagieren”, so Miiller weiter.

Hervorragende Betreuung

Aktuell werden auf den Millturns hauptsédchlich Stirn-
rader und Zylinderrader gefertigt. Bei der Anschaffung
der Maschinen wurden bereits weitere Softwareoptionen
und technologische Moglichkeiten berticksichtigt, um in
Zukunft noch weitere Geometrien herstellen zu konnen.
Desch setzt neben dem CAD/CAM-System TopSolid 7
auch die WFL eigene Software CrashGuard Studio ein.
Zur Kaufentscheidung der Maschinen erklart Dirk Miil-
ler: ,,Sehr schnelle Reaktionszeiten, die tolle Erreich-
barkeit, die gute Kommunikation, das Fachpersonal im
Innen- und AuBendienst und die sehr gute Ersatzteilever-
fiigbarkeit waren wichtige Faktoren, welche uns letztlich
das ,Piinktchen auf dem i’ bescherten. Man ist durch die
l6sungsorientierte Arbeitsweise wahrend des gesamten
Lebenszyklus einer Millturn bestens betreut”, so Dirk
Miiller abschlieBend.

www.wfl.at

a

Desch wurde 1906 gegriindet und ist ein weltweit agierendes Unternehmen im

modernen Maschinen- und Anlagenbau. Als Partner in der Antriebstechnik bietet
das Unternehmen innovative, kundenspezifische Komplettlésungen entlang des
gesamten Antriebsstranges. Gestarkt durch die strategische Partnerschaft mit
der Nidec-Shimpo Corporation aus Kyoto in Japan, nimmt Desch in Europa eine
fUhrende Rolle in der Antriebstechnik - vor allem bei mechatronischen System-

lésungen - ein.

www.desch.de
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HARVI™ ULTRA 8X

Konsistente Werkzeugstandzeit von
tiber einer Stunde beim Zerspanen
von Luftfahrt Strukturbauteilen

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

von 328 cm® pro Minute.

HARVI™ Ultra 8X ist Aerospace
durch und durch.

kennametal.com/HARVI-Ultra-8X KZKENNAMETA[
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MASCHINEN IM FLUSTERMODUS

Maschinen, die Aluminium bearbeiten, sind eine Welt fur sich - ihre Akustik erst recht. Wenn zum Beispiel Profile
aus Aluminium erzeugt werden, dann verstarken Hohlraume in den Profilen Schwingungen manchmal auf eine
hochst eigenwillige Art. Die Gerausche, die dabei entstehen, sind zwar deutlich hdrbar, doch es ist oft kaum maog-
lich, sie genau zu orten. Wenn Maschinen extra leise sein sollen, bietet der Einsatz von akustischen Kameras, wie
die Firma Seven Bel sie bietet, eine wichtige Unterstutzung.

Schall-
visualisierung an
einer Maschine
bei Fill: Der Sound
Scanner P132 von
Seven Bel ist eine
akustische Kamera,
die speziell far
Anwendungen

in den Bereichen
Maschinenbau,
Bauakustik und
Umgebungslarm
entwickelt wurde.

atthias Gamisch, Sales Manager
beim oberdsterreichischen Spezial-
maschinenbauer Fill, wurde letztes
Jahr mit einem akustischen Prob-
lemfall konfrontiert. Wahrend der
Abnahme machte die Maschine, die man fiir einen
namhaften osterreichischen Kunden konstruiert hatte,
ein Gerdusch, das niemand identifizieren konnte. Leise,
aber doch klar wahrnehmbar. Ausgerechnet dieser Kun-
de wiinschte aber aufgrund der raumlichen Gegeben-
heiten in seiner Fabrik eine maximale Larmreduktion.

Kein Standardfall

,Fir solche Fille gibt es eigentlich eine simple Stan-
dardlésung: Man umhiillt die gesamte Maschine mit
einer Schallschutzverkleidung und die Sache ist er-
ledigt”, erklart Gamisch. Die Verkleidung braucht al-
lerdings Platz, was in beengten Produktionshallen zu
einem Problem werden kann. Bei der Maschine, die Fill
lieferte, gab es aber noch einen anderen Grund, war-
um eine Ummantelung keine Option war: Zu einem der
wichtigen Features der Maschine gehort namlich ein
Fenster, das Einblick in ihr Inneres erlaubt. Bei einer

o

Shortcut

Aufgabenstellung: Ortung von
ungewlnschten Schallquellen im
Maschinenbau.

Lésung: Sound Scanner von Seven Bel.

Nutzen: Immense Zeitersparnis; eindeutige
Lokalisierung.

Schutzverkleidung hatte das Fenster mit verkleidet wer-
den miissen.

Fir Falle, wo eine Verkleidung nicht in Frage kommt,
gibt es natiirlich auch eine Losung. Die ist allerdings
mehr als aufwendig: Man baut auf mehr oder minder
begriindeten Verdacht Komponenten aus, priift, ob sie
moglicherweise den Schall verursachen, baut sie wieder
ein, baut die néachsten aus, bis man den Fehler findet.
Oder auch nicht. Man kann auch versuchen, mit einem
Mikrofon iiber die Maschine zu streichen, das Gerausch
aufnehmen und hoffen, dass dort, wo das Gerausch
am lautesten ist, sich auch tatsachlich die Schallquel-
le befindet. ,Das funktioniert leider sehr bedingt, denn
Schall wird sehr leicht abgelenkt und dringt nur selten
von der Stelle, an der er entsteht, direkt nach auen”,
weiR Gamisch aus Erfahrung.

Die Kameral6sung

Als das Schallproblem auftrat, wusste Garmisch aller-
dings auch noch von einer dritten, relativ neuen Mog-
lichkeit: dem Einsatz von akustischen Kameras. , Wir
hatten schon vorher losen Kontakt zur Firma Seven Bel.
Jetzt kam der Moment, um die von Seven Bel hergestell-
ten Sound Scanner einmal in einer Reallife-Situation zu
testen.”

Das Ergebnis, erinnert sich Gamisch, war gleich mehr-
fach eine Uberraschung. Innerhalb eines einzigen
Nachmittags waren die vier entscheidenden Schallquel-
len identifiziert. Vor allem aber: , Zwei davon héatten wir
vielleicht auch ohne die Kamera gefunden, die waren
letztlich logisch. Aber die zwei anderen — ich glaube,
an die hatten selbst die erfahrensten unserer Techniker
nie gedacht.”
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XPlanar.: Schwebend,

kontaktlos, intelligent!

Freie 2D-Produktbewegung
mit bis zu 6 Freiheitsgraden

Die Darstellung der Schallquellen erfolgt mittels Heat
Maps. Diese kdnnen anschlieBend genau analysiert werden.

- e i
Immense Zeitersparnis - g s
i ) ) ) ) ) . Schwebende 6D
Die Zeitersparnis war jedenfalls immens. Nach rund einer " Planarmover Bewegung
Woche, in der die ungewiinschten Schallquellen durch a et |
ch

eine verbesserte Konstruktion ausgeschalten wurden, S
kam die Akustikkamera von Seven Bel noch einmal zum W mit bis zu 2 m/s
3
Individueller Beliebiges
Produkttransport Anlagenlayout

Einsatz. Diese dokumentierte, auch fiir den Kunden, dass
nun alles im griinen Bereich war. Der Problemfall konnte
somit nach nicht einmal zwei Wochen als geldst ad acta
gelegt werden. ,Mit konventionellen Mitteln hatte es gut
und gerne auch fiinfmal so lange dauern konnen. Ich kann
mir daher durchaus vorstellen, dass man bei Spezialauf-
tragen, bei denen besonders leise Maschinen gefragt sind,
schon beim Bau der Maschine auf akustische Kameras als
Priifmittel zuriickgreift”, so Gamisch abschlieRend.

[m]5=3 ]
Pk
www.beckhoff.com/xplanar Iil%.-%

XPlanar eroffnet neue Freiheitsgrade im Produkthandling: Frei schwebende
Planarmover bewegen sich Uber individuell angeordneten Planarkacheln
auf beliebig programmierbaren Fahrwegen.

Individueller 2D-Transport mit bis zu 2 m/s

www.sevenbel.com

4\
Anwender (

Das Familienunternehmen Fill Gesellschaft m.b.H.
mit Sitz in Gurten (OO) entwickelt und produziert

Maschinen und Anlagen fir die Automobil-, Luft- Bearbeitung mit bis zu 6 Freiheitsgraden

fahrt-, Windkraft-, Sport- und Bauindustrie. In der Transport und Bearbeitung in einem System
Aluminium-Entkerntechnologie, in der GieBerei- VerschleiBfrei, hygienisch und leicht zu reinigen

technik, in der Holzbandsagetechnologie sowie Beliebiger Systemaufbau durch freie Anordnung der Planarkacheln

far Ski- und Snowboardproduktionsmaschinen ist

Multi-Mover-Control fir paralleles und individuelles Produkthandling
das Unternehmen Weltmarkt- und Innovations-

fiihrer. Das 1966 gegrindete Unternehmen Voll |ntegr|§|'t in das leistungsfahige P;—ba5|erte Beckhoff-Steuerungs-
beschaftigt zurzeit mehr als 900 Mitarbeiter und system (TwinCAT, PLC IEC 61131, Motion, Measurement,

erzielte 2020 einen Umsatz von 144 Mio. Euro. Machine Learning, Vision, Communication, HMI)
Brancheniibergreifend einsetzbar: Montage, Lebensmittel, Pharma,

FILL Gesellschaft m.b.H. .
Labor, Entertainment, ...

FillstraBe 1, A-4942 Gurten
Tel. +43 7757-7010
www.fill.co.at
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Automatisierung und Digitalisierung

HYPERTURN
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Ein dynamisches Duo: Bei der Praher Plastics
Austria GmbH sorgt ein ABB-Roboter fur hohe
Spindellaufzeiten der Hyperturn 45 von Emco.

(]

SMARTE STANDARD- S
AUTOMATISIERUNG =

Die Produktion von Spritzgussteilen ist grundsatzlich keine Raketenwissenschaft. Die Spreu vom
Weizen trennt sich jedoch in der Qualitat der gefertigten Kunststoffteile bzw. Vielfalt der zu ver-
arbeitenden Materialien. Ein &sterreichisches Vorzeigeunternehmen in diesem Bereich ist die Praher
Plastics Austria GmbH, die mittlerweile auf 50 Jahre Erfahrung in der Verarbeitung technischer
Kunststoffe im High-End-Bereich zurlckblicken kann. Um dem Unternehmenswachstum und der
gestiegenen Teilevielfalt gerecht zu werden, hat man in der mechanischen Fertigung seit rund einem
Jahr eine smarte Automatisierungslésung von Emco im Einsatz. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

eit nun fiinf Jahrzehnten ist die Praher Plas- Der Hauptsitz von Praher befindet sich im oberdsterrei-
tics Austria GmbH (Praher) Spezialist in der  chischen Schwertberg. Genau dort hat Ludwig Praher das
Verarbeitung technischer Kunststoffe. ,Wir = Unternehmen 1971 gegriindet und als Einmannbetrieb
vertreiben Armaturen, Fittings, Rohre sowie die Produktion von technischen Kunststoffteilen sowie
umfangreiches Zubehor, hauptsachlich fiir den  den dafiir nétigen Spritzgusswerkzeugen gestartet. Heute
industriellen Rohrleitungsbau”, fasst DI (FH) Hans-Peter =~ werden die hochwertigen Produkte fiir den Industrierohr-
Kranewitter, Leitung Vertrieb & Marketing bei Praher, die  leitungsbau bzw. Poolbau sowie auch kundenspezifische
Schwerpunkte des Familienunternehmens zusammen. Kunststoffteile und Baugruppen auf vollautomatischen
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Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisierte Fertig-
bearbeitung von unterschiedlichen
Spritzgussteilen.

Materialien: PVC-U, PVC-C, ABS, PP, PVDF.

Losung: Roboterzelle bestehend aus einem
Dreh-Fraszentrum Hyperturn 45 inklusive
Spaneabsaugung von Emco sowie einer
ABB-Roboterzelle Flexloader™ FP600 mit
Entgratstation und Abblaseinheit.

Nutzen: Autonomie von vier bis acht Stun-
den; Reduktion der Gesamtdurchlaufzeiten;
hohe Prozesssicherheit; hohe Qualitat der
bearbeiteten Kunststoffteile.

Spritzgussmaschinen erzeugt. ,Zu unseren Kunden zdh-
len nahezu alle namhaften Wasseraufbereiter der Welt,
aber auch Firmen aus anderen Branchen, die auf hochste
Qualitat setzen”, so Kranewitter weiter. Das Unternehmen
wird in zweiter Generation von Ing. Winfried Praher ge-
meinsam mit Dr. Rainer Pithringer gefiihrt.

Moderne Produktion
als Erfolgsgarant

Eine hohe Fertigungstiefe inklusive hauseigenem Werk-
zeugbau ermoglicht eine rasche Umsetzung neuer Ideen

www.zerspanungstechnik.com
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Automatisierung und Digitalisierung

und sichert aufgrund der hohen Wertschopfung auch
den Produktionsstandort in Osterreich. ,Damit wir uns
am Weltmarkt behaupten konnen, ist eine moderne und
groRteils automatisierte Produktion unerldsslich. Zudem
ist es uns moglich, durch entsprechendes Know-how in
der Verarbeitung der unterschiedlichsten Kunststoffarten
hochste und dokumentierte Bauteilqualitat zu liefern”, ist
Kranewitter iiberzeugt. Mittels einer zentralen Material-
versorgung wird ausschlief$lich hochwertiges Rohmaterial
verarbeitet. Automatisierte Robotersysteme ermdglichen
bei den Schwertbergern eine wirtschaftliche und flexible
Produktion rund um die Uhr.

Abhangig von Druck, Temperatur und den transportierten
Medien konnen Praher-Kunden aus den verschiedens-
ten Materialien wie PVC-U, PVC-C, ABS, PP oder PVDF
(Anm.: bei Praher sind mehr als 200 Werkstoffe im Ein-
satz) auswahlen. Verbindungen zu anderen Materialien
wie beispielsweise PE oder metallischen Werkstoffen
werden iiber Einlegeteile und mechanische Verbindungen
realisiert. In Summe produziert man rund 5.000 unter-
schiedliche Varianten pro Jahr in typischen Losgroen von
1.000 bis 5.000 Stiick.

Mechanische Bearbeitung

von Spritzgussteilen

Auch die mechanische Nachbearbeitung der Spritzguss-
teile ist ein wichtiger Bestandteil der Produktionsphiloso-
phie von Praher. Dabei ist stets abzuwdgen, welche >3

Die Automati-
sierungszelle bei
Praher besteht
aus einem Emco-
Dreh-Fraszentrum
Hyperturn 45
inklusive Spane-
absaugung sowie
einer ABB-Roboter-
zelle Flexloader™
FP600 mit
Entgratstation und
Abblaseinheit.
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Teile eine solche weitere Bearbeitung benétigen. ,,Manch-
mal sind es unterschiedliche Materialeigenschaften, ein
groler Variantenreichtum der Teile oder auch geringere
Stlickzahlen, die es wirtschaftlicher machen, die Spritz-
gussrohlinge mechanisch fertig zu bearbeiten, als mehre-
re Spritzgussformen oder hochkomplexe Werkzeuge mit
zahlreichen Schiebern anzufertigen”, bringt sich Markus
Hann, Leitung mechanische Fertigung bei Praher, ein.

Autonomie bis zu acht Stunden

Der Maschinenpark, ein Grof3teil davon kommt vom oster-
reichischen Werkzeugmaschinenhersteller Emco, ist iiber
die Jahre gewachsen und wird teilweise bereits auch auto-
matisiert betrieben: , Natiirlich sind wir nicht zuletzt auf-
grund der Globalisierung gefordert, uns standig weiterzu-
entwickeln und somit auch unseren Maschinenpark auf die
modernsten Fertigungsmoglichkeiten hin anzupassen”, so
Hann weiter, der erganzt: ,Die Implementierung einer
modernen Roboterzelle, die verschiedenste Teile komplett
in einer Aufspannung bearbeiten, reinigen bzw. entgraten
kann, war daher ein logischer Entwicklungsschritt.”

Als man das Automatisierungsprojekt im Frithjahr 2018
startete, war die endgiiltige Losung jedoch noch nicht ab-
sehbar. ,, Unser Pflichtenheft bestand aus einigen wesent-
lichen Kriterien: die Moglichkeit verschiedene Teile zu
bearbeiten; eine Autonomie von mindestens vier bis acht
Stunden; keine Beschadigungen der Bauteile durch das
Greifen oder Einlegen sowie weitere Nachbearbeitungs-
schritte wie Reinigen oder Entgraten”, erinnert sich der
Fertigungsleiter an die Ausgangslage.

Loésung nach Kundenwunsch

Die Verantwortlichen bei Praher suchten einen Anbieter,
der sowohl die passende Werkzeugmaschine fiir die Kom-
plettbearbeitung der unterschiedlichsten Kunststoffteile
als auch die dazugehorige Automatisierungslésung an-
bieten konnte. ,Letztlich hat uns die Firma Emco mit der
Kombination aus dem Dreh-Fraszentrum Hyperturn 45
sowie einer ABB-Roboterzelle Flexloader™ FP600 iiber-
zeugt”, betont Markus Hann.

Emco bietet Standard-Automatisierungslosungen fir das
komplette Portfolio an Dreh- und Frasmaschinen an. ,,Das
reicht von Stangenladern {iber Schwenklader bis hin zu

Portal- bzw. Roboterlésungen — immer bestmoglich auf

die individuellen Anforderungen unserer Kunden abge-
stimmt”, bringt sich Peter Koren, Product Sales Manager
Automation bei Emco, ein. Im Grunde genommen kann
laut Koren jeder Anwender aus einem sehr praxistaugli-
chen und erprobten Portfolio auswahlen: ,, Unser Enginee-
ring-Team bringt groe Erfahrung und zahlreiche umge-
setzte Losungen mit. Der umfangreiche Modulbaukasten
und der Einsatz von flexiblen Standardoptionen ermdg-
licht eine rasche Inbetriebnahme der projektspezifischen
Automatisierungslosung.” Da bei Standardlosungen zu-
meist geringere Investitionskosten nétig sind, verkiirze
sich zudem der Return of Invest.

Aufgrund der Vorgaben von Praher hat das Expertenteam
von Emco die Automatisierungszelle ausgelegt und auch
vor Inbetriebnahme bei ABB in Schweden getestet und
abgenommen. ,Die gute und reibungslose Zusammen-

' ' Um am Weltmarkt bestehen zu konnen, ist fiir Praher das
Thema Automatisierung nicht nur im Spritzguss, sondern auch in
der mechanischen Fertigung unserer mehr als 5.000 unterschied-
lichen Kunststoffteile pro Jahr ein entscheidender Faktor. Mit
Emco haben wir dafiir den richtigen Partner gefunden.

DI (FH) Hans-Peter Kranewitter, Leitung Vertrieb & Marketing bei Praher

Das Bildverar-
beitungssystem
FlexLoader™ Vision
von ABB ermittelt
die Position der
Bauteile. Die Ko-
ordinaten werden
an den Roboter
gesendet - die
Komponenten
kénnen damit
sicher vom
Foérderband auf-
genommen und
wieder abgelegt
werden.
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arbeit zwischen Emco und ABB konnen wir voll und ganz
bestatigen — da sind absolute Profis am Werk”, weil Mar-
kus Hann aus eigener Erfahrung.

Praxistaugliche Roboterzelle

Der FlexLoader FP 600 ist ein automatisches System, bei
dem die Bauteile manuell auf ein Forderband (5.000 x 800
mm) gelegt werden. Das Band wird im laufenden Betrieb
gefiillt und die Teilentnahme kann so jederzeit ohne Un-
terbrechung erfolgen. ,Dadurch ist eine Autonomie von
mindestens vier bis sogar acht Stunden gesichert”, besta-
tigt der Fertigungsleiter.

Die zu bearbeitenden Teile, bei Praher sind das Fittinge,
Kugelhdhne, Wellen, Muttern wie auch Gehauseteile, wer-
den unter eine Kamera transportiert. Das 2D-Visionsystem
ermittelt die Lage der Teile und die Koordinaten werden
an den Roboter gesendet. ,Somit ist eine prozesssichere

www.zerspanungstechnik.com
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Beladung der Hyperturn 45 gewdhrleistet”, erklart Peter
Koren. Um ein moglichst breites Teilespektrum abdecken
zu konnen, sind zwei unterschiedliche Doppel-Greifersys-
teme im Einsatz. Im Prozess ebenso integriert ist das Ent-
graten sowie das Reinigen der Bauteile in einer Abblas-
einheit. Uber eine Bauteilrutsche kénnen Ausschussteile
zudem auch ausgeschleust werden.

Komplettbearbeitung
mit Hyperturn 45

Die eingesetzte Hyperturn HT 45 SM2Y ist mit Haupt- und
Gegenspindel, angetriebenen Werkzeugen an beiden Re-
volvern und einer Siemens-Steuerung SINUMERIK 840D
sl ausgestattet. Da bei Praher generell trocken bearbeitet
wird, ist eine Absaugung direkt am Revolver angebracht.
Diese leitet die feinen Kunststoffspane bzw. den Staub
direkt in eine zentrale Absauganlage. ,, Um die Prozesssi-
cherheit zu erhohen, verwenden wir eine zusatz- >>

" Die Losung von Emco mit der Hyperturn
45 inklusive ABB-Roboterzelle war absolut
die richtige Entscheidung. Durch die Modul-
bauweise ist die Anlage leicht erweiterbar
und somit definitiv auch zukunftsfahig.

Markus Hann, Leitung mechanische Fertigung bei Praher

Mittels Doppel-
Greifersystem
werden die zu be-
arbeitenden Kunst-
stoffteile sicher

an die mit einer
reduzierten Spann-
kraft ausgestatteten
Spannzangen Uber-
geben.
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liche frequenzgesteuerte Frasspindel mit Spannzangen-
aufnahme, um die oft unterschiedlichen Angusszapfen der
Spritzgussmaschine vor dem Bearbeitungsprozess in der
Maschine sicher zu entfernen”, verrat Koren ein wichtiges
Detail.

Die Spannzylinder in der Hyperturn 45 sind zudem mit
einer reduzierten Spannkraft sowie einer programmier-
baren Differenzdruckspannung ausgestattet, um eine
Teiledeformation zu verhindern. ,Wir haben in der Ver-
gangenheit bereits ausgezeichnete Erfahrungen mit Em-
co-Maschinen gemacht. Die Hyperturn 45 passt ideal zu
unserem Teilespektrum. Sowohl Wirtschaftlichkeit als
auch Zuverldssigkeit sind top”, sieht sich Markus Hann
mit der Entscheidung fiir Emco nach rund einem Jahr Ein-
satzzeit absolut bestatigt.

Anfangsschwierigkeiten gemeistert

Dass man es zu Beginn mit klassischen Anlaufschwierig-

keiten zu tun hatte, gibt man bei Praher offen zu. , Die Ein-

oben Praher ist
bekannt durch
hoéchste Quali-

tat: Das spiegelt
sich auch in der
mechanischen
Bearbeitung wider,
wo Genauigkeiten
im Hundertstel-Be-
reich und hochste
Oberflachenguten
far beste Dichtheits-
klassen gefordert
sind. Ein prozess-
sicherer Spanbruch
verhindert Spane-
wickel.

links Praher
produziert rund
5.000 unterschied-
liche Varianten pro
Jahr in typischen
LosgréBRen von
1.000 bis 5.000
Stlick. Das M1
Kugelhanngehause
DN25 wird in der
Hyperturn 45 in
einer Aufspannung
komplett nachbe-
arbeitet.

" Wir sehen einen klaren Trend in Richtung Auto-
matisierung. Daher haben wir uns sehr breit aufgestellt
und bieten Standardlosungen vom Stangenlader uber
Schwenklader bis hin zu Portallosungen bzw. kompletten
Roboterzellen, wie am Beispiel Praher gut ersichtlich.

Peter Koren, Product Sales Manager Automation bei Emco
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schulung seitens Emco und ABB war sehr umfangreich,
trotzdem kamen hier mehrere Aspekte zusammen. Zum
einen ist die Hyperturn 45 unser erstes Dreh-Fraszent-
rum, zum anderen ist der IRB 2600 unser erster Roboter
mit einem Visionsystem in der mechanischen Fertigung”,
geht Markus Hann auf Faktoren ein, auf die man sich in so
einem Projekt einstellen muss.

Beispielsweise fiihrten verdnderte Lichteinfliisse durch
das Sonnenlicht zu einer erschwerten Teileerkennung
durch die Vision — hier ist laut Hann eine genaue Fein-
einstellung, die man nur durch Erfahrung sammeln kann,
notwendig. ,Nach einer zusatzlichen Anwenderschulung
vor Ort bei uns im Haus, lauft die Anlage jetzt seit rund
einem Jahr absolut reibungslos. Das Einlernen neuer Bau-
teile dauert weniger als zehn Minuten und wir erweitern
die Einsatzmdglichkeiten der Anlage stetig”, freut sich der
Fertigungsleiter. Fiir Peter Koren fiihrt zukiinftig auch kein
Weg mehr an Losungen wie die bei Praher vorbei.

In Summe konnte man durch die Reduktion von Neben-
zeiten die Gesamtdurchlaufzeiten der Bauteile deutlich
reduzieren: ,Der wichtigste Faktor ist sicherlich die ge-
wonnene Fertigungsautonomie von mindestens vier Stun-
den. Zudem ist die Verfiigbarkeit der Anlage aufgrund des
Visionsystems, der unterschiedlichen Greiferlosungen so-
wie der prozesssicheren Bearbeitung in der Hyperturn 45
extrem hoch”, fasst der Fertigungsleiter die wesentlichen
Vorteile zusammen.

An den néchsten Schritten wird seitens Praher und Emco
bereits gearbeitet: ,Die Moglichkeiten der Anlage sind si-
cherlich noch nicht ausgereizt, hier gilt es weiter zu opti-
mieren. Ein zukiinftiges Ziel ist die mannlose Bearbeitung,
das durch Digitalisierung mit EMCONNECT sowie einer

www.zerspanungstechnik.com
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vollstindigen Prozessiiberwachung erreichbar ist”, freut
sich Markus Hann abschlieBend auf die kommenden Ziele.

www.emco-world.com

D

Anwender

Seit bereits 50 Jahren ist die Praher Plastics
Austria GmbH Spezialist fur die Verarbeitung
technischer Kunststoffe. Die Kernkompetenzen
des Familienunternehmens liegen in der
Auftragsfertigung sowie dem eigenen Sorti-
ment an Industriearmaturen und Zubehor.

Mit Niederlassungen in mehreren Landern

und einem zusatzlichen Produktionsstandort
in Kanada exportiert Praher rund 80 Prozent
seiner Erzeugnisse.

Praher Plastics Austria GmbH
PoneggenstraBe 5, A-4311 Schwertberg
Tel. +43 7262-61178-0
www.praher-plastics.com

Reduktion der
Nacharbeit: Sowonhl
eine Entgratstation
als auch die Ab-
blaseinheit sorgen
fUr eine erndhte
Wirtschaftlichkeit
der Zelle.
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AUTOMATION
RUND UM DIE UHR

Das Robotersystem RS 1 ist eine vollwertige Kombizelle flr die Paletten- und WerkstlUckautomation.
Dabei Uberzeugt die Hermle-Neuheit mit hoher Flexibilitat und Produktivitat: Das Regalspeicherkonzept
sorgt fur eine hohe autonome Laufzeit, Greifer- und Vorrichtungswechsel laufen automatisch ab und
dervollwertige Rustplatz ermoglicht ein hauptzeitparalleles RUsten von Paletten und Werkstuicktragern.

as Robotersystem RS 1 ist hochvariabel

und kann mit einer Maschine verwendet

oder fiir maximalen Output mit zwei Ma-

schinen verkettet werden. Es kann auch

spater von einem auf zwei Bearbeitungs-
zentren nachgeriistet oder um ein drittes Regalmodul,
eine Waschanlage, eine Messmaschine oder ein fahrer-
loses Transportsystem (FTS) erweitert werden. Mit einer
Aufstellfliche von nur 12 m2 bietet das Robotersystem
RS 1 immer freien Zugang zu den Arbeitsraumen der
Maschinen, ganz gleich ob ein oder zwei Bearbeitungs-
zentren angedockt sind.

Das Gesamtkonzept RS 1 funktioniert mit verschiede-
nen Hermle-Bearbeitungszentren: C 12, C 22, C 250, C
32, C 400 oder C 42. Dabei ist es egal, ob zwei gleiche
oder zwei unterschiedliche Maschinen miteinander ver-

kettet werden. Bei einer Maschine wird die Automation

mit dem Hermle-Automation-Control-System kurz HACS
oder mit dem Fertigungsleitsystem SOFLEX, bei zwei
Maschinen immer mit SOFLEX gesteuert.

Vollautomatischer
Werkstlickwechsel

Die NC-gesteuerten Langhubspanner und Greifer erlauben
einen vollautomatischen Werkstiickwechsel. Im Zusam-
menspiel mit der individuellen Teilebevorratung durch stu-
fenlos einstellbare Universalmatrizen erhoht das Roboter-
system RS 1 die Produktivitat automatisch. Gerade hier liegt
einer der groften Vorteile: NC-Greifer und automatisch ver-
stellbare Spannmittel passen sich — durch den sehr groflen
Greif- und Spannbereich — den Werkstiickrohlingen an, so-
dass manuelle Eingriffe nahezu eliminiert werden.

Drei individuell wahlbare Regalspeichermodule sorgen
fiir die optimale Teilebereitstellung. Egal ob Paletten

Bis zu drei
Speichermodule
sorgen fur eine
lange autonome
Laufzeit und be-
herbergen Paletten,
Universalmatrizen
und Greifer.
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Robotersystem RS 1 mit
drei Regalspeichermodulen,
adaptiert an zwei Hermle
Bearbeitungszentren C 22 U.

mit bis zu 398 x 398 mm oder

Universalmatrizen in fiinf Va-

Wenn zwischen lhnen und uns mehr entsteht:

Das ist der MAPAL Effekt.

rianten fiir kubische oder zy-
lindrische Werkstiickrohlinge
— alles findet in den Regalspei-
chern seinen Platz, auch die
verschiedensten Greifer oder
Spannmittel. Die Maschinen
konnen aber auch autark be-
trieben werden.

Einfaches Handling

RS 1ist komplett in die Hermle
Software-Welt integriert und
dementsprechend einfach tiber
den Touchscreen zu bedienen
— und zwar wie eine Einzel-
maschine. Manuelle Eingrif-
fe fallen dabei kaum an. Das
Hermle Automation-Control-
System ist die bewahrte Steue-

rungssoftware von Hermle.
Intuitive Bedienung und eine
klare Struktur helfen, Fehler
zu vermeiden. Alle relevanten
Daten wie Systemiibersicht,

Arbeitspldane, Ablaufplan und
die Werkzeugtibersicht haben
Anwender stets im Blick.

|
unterstiitzen Sie mit
HACS ermoglicht zudem eine Zerspanungs-Know-how
dl tionskraft.
Vorausberechnung von Lauf- HNENOVARoNSKIa

zeit und Werkzeugeinsatz. powern bei der Entwicklung
Alle neu geriisteten Werk- elektrischer Antriebe.
sticke werden automatisch
in den Ablaufplan eingereiht.
Die Prioritat der Bearbeitung
kann jederzeit beeinflusst wer-
den. Und das Ganze per Drag-
&-drop bei optimaler Visuali-

sierung.

www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

www.hermle.de
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FRERIERE -

Die ACURA 65 EL erméglicht ein hersteller-
unabhangiges Automatisieren der Fertigung
durch ein Palettenhandlingsystem oder einen
Roboter von der linken Maschinenseite. Damit
kann mannlos automatisiert produziert werden.

PRODUKTIV DURCH
DIE GEISTERSCHICHT

Die ERO GmbH ist ein Hersteller von Weinbaumaschinen und hat ein besonders breites Bauteile-
spektrum mit LosgrofBen von 1 bis 1.000 Stuck. Auf 15.000 Quadratmetern Fertigungsflache wird nach
den modernsten Methoden produziert. Damit die Teilefertigung nachts komplett mann- und vor allem
reibungslos verlaufen kann, hat ERO seine Prozesse optimiert und automatisiert. Dazu wurde in ein 5-Achs-
Bearbeitungszentrum ACURA 65 EL von Hedelius und eine Roboterautomation von BMO investiert.

ie ERO GmbH aus Simmern im Hunsriick

o
(D) ist ein Paradebeispiel fiir ein gesund ge- Shortcut

achsenes Familienunternehmen. Und sie .
W Aufgabenstellung: Mannlose Fertigung

ist in der Region im wahrsten Sinne tief ver- unterschiedlicher Maschinenbauteile.

wurzelt. 1965 vom Landwirt Heinz Erbach

Losung: 5-Achs-Bearbeitungszentrum ACURA
65 EL von Hedelius in Kombination mit einer
Roboterautomation von BMO.

gegriindet, baut die Firma zunachst moderne Stallanlagen.
Wenige Jahre spater steigt der Schwager des Firmengriin-

ders, der gelernte Winzer Herbert Roth, ins Unternehmen

Nutzen: Einwandfreie Qualitat in Bezug
auf MaBhaltigkeit und Oberflachenqualitat;
Schnelles UmrUsten der Werkzeuge.

ein. Aus den Anfangsbuchstaben der beiden innovativ den-
kenden Verwandten entsteht der Name ERO. Innovativ ist
ja ein oft bemiihtes Wort, wenn Unternehmen beschrieben

werden. Aber hier passt es wirklich auf den Punkt.

Mehrfach ausgezeichnet

Mit der ersten Maschine fiir den Weinbau, dem ERO Laub-
kreisel, begann vor 50 Jahren eine Erfolgsgeschichte. Die
Vorstellung des ersten Trauben-Vollernters 1981 war ein

weiterer Meilenstein in der Unternehmensgeschichte und
malgeblich verantwortlich fiir das kontinuierliche Wachs-
tum. Als Anerkennung fiir die stetige Weiterentwicklung
wurde das Unternehmen mehrfach ausgezeichnet, z. B. mit
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dem Innovationspreis des deutschen Mittelstands oder dem
Enovitis Award italienischer Winzer. Heute arbeiten etwa
270 Mitarbeiter fiir das Unternehmen, die meisten am erst
im Jahre 2018 neu gebauten Werk in Simmern.

LosgréBen von1 bis 1.000 Stiick

,In den modernen Hallen mit mehr als 15.000 m?2 Ferti-
gungsflache wollen wir natiirlich auch nach den neuesten

und besten Methoden produzieren”, erklart Jan Inboden,
zustandig fiir den reibungslosen Betrieb bei ERO. Ihn trifft

COUN

EXKLUSIV.
ERP FUR LOSGROSSE 1+

ERPAR

Automatisierung und Digitalisierung

man standig im Austausch mit den Mitarbeitern, ist immer
an vorderster Linie. ,,Wir haben hier ein besonders breites
Bauteilespektrum mit LosgréBen von 1 bis 1.000 Stiick”,
berichtet Inboden weiter. Dabei steht er vor der neuen
ACURA 65 EL von Hedelius und wirkt sehr zufrieden. ,Ge-
nau das haben wir gesucht. Ein 5-Achs-Bearbeitungszent-
rum, das auch in einer Geisterschicht — also mannlos — Teile
fertigen kann. Und das funktioniert hier mit Hedelius im
Zusammenspiel mit der Roboterautomation von BMO rei-
bungslos.” Inboden bezieht sich auf ein Werkstiick >>

Durch die Be-
ladung von der
linken Maschinen-
seite bleibt die

Tur des 5-Achs-Be-
arbeitungszentrums
fur die manuelle
Fertigung von
Einzelteilen weiter
voll zuganglich.

uadllS

Www.ams—erp.at/webinare

= WM Die ERP-LAsung
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und erkldrt, wie eine Passung gefrast wurde. , Auch nach
vielen dutzenden Stiickzahlen sieht diese immer gleich aus
und besitzt vor allem eine einwandfreie Qualitat in Bezug
auf MaRhaltigkeit und Oberflachenqualitat.”

Platz fiir 180 Werkzeuge

Selbstverstandlich werden auch kleinere Losgrofen an der
ACURA 65 EL gefertigt. Damit der Wechsel von einem Auf-
trag zum nachsten zligig und reibungslos funktioniert, ist
ein schneller Zugriff auf die benotigten Werkzeuge wichtig.
Langes Suchen und Tauschen der Werkzeuge verursacht
nur unnotige Stillstandzeiten und senkt die Produktivi-
tat. Aber auch da hat die Hedelius die Zerspaner von ERO
iiberzeugt. Denn das Standby-Magazin bietet Platz fiir 180
Werkzeuge. , Das Umriisten der Werkzeuge als Zeit- und
Kostenfaktor kénnen wir also auf ein Minimum begrenzen”,
betont der Betriebsleiter.

_—

Anwender

Gegrundet von Heinz Erbach in einer kleinen Scheunenwerk-
statt in den 60er Jahren, ist die ERO GmbH als Hersteller von
Weinbaumaschinen heute marktfuhrend. 270 Mitarbeiter pro-
duzieren alle Maschinen, die im Jahresverlauf zur Pflege der
Weinstocke benotigt werden. Die groBe Modellvielfalt erganzt
um zahlreiche Optionen, erlaubt die individuelle Anpassung
der Maschinen an alle Einsatzzwecke und Erziehungsformen.

www.ero.eu

Jan Inboden (links)
und sein Kollege
freuen sich Uber
die zuverlassige
Technik von
Hedelius.

Der tiefere Sinn

Damit die ERO-Facharbeiter auch den Feierabend ge-
nieBen konnen, wird die Automation am Ende des Ta-
ges nochmal mit neuen, unterschiedlichen Rohteilen
bestiickt. Der 6-Achs-Roboter der BMO Automation
wechselt dann die bendtigte Spannvorrichtung in das
Bearbeitungszentrum und legt im Anschluss automa-
tisch die Werkstiicke ein. So bleibt Zeit fiir einen guten
Tropfen Wein, natiirlich geerntet mit ERO-Vollerntern.
Das ist der tiefere Sinn — wenn am Ende alle davon
profitieren. ,Selbst die, die vorher noch nie etwas von
der ACURA 65 gehort haben”, schmunzelt Inboden ab-
schlieBend. Sieht so aus, als hatte er schon die nachsten
Ideen im Kopf. Wie gesagt: Innovation ist hier kein blo-
Res Schlagwort.

www.hedelius.de

" Genau das haben wir gesucht. Ein 5-Achs-
Bearbeitungszentrum, das auch in einer Geisterschicht

— also mannlos — Teile fertigen kann. Und das funktioniert
mit der ACURA 65 EL von Hedelius im Zusammenspiel
mit der Roboterautomation von BMO reibungslos.

Jan Inboden, Betriebsleiter bei der ERO GmbH

>
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Die Mazak CV5-500 kann in eine schllsselfertige
5-Achsen-Automationslésung eingebunden und
beispielsweise mit einem MA-Roboter zum Laden
und Entladen der Werkstlicke kombiniert werden.

5-ACHSEN-AUTOMATISIERUNG
IM STANDARD

Die Automatisierung von 5-Achs-Bearbeitungen war schon immer eine komplexe Angelegenheit.
Doch die bestehenden Herausforderungen will Mazak nun mit einer neuen Maschinengeneration in
Kombination mit innovativen Automationslésungen und neuen Softwareentwicklungen meistern.

Die CV5-500 lasst
sich problemlos

mit einer Viel-

zahl an Auto-
mationslésungen
kombinieren und
kann u. a. mit
Seitenbeladetiir und
Roboterarm aus-
gestattet werden.

ie 5-Achs-Bearbeitung ist per Definition
deutlich komplexer als eine 3-Achs-Be-
arbeitung. Dies gilt fiir Programmierung,
Werkzeugbahnen und Automatisierbar-
keit gleichermafen, wobei letztere bei
den Anwendern immer starker in den Fokus riickt.
Eine 5-Achs-Bearbeitung geht zumeist mit geringen

Fertigungsmengen bei hoher Variantenvielfalt einher
und bietet sich aufgrund der Vielzahl an erforderlichen
Spannvorrichtungen, Werkstiicktypen und Program-
men nicht so sehr fiir den Einsatz einer Standard-Ro-
boterlosung an. ,Viele Maschinenbetreiber halten ihre
Fertigungsprozesse aufgrund der vorwiegend kleinen
LosgroRen fiir iberhaupt nicht automatisierbar”, erklért
Mike Sykes, Automation Systems Manager bei Mazak
Europe.

Enormes Steigerungspotenzial

Einer der wichtigsten Treiber bei der Entwicklung von
5-Achs-Automatisierungslosungen besteht jedoch in der
Maoglichkeit, den Maschinenbetrieb auf mannarme und
sogar mannlose Stunden auszudehnen. ,Die Fahigkeit,
die Maschinenlaufzeit von acht Stunden auf im Idealfall
bis zu 24 Stunden pro Tag auszuweiten, bietet enormes
Steigerungspotenzial, sowohl im Hinblick auf die Werks-
auslastung als auch auf Produktivitit und Rentabilitat”,
ist Sykes iiberzeugt.

Aus einem Achtstundentag mit 240 produktiven Tagen
im Jahr ergeben sich 1.920 Stunden an nutzbarer Zer-
spanungszeit. Wenn eine Maschine stattdessen an den
gleichen Produktionstagen 16 Stunden lang betrieben
wird, lasst sich ihre Kapazitat mit 3.840 Betriebsstunden
bereits verdoppeln. Mit einem Automatisierungssystem,
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Die Maschinen der neuen Mazak-Maschinenserie
INTEGREX i-H sind mit ihrem flachen Frontdesign
und dem hinten angeordneten Werkzeugmagazin
speziell flir die Automatisierung konzipiert.

[ ] ]
das den Maschinenbetrieb iiber- Q UA L I I A I
BESTE

dies rund um die Uhr gewahr-
leistet, lasst sich die Auslastung NACHHALTIG IN EINER AUFSPANNUNG

sogar auf 8.760 Produktions- E RZ E U G E N
stunden pro Jahr erhohen. Ein

zweiter wichtiger Treiber sind
klarerweise die Arbeitskosten.
CNC-Bediener sind hochquali-
fizierte Arbeitskrafte, d. h. es ist
sinnvoll, wiederkehrende Arbei-
ten zu minimieren und Kennt-
nisse starker fiir Tatigkeiten wie
die Programmierung zu nut-
zen, die hohere Wertschopfung
bringen.

Hirden und

'
Hindernisse ﬂ;';:""'h

Der Automatisierung der 5-Achs-
Bearbeitung stehen allerdings
einige Hindernisse im Weg. Zu-

nachst einmal besteht bei vielen

5-Achs-Bearbeitungszentren das
Problem, dass das Automatisie-
rungssystem vor der Maschine : i -
platziert werden miisste, was : %h—__
allerdings den Zugang zum Be- :
arbeitungsraum  einschranken

wiirde. Mazak hat eine neue Ge-
neration an Werkzeugmaschinen
direkt mit Blick auf eine optimale
Automatisierbarkeit  entwickelt,

welche die Moglichkeit der Sel- Die INDEX G400, G420, G500 und G520

sind innovative Dreh- und Dreh-/Fraszentren
dafiir ist die neue INTEGREX i- der Extraklasse — vor allem wenn es um die
H-Baureihe, die mit ihrem flachen effektive und nachhaltige Komplettbearbei-
tung von grofRen Werkstlicken (bis zu einer
Drehléange von 2300 mm) mit hoher Komple-

tenbeladung bietet. Ein Beispiel

Frontdesign und dem hinten an-

geordneten ~ Werkzeugmagazin xitat und Varianz geht. Profitieren Sie von
speziell fiir die Automatisierung der besten Performance fiir Anwendungen in
konzipiert ist. > den Bereichen Automotive, Energy, Land & RAU B

Mining, Aerospace und Maschinenbau!

» www.index-werke.de better.parts.faster.
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,Anwender haben die verstandliche Sorge,
dass eine Automatisierung einen komplexen
Riist-
Viele von ihnen konnen dies betriebsintern

und Programmieraufwand erfordert.

nicht abdecken. Dies belegt auch unsere Kun-
denbefragung: Einer von zehn Anwendern
hat angegeben, dass er aufgrund mangelnder
Fachkenntnisse vor der Automatisierung zu-
riickschreckt”, erklart Sykes. Dabei erleichtern
verschiedene Softwarelosungen — so z. B. Ma-
zaks Einrichtungsassistent Robot Setup Assist
und die Roboterzellen-Software Smooth RCC
— den Anschluss und die Programmierung des
Roboters enorm. Diese sind Bestandteil der
CNC-Steuerung. Sie unterstiitzen die Installa-
tion des Automatisierungssystems und verein-
fachen seine Wartung. ,Fakt ist: Mit den richti-
gen Assistenzsystemen ist internes Know-how
langst keine Voraussetzung mehr fiir die Auto-
matisierung von Fertigungsbetrieben”, ist sich
Sykes sicher.

Schilisselfertige 5-Achs-
Automatisierungslésungen

Ein gutes Beispiel ist das vertikale 5-Achs-
Bearbeitungszentrum CV5-500, denn dieses
kann mit einem Standard-MA-Robotersystem
zum Be- und Entladen der Werkstiicke aus-
gestattet werden. ,Im Betrieb fithrt der MA-
Roboter dank seiner besonderen Konzeption,
mit der sich die Werkstiickumriistung einfach
und schnell bewerkstelligen lasst, unmittelbar
zu einer Produktivititssteigerung. Die Soft-

o
» -

=

ware unterstiitzt den Anwender optimal und
macht die CV5-500 zu einer wirtschaftlichen
Losung fur die automatisierte Bearbeitung klei-
ner LosgroRen”, so Sykes. Eine weitere Hiirde
mit Blick auf die automatisierte Fertigung ist
oft auch die Kosten-Nutzen-Betrachtung. Da-
bei gilt es zwei wichtige Punkte zu beachten:
Zum einen sinken die Anschaffungskosten fiir
Automationssysteme - insbesondere Indust-
rieroboter, d. h. auch die Amortisationsdauer
verringert sich. Zum anderen werden durch
eine prozesssichere Automatisierungslosung,
wie bereits erwdhnt, Spindelstunden massiv
erhoht, Maschinenbediener deutlich entlastet
und die Teilefertigung planbarer.

Maximale Rentabilitat
Mit
besteht die Moglichkeit, die Kapazitatsauslas-

intelligenten Automatisierungslosungen

tung zu maximieren und den kontinuierlichen
Betrieb ohne jegliche Unterbrechungen fiir das
Be- und Entladen zu ermoglichen. ,Bisher war
die automatisierte 5-Achsen-Bearbeitung eher
die Ausnahme als die Regel. Anwendern, die
daran interessiert sind, wettbewerbsfahig zu
bleiben und eine schnelle Amortisierung ihres
5-Achs-Bearbeitungszentrums sowie maximale
Rentabilitdt zu erreichen, weist eine neue Gene-
ration an Mazak-Maschinen mit mageschnei-
derten 5-Achs-Automationslosungen den Weg
in die Zukunft”, restimiert Sykes abschlieBend.

www.mazak.at
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VARIAXIS i-300 AWC
ist ein kompaktes Auto-
matisierungssystem flr
die Bearbeitung unter-
schiedlichster Teile.
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EINSTIEG IN DIE
AUTOMATISIERUNG

Mit der GENOS
L3000-e
STANDROID bietet
Okuma eine Auto-
matisierungslésung,
die vornehm-

lich kleinen und
mittelstdndischen
Unternehmen den
Einstieg in die auto-
matisierte Fertigung
erleichtert.

Um Unternehmen aller GroBenordnungen die Nutzung automatisierter Fertigungslésungen zu
erleichtern, bietet Okuma, in Osterreich vertreten durch precisa, nun eine heue Kombination aus
Drehmaschine und Robotersystem an. Mit dem Einstiegsmodell GENOS L3000-e STANDROID
profitieren die Anwender von einer flexiblen Automationslésung mit hoher Zerspanungsleistung.

ie GENOS L3000-e mit STANDROID ist

als horizontale Universal-Drehmaschine

mit Flachbettfiihrungen und massiver Re-

volver-Ausfithrung ausgestattet. , Hieraus

ergeben sich exzellente Zerspanungs-
leistungen mit maximalen Werkzeugstandzeiten fur
alle Losgrofen”, betont Jakob Simon, Automations-
spezialist der Okuma Europe GmbH. Das neue Modell
wird als Paketausfihrung in einsatzbereiter Komplett-
ausstattung angeboten. Es umfasst standardmaRig ein
umfangreiches Zubehorpaket, das u. a. eine integrierte
Motorspindel mit dreijahriger Spindel-Garantie, einen
NC-Reitstock, einen Spaneforderer, ein Werkzeughal-
terpaket sowie eine Hohlspanneinrichtung beinhaltet.
Das selbst entwickelte Thermo-Friendly Concept sorgt
fiir gleichbleibende Werkstiickgenauigkeiten, auch bei
wechselnden thermischen Einfliissen.

Einfache Bedienbarkeit

Aus der ROID-Serie kommt das Robotersystem Oku-
ma STANDROID zum Einsatz. Dieses wurde speziell
zur Automatisierung von kleinen und mittelgroRen Se-
rien entwickelt. Aufgrund der Nutzung des ROID Navi
als Dialog-Benutzeroberfliche und der Einbindung in

www.zerspanungstechnik.com

die Kollisionsiberwachung CAS (Collision Avoidance
System) sind keinerlei Robotervorkenntnisse fur die
Automationseinrichtung erforderlich. Zusatzlich er-
leichtert die intelligente Okuma-Steuerungssoftware
OSP-P300LA die Bedienbarkeit und fithrt zudem zu ver-
kiirzten Einrichtzeiten.

Einstiegsmodell
fur Effizienzsteigerungen

Mit der GENOS L3000-e STANDROID bietet Okuma
eine Automatisierungslosung, die vornehmlich kleinen
und mittelstandischen Unternehmen den Einstieg in die
automatisierte Fertigung erleichtern soll. ,Mit dem ge-
ringen Platzbedarf und der optimierten Bedienung ist
die GENOS L3000-e STANDROID hierfiir bestens geeig-
net. Unternehmen profitieren von einer deutlichen Pro-
duktivitatssteigerung und einer optimalen Maschinen-
auslastung”, erldutert Simon und erganzt abschlieBend:
,Damit lohnt sich die Automatisierung auch schon fiir
kleinere LosgréRen.” Die Auslieferung in Europa erfolgt
ab September 2021, Vorbestellungen sind bereits jetzt
moglich.

www.okuma.eu s www.precisa.at
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FUR DIE MASCHINENFUHRER

Die aktuelle Benutzeroberflache iHMI von Fanuc ermoglicht eine einfache und effiziente Bedienung von CNC-
Maschinen mit voller Datendurchgangigkeit vom 3D-Modell bis zur Zerspanung. lhre Funktionen umfassen Zyklus-
zeitberechnung, Kollisionsvermeidung und Simulation sowie hauptzeitparalleles Programmieren durch Auslagerung
von iHMI auf Office-PCs und eine umfassende Wartungsplanung. Das flache Panel ist einbaukompatibel mit den Vor-
gangermodellen und bei mehreren Herstellern im Maschinenbau bereits etabliert. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

n den CNC-Steuerungen von Fanuc stecken iiber
60 Jahre Erfahrung. Immerhin steht der Firmen-
name fiir Factory Automation NUmerical Control
(Numerik-Steuerung fiir Fabrikautomatisierung).

Er ist Programm, denn der japanische Hersteller

entwickelte ab seiner Griindung 1956 die erste kom-
merzielle NC-Steuerung aus dem Land der aufgehen-
den Sonne und brachte diese 1958 auf den Markt.

Bewahrte NC-Steuerungen

Seit 1972 mit einem fiihrenden C fir Computer ver-
sehen, bilden CNC-Steuerungen heute gemeinsam mit
Servoantrieben, Motoren sowie CO,- und Faserlasersys-
temen eine der drei Kernproduktgruppen des weltweit
grofiten Automatisierungstechnik-Anbieters. Heute hat
Fanuc das breiteste Angebot an CNC-Steuerungen in
der Branche.

Als Entwickler und Produzent von Bearbeitungszent-
ren, Drahterodiermaschinen und Kunststoff-Spritzguss-
maschinen sowie Industrierobotern ist Fanuc zugleich
Hersteller und Anwender seiner Steuerungstechnik.
Das verleiht deren Entwicklern ein einzigartig tiefes
Marktverstandnis, zumal firmenintern die Riickmelde-
schleifen besonders kurz sind. Anwender schatzen die
daraus und aus der hohen Fertigungstiefe resultierende
Qualitat und Langlebigkeit der Fanuc-Steuerungen.

Benutzerergonomie im Fokus

Als weiteres Argument fiir die Integration von Fanuc-
Steuerungssystemen in eine Werkzeugmaschine wird
oft angefiihrt, dass diese schnell zu programmieren und
einfach zu bedienen sind. Der schliissige Aufbau ihrer
Bedienoberfliche halt den Schulungsaufwand gering
und die Kompatibilitat iiber mehrere Systemgeneratio-
nen hinweg macht es erfahrenem Personal leicht, zwi-
schen verschiedenen Maschinen zu wechseln.

Das intuitive und benutzerfreundliche Bedien-
konzept der Touchpanel-Bedienoberflache iHMI
von Fanuc basiert auf einer App-Struktur ahnlich
der von Smartphones oder Tablets.
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Aufgrund des anhaltenden Fachkraftemangels konnen
Fertigungsunternehmen nicht mehr nur besonders er-
fahrene Mitarbeiter mit der Bedienung teurer Werk-
zeugmaschinen betrauen. Zugleich sind heute nicht
mehr nur Nachwuchskrafte mit den Bedienkonzepten
von Smartphones und Tablets vertraut. , Das verleiht der
Benutzerergonomie eine weiter steigende Bedeutung”,
weill Wolfgang Schachinger, Key Account Manager
CNC und ToT bei Fanuc Osterreich. ,Diese betrifft die
Ausgestaltung der Panel-Hardware ebenso wie die Ge-
staltung der Benutzeroberflichen.”

Neue Bedienkonzepte

Mit der intelligenten Mensch-Maschine-Schnittstelle
(intelligent Human Machine Interface; iHMI) brachte
Fanuc 2018 eine Touchpanel-Bedienoberflache fiir alle
Steuerungen des Hauses auf den Markt. Ihr intuitives
und sehr benutzerfreundliches Bedienkonzept basiert
auf einer App-Struktur dhnlich der von Smartphones
oder Tablets. Die in modernem Design gehaltenen, in-
tuitiven Meniis sowie animierte Funktionen erleichtern
die Programmierung komplexer Bearbeitungsvorgan-
ge. So konnen auch Anwender ohne groRe Erfahrung

www.zerspanungstechnik.com

Automatisierung und Digitalisierung

Fanuc iHMI ist im
Werkzeugmaschinen-
bau bereits etabliert.
So zeigte Emco bereits
auf der AMB 2018 eine
Hyperturn HT45 G3
mit der innovativen
Bedienoberflache.

mit geringem Schulungsaufwand sehr schnell produk-
tiv werden. Dabei achtete Fanuc darauf, dass sich auch
erfahrene, an bestehende Fanuc-CNC-Steuerungen
gewohnte Benutzer schnell mit dem neuen Bedienkon-
zept zurechtfinden. Die volle Kompatibilitat von

Die Bedienung von iHMI (hier eingebettet in EMCONNECT) erfolgt mit
intuitiven Meniis und animierten Funktionen flr die Bereiche Planen,
Bearbeiten, Verbessern und Hilfsfunktionen.

Zur Erleichterung der Programmerstellung bietet
iHMI die Moglichkeit, CAD-Modelle oder Zeichnungen
zu importieren und direkt an der Maschine automatisiert
daraus die G-Codes abzuleiten. Das bringt CAM-Funktionali-
tat direkt an die Maschine und ist besonders wertvoll im
Werkzeugbau, wo oft Einzelstiicke zu fertigen sind.

Wolfgang Schachinger, Key Account Manager CNC und loT, Fanuc Osterreich
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iHMI gibt diesen zusatzlich die Méglichkeit, auf die von
bisherigen Fanuc-Steuerungen gewohnte Oberflache
umzuschalten. Da sich die Bedienoberflaiche nutzer-
spezifisch voreinstellen lasst, miissen adltere Maschinen-
fiihrer nicht noch einmal umlernen, wahrend die jun-
ge Generation bereits die Bedienkonzepte der Zukunft
nutzen kann.

Volle Funktionalitat an der Maschine

Mit einem neuen CNC-Bildschirm erleichtert iHMI nicht
nur das Bedienen der Maschine zum Einrichten und Be-
arbeiten. Das System bietet auch Funktionen fiir die
schnelle Berechnung der zu erwartenden Zykluszeiten.
Eine vollstindige Simulation zur Uberpriifung der Vali-
ditdt des Programms und des Wechselspiels zwischen
Werkzeug und Werkstiick dient unter anderem der Kol-
lisionsvermeidung. Mit der Quick & Simple Start-up of
Robotization (QSSR)-Funktionalitat ermoglicht iHMI
zusatzlich in den drei Varianten QSSR Connect, QSSR
G-Code und QSSR Auto-Path sehr einfach die direkte
Steuerung von Handling-Robotern. ,Zur Erleichterung
der Programmerstellung bietet iHMI die Moglichkeit,
CAD-Modelle oder Zeichnungen direkt zu importieren
und unmittelbar an der Maschine automatisiert daraus
die G-Codes abzuleiten”, erklart Wolfgang Schachinger.
,Das bringt CAM-Funktionalitat direkt an die Maschine
und ist besonders wertvoll im Werkzeugbau, wo oft Ein-
zelstiicke zu fertigen sind.” Der Bediener braucht nur
noch Parameter wie die Bohrtiefe einzugeben und die
Werkzeugauswahl vorzunehmen.

Dazu verfiigt iHMI iiber einen Werkzeugmanager. Die-
ser ermaglicht eine einheitliche Werkzeugverwaltung
fur alle Maschinentypen. Er beherrscht bis zu 1024
Werkzeugsitze, optional mit Standzeitverwaltung, in
einem Vericut-kompatiblen Format. Das gewdahrleistet
die volle Kompatibilitdt der Werkzeugdaten mit der Si-
mulationssoftware. Die Werkzeugdaten konnen auch
direkt aus Machining Cloud importiert werden.

Hauptzeitparallel zum Ziel

Weil die Werkzeugmaschine der teuerste Program-
mierplatz ist, bietet Fanuc die Moglichkeit, samtliche
Funktionen von iHMI auch im Simulationsprogramm
CNC Guide zu betreiben. Das Auslagern von iHMI auf
Standard PCs ermoglicht hauptzeitparalleles Program-

Nalzlalalel =ararEs

Fanuc iHMI lasst sich mit einem Tastendruck auch auf die verbreitete
klassische Fanuc-Oberflache mit Dialogprogrammierung umschalten.
Erfahrene Mitarbeiter miissen nicht noch einmal umlernen.
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Zur Erleichterung der Programmerstellung bietet iHMI die Méglichkeit, CAD-Modelle
oder Zeichnungen zu importieren und direkt an der Maschine automatisiert daraus
die G-Codes abzuleiten. Das bringt CAM-Funktionalitat direkt an die Maschine und ist
besonders wertvoll im Werkzeugbau, wo oft Einzelstlicke zu fertigen sind.

mieren ohne Umlernen durch dieselben Mitarbeiter, die
sonst direkt an der Maschine arbeiten.

Wartungsunterstiitzung inklusive

Die Touchpanel-Bedienoberfliche von iHMI unterstiitzt
nicht nur die einfache Einrichtung von erweiterten
Steuerungsfunktionen. Sie bietet auch vielfaltige Hilfen

Mit Fanuc iHMI konnen wir unseren
Kunden einen zukunftsgerichteten Bedienkomfort
mit Ergonomie auf Tablet-Niveau anbieten, und
das mit voller Datendurchgangigkeit und
Rickwartskompatibilitat.

Dr. Christian Klapf, Head of Research and Development, Emco
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zur Fehlerbehebung. So werden etwa bei Alarmen die
Ursachen sowie ein Losungsweg zur Fehlerbehebung an-
gezeigt. Zusatzlich bietet iHMI Moglichkeiten zum Erstel-
len von Notizen und Erfahrungsinformationen und zum
Anzeigen von Handbiichern und Dokumenten direkt auf
der CNC.

Zur Dokumentation der Betriebszustande werden vom
Datenlogger kontinuierlich verschiedene Daten der CNC
und der Maschine erfasst. Diese beinhalten auch Status-
informationen sowie Informationen tiber die Lebensdau-
er von VerschleiBteilen und zur Abweichungserkennung.
Diese Daten konnen automatisch an die Management-
Software MT-LINKi von Fanuc iibertragen werden, die
ebenfalls die iHMI-Meniistruktur nutzt und damit das von
der CNC-Werkzeugmaschine gewohnte Look and Feel
bietet. Diese macht es Anwendern einfach, Maschinen
und Roboter verschiedener Hersteller zu iiberwachen
und in Echtzeit auf Produktionsdaten aus der gesamten
Fabrikhalle zuzugreifen, um die Instandhaltung und ope-
rative Leistung zu verbessern.

Ergonomiefaktor Hardware

Auf optimale Ergonomie bei voller Kompatibilitat ach-
tete Fanuc auch bei der Entwicklung der fiir iHMI neu
entwickelten Hardware. Neben der aktuellsten Touch-
screen-Technologie punkten die Gerate mit ergonomisch
angeordneten Bedien- und Funktionstasten mit einem
verbesserten Tastenanschlag.

Die mit Panelgrofen von 10,4”, 15”, 19” und 21,5” ver-
fiigharen Gerate weisen ein flaches Design und eine hohe
Resistenz gegen Kiihlschmierstoffe auf. Thr modulares De-
sign ermoglicht die einfache Montage der Komponenten.
Idente Abmessungen mit bestehenden Bediengeriten
gestatten den direkten Ersatz bestehender Steuerungs-
systeme ohne konstruktive Anderungen an der Maschine.

Im Maschinenbau etabliert

Gemeinsam mit der Moglichkeit, mit dem Programm Fa-
nuc Picture die Bediener- und HMI-Bildschirme an das
Erscheinungsbild des Maschinenherstellers anzupassen,
sorgt dies fiir eine schnelle Implementierung. Deshalb ist
iHMI bereits im Maschinenbau etabliert, wo es von meh-
reren namhaften Maschinenherstellern integriert wurde.

Zu diesen gehort auch die Emco GmbH. Das innovati-
ve Unternehmen aus Hallein hat bei der EMO 2013 als
einer der ersten Hersteller die Touch-Bedienung von
Werkzeugmaschinen prasentiert. ,Mit iHMI setzen wir
diese Tradition fort”, bestitigt Emco-Entwicklungsleiter
Dr. Christian Klapf. ,,Damit konnen wir unseren Kunden
einen zukunftsgerichteten Bedienkomfort mit Ergonomie
auf Tablet-Niveau anbieten, und das mit voller Daten-
durchgangigkeit und Riickwartskompatibilitét.”

www.fanuc.at

www.zerspanungstechnik.com
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Der Feinspindelkopf KOMflex von
Ceratizit nutzt die Funktechnik eines
Blum-Messtasters (Funkschnittstelle
RC66 links oben im Bild) zur intelligenten
Bohrungsfertigung mit Selbstkorrektur.

CLEVERE SYSTEM-
KOMBINATION

Das ist weltweit einmalig: Das intelligente Feinspindelsystem KOMflex von Ceratizit kommuniziert mit der Blum-
Funkschnittstelle RC66. In Kombination mit einem beliebigen Messaufnehmer ermaoglicht dies eine vollauto-
matische Durchmesserkorrektur bei Prazisionsbohrungen. Ceratizit nutzt das System bereits im Komet-Werk in
Besigheim - sowohl in der Fertigung als auch auf einem hochmodernen Heller 5-Achs-BAZ im VorfUhrzentrum.

ie Digitalisierung ist bereits in vielfaltiger o
Weise in die Produktionshallen verschie- Shortcut Q'a»
denster Branchen eingezogen. Auch die
Werkzeughersteller sind bestrebt, die Vortei-
le des digitalen Datenaustauschs in unmittel-
baren Anwendernutzen umzusetzen. ,,Die Zukunft gehort

Aufgabenstellung: Vollautomatische
Fertigung von Prazisionsbohrungen
im Closed-Loop-Betrieb.

Losung: Feinspindelsystem KOMflex
von Ceratizit kombiniert mit der Blum-
Funkschnittstelle RC66.

intelligenten Werkzeugen, die sich selbst iiberwachen und
korrigieren konnen. Denn dadurch wird die Zerspanung fle-
xibler, sicherer, praziser und kostengiinstiger”, ist Michael

Renz, Leiter der Produktlinie Aussteuerwerkzeuge bei Ce- Nut.zen: Wen.lger Stlllftandzelten, S .
Fertigungszeiten, erh6hte Transparenz sowie

ratizit in Besigheim, iiberzeugt. Entsprechend treibt er die
g ! g P wirtschaftliche Effizienz.

Digitalisierung ,,seiner” mechatronischen Aussteuerwerk-

zeuge permanent voran und sucht Verbiindete fiir die Ent-
wicklung neuer Werkzeuglosungen. In der Blum-Novotest
GmbH hat er einen idealen Partner gefunden: ,Wir haben  staatlich geférderten BaZMod-Forschungsprojekt, wo es
bereits vor Jahren bei einem Kundenprojekt mit unserer U- ~ um den optimierten Energie- und Datentransfer zwischen
Achse sehr gut zusammengearbeitet und auch zuletzt beim  Maschine und Werkzeug ging.”
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In diesem Umfeld wurde die Idee zum Feinspindelkopf
KOMflex geboren. Seine Besonderheit: die integrierte
Funkeinheit, die iiber die Blum-Standardfunkschnitt-
stelle mit der Maschinensteuerung bidirektional Daten
austauschen kann. Dadurch ist ein Closed-Loop-Betrieb
aus Zerspanen mit dem KOMflex, Messen mit beispiels-
weise einem Messtaster sowie Korrigieren der Schnei-
denposition gegeben — und damit eine automatische
Durchmesserkorrektur des Feinspindelwerkzeugs. Dies
fithrt zu weniger Stillstandzeiten durch fehlenden ma-
nuellen Eingriff, kiirzeren Fertigungszeiten und erhoh-
ter Transparenz sowie wirtschaftlicher Effizienz.

Kombiniertes Know-how

Fiir den neuen Feinspindelkopf war es nicht damit ge-
tan, eine Kommunikationseinheit anzudocken. Das hat
sich bereits in den ersten Vorbesprechungen und Un-
tersuchungen im CAD herauskristallisiert, wie Markus
Majer, Key Account Manager Messkomponenten bei
Blum-Novotest, erwahnt: ,,Wenn wir reine Standard-
komponenten zusammengefiigt hatten, ware das Er-
gebnis zu grof8 und klobig geworden. Deshalb haben
wir gemeinsam ein neues Konzept erarbeitet, wie sich
Werkzeug-, Funk- und Batterieeinheit optimal verheira-
ten lassen. Die Zusammenarbeit war wirklich ziel- und

www.zerspanungstechnik.com
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produktorientiert — mit einem Ergebnis, von dem wir
alle iiberzeugt sind.”

Der Feinspindelkopf KOMflex ist mit einem Au8endurch-
messer von 63 mm und 100 mm Lange ein sehr kompak-
tes Werkzeug geworden. ,,Um 20 mm kiirzer als in den
ersten Planen”, freut sich Majer. , Diese Kompaktheit un-
terscheidet ihn von dhnlichen Produkten anderer Anbie-
ter. Wobei sein grofter Pluspunkt in der automatischen
Ansteuerung iiber unsere RC66-Funkschnittstelle liegt.”
So kann er durch den Betrieb in einem geschlossenen
Regelkreis auch in mannlosen Schichten iiber lange Zeit
pm-genaue Bearbeitungen ausfiihren.

Mit dem autonomen Betrieb des Feinspindelkopfs steigt
auch die Sicherheit fiir den Bediener. Denn wenn er zu
Mess- und Korrekturzwecken in die Maschine eingrei-
fen misste, ist das nicht nur wegen tropfendem Kiihl-
schmiermittel unangenehm, sondern bei Grofmaschi-
nen auch mit hoher Rutschgefahr verbunden.

Hohe Leistung auf kompaktem Raum

Der 1,5 kg leichte KOMflex verfiigt iiber eine ABS
50-Aufnahme als Trennstelle zur Maschine hin. Die ABS
50-Trennstelle kann auf verschiedenste Maschi- >>

" Wenn wir reine Standardkomponenten zusammengefiigt
hatten, ware das Ergebnis zu grof8 und klobig geworden. Des-
halb haben wir gemeinsam ein neues Konzept erarbeitet, wie
sich Werkzeug-, Funk- und Batterieeinheit optimal verheiraten
lassen. Die Zusammenarbeit war wirklich ziel- und produkt-
orientiert — mit einem Ergebnis, von dem wir alle iiberzeugt sind.

Markus Majer, Key Account Manager Messkomponenten bei Blum-Novotest

Der KOMflex lasst
sich mit Drehzahlen
bis zu 8.000 min”’
betreiben und ge-
wahrleistet eine Ver-
stellpositionierung
mit einer Auflésung
von 0,001 mm.
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nenschnittstellen flexibel adaptieren, bspw. ABS50 auf

HSK-63A. Fiir die Zerspanungswerkzeuge steht eine
kombinierte Schnittstelle aus ABS 32, einer zylindri-
schen Werkzeugaufnahme mit 16 mm Durchmesser
und einer verzahnten Flache fiir Briickenwerkzeuge etc.
zur Verfiigung. Damit lasst sich der komplette Komet-
Spindelbaukasten von Ceratizit nutzen.

Der KOMflex lasst sich mit Drehzahlen bis zu 8.000 min-1
betreiben und gewdhrleistet eine Verstellpositionierung
mit einer Auflosung von 0,001 mm im Radius. Der Ver-
stellbereich betragt +/-0,25 mm. Je nach Werkzeug lassen
sich Bohrungen mit einem Durchmesser zwischen 1,0 und
120 mm ausspindeln. Im nach IP67 geschiitzten Gehduse
ist ein Batteriefach integriert, das zwei einfach austausch-
bare Batterien fasst. Diese liefern die Power fur tiber 2.000
Korrekturzyklen.

Durch seinen wartungsfreien Antrieb ist der KOMflex sehr
robust. Die patentierte zentrische Anordnung des Motors
und seiner umgebenden Ringplatine lasst es zu, dass die
Schneide sogar unter Drehzahl verstellt werden kann. Die
Entwickler verzichteten bewusst auf einen Unwuchtaus-
gleich, da dieser mit erhohter Masse und zusatzlichem
Kippmoment verbunden ware. ,,Durch die zentrische An-
ordnung der Bohrstangen ist ein Unwuchtausgleich nicht
erforderlich. Auerdem kann der Spindelkopf bei Bedarf
feingewuchtet werden”, erkldrt Renz.

Kurze Amortisationszeit

Fiir gewohnlich wird der KOMflex {iber die Maschinen-
steuerung angesteuert. Dazu enthélt er eine Blum-Fun-
keinheit bis acht Meter Reichweite, die mit der in der
Maschine integrierten Funkschnittstelle RC66 kommu-
niziert. Zum Voreinstellen verfiigt der KOMflex {iber
einen manuellen Modus, indem sich der Kopf mittels
eines Magnetstifts und zwei Magnetsensoren einstellen
lasst. Diese Einheit ist von einem nichtmagnetischen
Stahlring umgeben, der dem Spindelkopf eine hohe
Stabilitat verleiht.

Michael Renz ist von einer kurzen Amortisationszeit
iberzeugt: ,Allein durch die jetzt mogliche Automati-
sierung von Bearbeitungsvorgangen wie dem Spindeln
von Lagersitzen oder hochprazisen Zylinderbohrungen
rechnet sich unser neuer Feinspindelkopf sehr schnell.
wenn die Blum-Funkschnittstelle RC66
schon in der Werkzeugmaschine vorhanden ist.” Mar-

Besonders,

kus Majer erganzt: ,Das ist haufig der Fall. Denn wir
gehoren bei vielen wichtigen Werkzeugmaschinenher-
stellern zu den Erstausstattern, was unsere Messtaster
und auch die RC66 anbelangt.”

Fiir den Fall, dass in der Maschine bereits Messtaster
anderer Anbieter installiert oder externe Messrechner
in Betrieb sind, kann der neue Feinspindelkopf KOM-
flex auch mit diesen kommunizieren. Voraussetzung fir

" Allein durch die jetzt mogliche Automatisierung
von Bearbeitungsvorgangen wie dem Spindeln von
Lagersitzen oder hochprazisen Zylinderbohrungen
rechnet sich unser neuer Feinspindelkopf sehr
schnell. Besonders, wenn die Blum-Funkschnittstelle
RC66 schon in der Werkzeugmaschine vorhanden ist.

Michael Renz, Leiter der Produktlinie Aussteuerwerkzeuge bei Ceratizit
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links Die

Kombination aus
Messtaster und
Feinspindelkopf
ist einzigartig. Der
dadurch maogliche
Betrieb in einem
geschlossenen
Regelkreis, auch
in mannlosen
Schichten, hat fur
den Anwender
technische und
wirtschaftliche Vor-
teile.

Mitte In den Test-
und Vorflihrraumen
des Komet-Werks
in Besigheim ist das
Heller 5-Achs-Be-
arbeitungszentrum
HF5500 installiert.
Es eignet sich

ideal, um Kunden
und Interessenten
die Vorteile des
Feinspindel-

kopfes KOMflex zu
demonstrieren.

rechts Michael Renz
(links), Leiter der
Produktlinie Aus-
steuerwerkzeuge
bei Ceratizit, und
Markus Majer, Key
Account Manager
Messkomponenten
bei Blum-Novotest,
freuen sich liber
die gemeinsam
erreichten Ent-
wicklungsergeb-
nisse in Form des
Feinspindelkopfes
KOMflex.
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seinen Betrieb ist lediglich die auch nachriistbare Funk-
schnittstelle RC66.

Beste Erfahrungen
in der eigenen Fertigung

Inzwischen liegen bei Ceratizit Erfahrungswerte aus dem
eigenen Fertigungsbereich vor. Denn im Komet-Werk in
Besigheim wird der KOMflex bereits seit ein paar Mona-
ten zum Feinspindeln von ABS-Bohrungen eingesetzt. Die
Fertigungsmitarbeiter haben Michael Renz bestatigt, dass
sie jetzt in kiirzerer Zeit die festgelegten Qualitatsanforde-
rungen sicher einhalten konnen: ,,Keiner muss mehr die
Werkzeugmaschine anhalten, um Messungen am Werk-
stlick vorzunehmen und um gegebenenfalls den Feinver-
stellkopf nachzujustieren.”

Fiir Kunden und Interessenten kann Ceratizit die Vorteile
des neuen Feinspindelkopfes KOMflex in den Test- und
Vorfiihrraumen des Besigheimer Werks demonstrieren.
Denn das dort vor kurzem in Betrieb genommene Heller
5-Achs-Bearbeitungszentrum HF5500 ist mit allen re-
levanten Blum-Komponenten ausgestattet. Fiir Michael
Renz ist diese hochprazise Maschine die ideale Basis,
um die Leistungsfahigkeit seiner Aussteuerwerkzeuge an
diversen Test- und Kundenbauteilen zu beweisen: ,Die
HF5500 ist fir den Einsatz unseres neuen KOMflex sowie
der KomTronic U-Achs-Aussteuerwerkzeuge vorbereitet.”

Wichtig ist an dieser Stelle auch, dass die RC66-Schnitt-
stelle in der Lage ist, bis zu 16 verschiedene KOMflex-
Werkzeuge anzusteuern. ,Das kann zum Beispiel fiir die
Bearbeitung einer komplexen Lagerplatte giinstig sein, in
die verschiedene Lagersitze eingebracht werden miissen.
Nur fir mehrspindlige Bearbeitungen miissen auch meh-
rere Funkschnittstellen installiert werden, da die Signale
parallel zur Verfiigung stehen miissen”, erkldrt der Leiter
der Produktlinie Aussteuerwerkzeuge abschliefend.

www.ceratizit.com«www.blum-novotest.com

www.zerspanungstechnik.com
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Run MyRobot
von Siemens
bietet eine naht-
lose Integration
von Roboter

und Werkzeug-
maschinen in die
CNC-Steuerung.

WENN MITARBEITER,
CNC UND ROBOTER
PERFEKT KOOPERIEREN

Roboter und Bearbeitungszelle kdnnen von ein und derselben CNC gesteuert werden. Wie, das zeigt eine autark
arbeitende Dreh-Bohr-Zelle fur die Herstellung von Lagerkappen im Siemens-Werk Bad Neustadt. Dort konnte
man durch ein Retrofit einer alteren Drenmaschine sowie Integration eines flexiblen Roboters - der das komplette
Teilehandling Ubernimmt - eine hochproduktive Fertigungsldsung erarbeiten. Fur das optimale Zusammenspiel
aller beteiligten Bausteine sorgt dabei die Softwareschnittstelle Run MyRobot /Handling.
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ie lassen sich Handlingroboter
einfach und effizient in der Kom-
bination mit CNC-Maschinen
nutzen? Ein Beispiel dafiir liefert
Peter Zech, Leiter Druckguss und
Sondermaschinenbau in Bad Neustadt, der gemeinsam
mit seinen Mitarbeitern die spanende Fertigung von
Lagerschilden und Abdeckkappen auf einer Dreh- und
einer Bohrmaschine erneuert hat: ,Die Teilequalitat der
alten Anlage war noch gut, aber sie war nicht mehr pro-
duktiv genug. Die Verfligbarkeit lieR zu wiinschen iibrig

und die Bohrstation musste manuell bestiickt werden —
eine sehr monotone Arbeit.”

Runderneuerte Drehmaschine
mit Bohrstation kombiniert

In der Diskussion stand zundchst ein neues Drehzent-
rum, mit dem der gesamte Prozess abgedeckt werden
sollte. Aber die Mehrfachbohrungen, die eine separate
Bohrstation in einem Arbeitsgang erledigt, fiihrten hier
zu tiberlangen Durchlaufzeiten und die Anschaffungs-
kosten waren deutlich zu hoch. Alternativ wurde tiber-
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legt, die bis dato eingesetzte Index GE42 durch eine
neue Drehmaschine zu ersetzen. Letztlich erwies sich
aber ein Retrofit mit neuen SINAMICS-/ SIMOTICS-An-
trieben und SINUMERIK-Steuerungstechnik als beste
Lésung. Die Griinde dafiir nennt Volker Ress, Meister
im Bereich Druckguss: ,Die mechanische Qualitat und
Prazision der GE42 entspricht nach der Generaliiber-

www.zerspanungstechnik.com

Automatisierung und Digitalisierung

holung genau unseren Bediirfnissen. In Summe hat
diese Variante deutlich weniger gekostet als eine neue
Maschine.”

Komplettes Teilehandling

Das Retrofit der Drehmaschine allein stellte Peter Zech
und Volker Ress aber nicht zufrieden. Ihr Plan: >>

oben Die neue Be-
arbeitungszelle im
Siemens-Werk Bad
Neustadt produziert
unterschiedliche
Lagerkappen rund
um die Uhr.

unten links

Der komplette
Fertigungsablauf
von Roboter und
Bearbeitungs-
maschine kann off-
line programmiert
werden: Fur
Tatigkeiten wie
Einrichten, Teachen
und Freifahren des
Roboters kommt
das HT8 als zentrale
Bedieneinheit zum
Einsatz.
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Der KR Agilus von
Kuka tbernimmt
das prozesssichere
Handling der Lager-
kappen.

In einer autarken Dreh-Bohr-Zelle {ibernimmt ein fle-
xibler Roboter das komplette Teilehandling — vom ein-
gehenden Bandsystem bis zur Ablage des fertigen Bau-
teils. Bei der Auswahl der Robotertechnik kristallisierte
sich der KR Agilus von Kuka als beste Losung heraus.
,Die Bewegungen konnen andere Roboter zwar auch
ausfithren”, bestdtigt Peter Zech, ,aber die Qualitdt
von Kuka ist anerkannt hoch. Und die nahtlose Integ-
ration der Robotik in die Werkzeugmaschinenumge-
bung ist einzigartig. Moglich macht dies die Kombina-
tion des Kuka-Roboters mit der Steuerung SINUMERIK
840D sl.”

CNC steuert Roboter

Basis dieser Losung ist die von Siemens- und Kuka-In-
genieuren gemeinsam entwickelte Softwareschnittstelle
Run MyRobot /Handling. Deren grofes Plus: Bei den
Maschinenbedienern werden Berithrungsangste abge-
baut. Das bestatigt Martin Leutbecher, Mechatroniker
und Instandhalter: ,Run MyRobot /Handling ist genial.
Dadurch konnen wir den Kuka-Roboter mit SINUME-
RIK Operate an unserem normalen Panel oder mit dem
Handheld Terminal HT8 steuern. Wir miissen nicht mit
einer zusatzlichen Robotersteuerung umgehen, die an-
ders aufgebaut und fiir uns alle ungewohnt ist.”

So konnte der komplette Fertigungsablauf von Roboter
und Bearbeitungsmaschine offline programmiert wer-
den - ohne Verfiigbarkeitsverluste der Dreh-Bohr-Zelle.
Fir Tatigkeiten wie Einrichten, Teachen und Freifahren
des Roboters kommt das HT8 als zentrale Bedienein-
heit zum Einsatz. Timo Rossler, Fertigungstechnologe
Zerspanung, nennt einen weiteren Pluspunkt: ,Bedie-
ner konnen die Fertigungszelle jederzeit gefahrlos be-
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treten — auch wahrend sie den Roboter steuern.” Das
garantiert das in der SINUMERIK-CNC integrierte Fea-
ture Safety Integrated. Die Funktion stellt sicher, dass

sich der Roboter nur in kontrollierter Geschwindigkeit
bewegt.

Bearbeitungszelle
lauft vollautomatisch

Einmal eingestellt, produziert die Dreh-Bohr-Zelle in
zwei Schichten Serien mit durchschnittlich 400 bis
500 Bauteilen. Dann wird das Produkt gewechselt. , So
halten wir die Bestdnde optimal”, erklart Rossler. Das
Zufiihrband nimmt etwa 70 Rohlinge auf. Genug, um
die Anlage fiir zwei bis drei Stunden autark laufen zu
lassen. In dieser Zeit kimmert sich der Bediener um
zwei weitere Fertigungslinien und iitbernimmt stichpro-
benartige Qualitatskontrollen.

Nach dem Befiillen mit Rohlingen lauft die Bearbei-
tungszelle vollautomatisch: Ein Visionsystem erfasst

i

SINUMERIK Run MyRobot

Im Zuge der Digitalisierung arbeiten Roboter und Werkzeug-
maschinen immer enger zusammen. SINUMERIK Run MyRobot
bietet Lésungen von der einfachen Anbindung Uber die komfortable
Integration fur Handling-Aufgaben bis zur vollstandigen System-
integration der Roboter-Kinematik. Maschinenbetreiber sehen in der
Automatisierung immer mehr einen wirksamen Hebel, um bei kons-
tanter Werkstutickqualitat flexibler die Produktivitat zu erhéhen. Daflr
mussen Werkzeugmaschinen Uber Vernetzungslésungen problemlos
in Fertigungsablaufe eingebunden und Roboter Uber vordefinierte
Schnittstellen in Werkzeugmaschinen integriert werden.
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Die Dreh-Bohr-
Zelle produziert
in zwei Schichten
Serien mit durch-
schnittlich 400

bis 500 Bau- \ -

teilen. 8

den Rohling und gibt das Lagesignal an den Roboter
weiter. Dieser greift mittels Schunk-Greifer auf Basis
der Lageinformationen das Bauteil so, dass er es stets
in der richtigen Orientierung an die Index GE42 tber-
geben kann. Wenn die Drehmaschine 6ffnet, nimmt er
zuerst mit der Riickseite des Wechselgreifers das fer-
tig gedrehte Bauteil ab und tibergibt anschliefend den
Rohling. Das gedrehte Werkstiick reicht der Roboter an
die Bohrstation weiter, die dann in einem Arbeitsgang
mehrere Bohrungen oder Gewinde erzeugt. Schlieflich
legt der Roboter das fertig bearbeitete Bauteil ab und

www.zerspanungstechnik.com
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nimmt den ndchsten Rohling vom Band - so geht es
weiter bis zum Produktwechsel.

Ein gutes Team

Run MyRobot /Handling macht aus Bediener, Werk-
zeugmaschine und Roboter ein gutes Team. Das Er-
folgsgeheimnis: Die Bediener, meist Zerspanungstech-
niker, konnen zwei grundverschiedene Technologien
iber die gewohnte SINUMERIK-CNC bedienen.

www.siemens.at

INDEX

Das Zufuhrband
nimmt etwa 70
Rohlinge auf - das
reicht fur zwei
bis drei Stunden
Autonomie.
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Der Erowa Beladeroboter ist seitlich an der Grob
G350 positioniert und bietet dadurch fur den Be-
diener eine gute Zuganglichkeit zur Fertigungszelle.

VON TITAN, ROBOTERN
UND PYRAMIDEN

Zwei Erowa Robot Leonardo-Beladeroboter, welche je ein Grob G350 5-Achs-Universalfraszentrum bedienen,
und ein flexibles sowie durchgangiges Werkstlck-Palettiersystem mit einer Aufspannlésung nach MaR bilden
eine optimal abgestimmte Automatisierungslosung fur die K&M Prazisionstechnik. Das Unternehmen im baden-
wurttembergischen Fronreute setzt auf durchdachte und bedarfsgerechte Fertigungsprozesse.
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ochste Prazision im Rahmen des tech-

nisch Machbaren, Perfektionismus und

Qualitdt ohne Kompromisse — das sind

die Anspriiche, welche K&M Prazisions-

technik an sich selbst stellt. Die Firma
gehort zur Miller-Gruppe. Innerhalb der Gruppe ist
die K&M Prazisionstechnik spezialisiert auf das Ferti-
gen von anspruchsvollen Dreh- und Frésteilen. Markus
Miller leitet das Familienunternehmen in zweiter Ge-
neration. Individuell nach Kundenwunsch werden an-
spruchsvolle Einzelteile sowie Klein- und GroRserien
gefertigt. Typische Werkstoffe sind Kunststoff und Me-
tall, beispielsweise Aluminium, Messing, Edelstahl oder
Titan. Die Kunden kommen aus der Medizintechnik, der
Luft- und Raumfahrttechnik, dem Maschinenbau sowie
der Elektro- und Sensorikbranche.

Titan und Edelstahl

Als besondere Spezialitat des Hauses kann die Herstel-
lung von anspruchsvollen Teilen aus schwer zerspanba-
ren Werkstoffen wie Titan und Edelstahl gelten”, erklart
Ludwig Jehle, der bei K&M eine Fertigungsabteilung
leitet. Eine groRe Herausforderung stelle die Spanbil-
dung beim Titan dar, welche jeweils eine prazise, auf
Erfahrung beruhende Auswahl des Werkzeugs erforde-
re. Auch miisse wegen den hohen Prozesstemperaturen
ein spezieller Kithlschmierstoff verwendet werden. , Vor
allem, wenn es um hohe Genauigkeit bei komplexen
Geometrien geht, wird es beim Thema Titan richtig an-
spruchsvoll”, so Jehle weiter. Haupteinsatzgebiete sind
in der Luftfahrtindustrie Komponenten von Triebwer-
ken, im Automobilbau Fahrwerke sowie Rahmen und in
der Medizintechnik Implantate.
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Rund um die Uhr produzieren

Relativ frith hat K&M Préazisionstechnik erste Schritte in
Richtung Automatisierung unternommen. Die Zusam-
menarbeit mit Erowa reicht bis ins Jahr 2005 zuriick.
,Wir haben die entsprechenden Bemiithungen aber vor
allem in den letzten Jahren forciert”, berichtet Jehle
weiter. ,,2014 und 2017 haben wir jeweils einen Erowa
Robot Leonardo angeschafft, seit 2017 arbeiten wir mit
dem Erowa Prozessleitsystem JMS 4.0 ProductionLine.”
Das Ziel der Automation besteht in erster Linie darin,
die Maschinenlaufzeiten zu erhohen und durch die Ver-
ringerung der Umriistvorgange die Durchlaufzeiten zu
reduzieren.

,Um wettbewerbsfahig zu bleiben, sind wir bestrebt,
unsere Fertigungsprozesse standig zu optimieren — und
das bedeutet, das Unternehmen mit fortschrittlichen
Technologien und Maschinen auszustatten”, verdeut-

www.zerspanungstechnik.com
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Shortcut a'*

Aufgabenstellung: Automatisierung der
Fertigung von anspruchsvollen Teilen aus
schwer zerspanbaren Werkstoffen wie Titan
und Edelstahl.

Lésung: Erowa Robot Leonardo-Beladeroboter
in Kombination mit dem Erowa UPC Werk-
stlck-Palettiersystem und einer Aufspann-
16sung nach Maf.

Nutzen: Durchlaufzeiten wesentlich reduziert;
zusatzliche Maschinenkapazitat fur weitere
Auftrage.

licht Jehle. Automation soll es erlauben, rund um die
Uhr zu produzieren — 24 Stunden taglich und sieben
Tage die Woche. ,Insbesondere wollen wir wah-  >>

" Die mit im 45-Grad-Winkel angelegten Zentrums-
spanner ausgestattete Vorrichtung bietet eine hervor-
ragende Zuganglichkeit der Werkstiicke bei der
Bearbeitung in finf Achsen.

David Estermann, Erowa Produktspezialist fir individuelle Aufspannlésungen
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rend der normalen Arbeitszeiten Prototypen und Klein-
serien herstellen und nachts beziehungsweise tbers
Wochenende die groBeren Serien laufen lassen.”

Leonardo an Grob

Eine geradezu klassische Interpretation dieser Aufgabe
ibernehmen bei K&M die beiden Grob G350 5-Achs-
Universalbearbeitungszentren, welche je mit einem Er-
owa Robot Leonardo-Palettenlader ausgeriistet wurden.
Die Wahl fiel auf die Ausfithrung mit einer Magazinka-
pazitat fiir 32 Stiick Erowa UPC 320 x 320 mm Werk-
stiicktrager-Paletten. ,Fiir das Beladen der Grob-Ma-
schinen ist der Leonardo-Palettenlader in Kombination
mit dem Erowa UPC Werkstiick-Palettiersystem eine au-
Rerordentlich produktive und optimal abgestimmte Au-
tomatisierungslésung”, unterstreicht Thomas Liischer,
Key Account Manager bei Erowa. Der Roboter ist mit
Mehrebenen-Magazinen ausgestattet und erlaubt
Transfergewichte bis zu 120 Kilogramm. Er deckt so ein
grofRes Teilespektrum ab. AuRerdem besteht die Mdg-
lichkeit, durch automatischen Greiferwechsel mit zwei

unterschiedlichen Palettentypen zu verfahren.

Uber die integrierte Schnittstelle ist der Roboter an die
Heidenhain-Steuerung der Grob Maschine angebun-
den. Auf diese Weise ist er einfach zu programmieren.
+AuBerdem hat der Bediener eine sehr gute Zuganglich-
keit zu der Anlage und das Bestiicken sowie Entladen
des Magazins kann wahrend des Betriebes erfolgen. Die
beiden Drehteller auf der Beladestation mit einer acht-
mal 45 Grad arretierbaren Teilung unterstiitzen zudem
die Riistvorgange. Das Gerat platziert die vorbereiteten
Paletten dann automatisch auf eine verfiigbare Maga-
zinposition. Ein weiterer Vorteil ist die kompakte und
modulare Bauweise des Systems. Die Maschinentische
der Bearbeitungscenter sind mit Erowa UPC-Spann-
futtern bestiickt. ,Diese sind die prazise Basis fiir den
schnellen und positioniergenauen Wechsel der palet-
tierten Werkstiicktrager”, erganzt Liischer.
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Aufspannpyramiden
fir die 5-Achs-Bearbeitung

Eine zusatzliche Dimension hat diese Kombination

durch eine kundenspezifische Spezialanfertigung mit
Aufspannpyramiden erhalten. ,Die Pyramiden sind aus
Aluminium gefertigt und sind auf Erowa UPC-Paletten
befestigt. Auf den Pyramiden sind vier Zentrumspan-
ner montiert. Die mit im 45-Grad-Winkel angelegten
Zentrumsspanner ausgestattete Vorrichtung bietet so
eine hervorragende Zuganglichkeit der Werkstiicke bei
der Bearbeitung in fiinf Achsen”, erldutert David Ester-
mann, Erowa-Verantwortlicher fiir den Bereich indivi-
duelle Aufspannlésungen. Erowa hat die Aufspannpyra-
miden komplett hergestellt und zwei Monate nach der
Bestellung einsatzbereit geliefert.

,Die Vorteile sind bemerkenswert”, betont Jehle ab-
schlieBend. ,,Im Gegensatz zu frither werden auf einer
Palette zwei bis drei Werkstiicke mehr zur Bearbeitung
geriistet. Mit dem Einsatz der vierfach Aufspannpyra-
miden ergeben sich somit weniger Wechselvorgange
des Roboters, die Maschine arbeitet langer unbemannt,
gleichzeitig wurden die Durchlaufzeiten wesentlich re-
duziert. Zudem haben wir zusatzliche Maschinenkapa-
zitat fiir weitere Auftrage zur Verfiigung. Wir sind wirk-
lich sehr zufrieden mit dieser Lésung.”

www.erowa.com

Anwender

links Die mitim
45-Grad-Winkel
angelegten
Zentrumsspanner
ausgestattete
Vorrichtung bietet
eine hervorragende
Zuganglichkeit der
WerkstUlicke bei der
Bearbeitung in flinf
Achsen.

rechts Bestlickte
Aufspannpyramiden
warten im Magazin
des Roboters auf
ihren nachsten
Einsatz.

a

K&M Prazisionstechnik gehort zur Muller-Gruppe. Diese wurde 1991
gegrundet und besteht heute aus vier eigenstandigen Unternehmen
mit gut 100 hochqualifizierten Mitarbeitern. K&M Prazisionstechnik ist
der Spezialist fr Dreh- und Frasteile fur alle zerspanbaren Werkstoffe

innerhalb der Muller Gruppe.

www.mueller-gruppe-online.de
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Durch die Formgebung und die angepasste Farbe
des Exzenterhebels konnte Kipp eine gut sichtbare
und ergonomische Klemmstelle fur FMB realisieren.

STANGENLADEMAGAZINE
MIT TOP-BEDIENTEILEN

Ein guter Lieferant ist wertvoll. Wenn sich dieser Lieferant dann im Gegenzug ebenfalls fUr die Produkte des Geschafts-
partners entscheidet, ist das wahrlich eine Win-win-Situation. Bei der FMB Maschinenbaugesellschaft und dem
Heinrich Kipp Werk ist genau das der Fall: Kipp liefert hochwertige und individuelle Bedienteile, die FMB in seinen
Lademagazinen verbaut. Einige dieser Anlagen kommen wiederum in der Produktion von Kipp zum Einsatz. Nach-
dem beide Unternehmen ahnlich hohe Qualitatsanspriche haben, hat sich diese Partnerschaft bestens bewahrt.

110

MB bietet Automatisierungslosungen fiir das

Be- und Entladen von Werkzeugmaschinen

— zum Beispiel Lademagazine und Entlade-

systeme flir verschiedenste Drehautomaten

sowie kundenspezifische Handlingsysteme.
In den Produkten von FMB werden schon seit geraumer
Zeit Bedienteile von Kipp eingesetzt: ,,Wir sind bereits seit
dem Jahr 2000 in einer Geschiftsbeziehung”, erinnert sich
DI Kai Grundmann, Geschaftsfiihrer der FMB Maschinen-
baugesellschaft. ,In den letzten Jahren hat sich diese Part-
nerschaft intensiviert. Das liegt natiirlich auch daran, dass
Kipp unsere Stangenlademagazine nun auch in der eigenen
Produktion einsetzt.”

Stangen automatisch zufiihren

Lademagazine fithren einer Dreh- bzw. CNC-Drehmaschine
Stangen als Rund- oder Mehrkantmaterial vollautomatisch
zu. Bei der Bauform unterscheidet man dabei zwischen Ein-
spindel- und Mehrspindeldrehmaschinen. Kipp hat derzeit
finf Lademagazine des Typs FMB LSK 38 und zwei Mo-
delle des Typs FMB turbo 5-65 in Betrieb. ,Um unserem
hohen Qualitatsstandard gerecht zu werden, setzen wir in

der Fertigung auf qualitativ hochwertige Maschinen und
Anlagen”, erlautert Mike Plocher, Meister Einspindeldreh-
bereich bei Kipp. ,Dabei fiihrt im Bereich der Stangenla-
demagazine kein Weg an FMB vorbei. Die Anlagen sind
einfach zu bedienen und funktionieren reibungslos.” Kipp
verarbeitet an den Drehmaschinen hauptsachlich Stan-
genmaterial von drei Metern Lange — mit verschiedensten
Durchmessern. Dabei werden die Lademagazine des Typs

Shortcut

Aufgabenstellung: Hochwertige und individu-
elle Bedienteile flir Stangenlademagazine.

Losung: Unterschiedliche Komponenten

von Kipp, darunter Klemmhebel, Exzenter-
spanner und -hebel, federnde Druckstticke und
Druckschrauben.

Nutzen: Einfache und ergonomische
Bedienung des Lademagazins.
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LSK 38 im Langdrehbereich und die des Typs turbo 5-65 im
Kurzdrehbereich eingesetzt.

Gerade das Stangenlademagazin LSK 38 ist ganz auf Flexi-
bilitat ausgelegt: Das Lademagazin fiir Stangendurchmes-
ser von 5,0 bis 42 mm wurde speziell fiir Drehmaschinen
entwickelt, bei denen ein in Z-Achse verfahrbarer Spindel-
stock stark verdnderliche Abstande zwischen Lademaga-
zin und Spannfutter der Drehmaschine verursacht. Eine
optimale Losung fiir diese Herausforderung stellt fiir Kipp
das von FMB patentierte Konzept des mitfahrenden Fiih-
rungskanals dar, mit dem sich effizientere Drehprozesse bei
gleichbleibender Teilequalitat realisieren lassen.

Bedienteile inden
Stangenlademagazinen

In den Lademagazinen wird eine Anzahl unterschiedlicher
Komponenten von Kipp verbaut, darunter Klemmhebel,
Exzenterspanner und -hebel, federnde Druckstiicke und
Druckschrauben. Aufgabe der Klemmhebel und Exzen-
terspanner ist das Fixieren definierter Einstellungen am
Vereinzelungssystem der seitlichen Materialauflage des
Lademagazins. Diese manuellen Einstellungen durch den
Maschinenbediener sind beim Umriisten des Lademaga-
zins auf einen anderen Materialstangendurchmesser er-
forderlich. Sie miissen effizient und gleichzeitig prazise ab-
laufen, um das prozesssichere Vereinzeln von Stangen zu
gewahrleisten.

Teilweise sind die Bedienteile fiir FMB als Sondermodel-
le ausgefiihrt. ,,Wir haben Anpassungen beziiglich Farbe
und BaugroBe vorgenommen”, erldutert Gerd Wiedemaier,
Teamleiter Sonderteileabwicklung bei Kipp. ,,So liefern wir
einen Klemmhebel in Rapsgelb und einen Exzenterhebel in
Reinorange. Die spezielle Farbgebung und Anordnung un-
terstiitzen eine einfache und ergonomische Bedienung des

www.zerspanungstechnik.com
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die mit hoch-
wertigen und

Lademagazins.” Dank der hohen Fertigungstiefe kann Kipp

jederzeit Baugruppen sowie Einzelteile als Sonderlosungen
realisieren — exakt auf Basis der Kundenvorgabe.

Von der Lieferantenbeziehung
zur Partnerschaft

FMB hatte sich urspriinglich aufgrund der guten Konditio-
nen und einer guten Beratung fiir die Zusammenarbeit mit
Kipp entschieden. Durch die gegenseitigen Geschéftsbezie-
hungen hat sich jedoch auch das Verhéltnis der Unterneh-
men zueinander verandert — man ist zu Partnern geworden.
,Kipp nutzt unsere Lademagazine selbst. So entsteht auto-
matisch ein gutes Verstandnis dafiir, welche Einsatzmog-
lichkeiten und Anforderungen sich fiir die Bedienteile er-
geben”, erldutert Grundmann.

Von der guten Zusammenarbeit profitiert Kipp auch
selbst: ,Mit den Stangenlademagazinen von FMB haben
wir die optimale Technik im Haus, um qualitativ hoch-
wertige Teile effizient fertigen zu konnen”, bestatigt Plo-
cher abschlieRend.

www.kipp.at

Klemmbhebel von Kipp

Der Klemmhebel ist eines der Erfolgsprodukte von Kipp - kein
Wunder, dass er auch als Kipphebel bezeichnet wird. Klemmhebel
kommen vorwiegend im Maschinenbau zum Spannen von Geraten
oder Maschinenteilen zum Einsatz. Aber auch in anderen Bereichen
werden sie oft zum Spannen unterschiedlicher Bauelemente ver-

wendet. So vielseitig wie die Anwendungsfélle sind auch die Klemmm-
hebel: Allein das Standardsortiment von Kipp verzeichnet tUber 4.400

verschiedene Modelle. Generell bestehen Klemmhebel aus einem
Griffhebel, in den ein Gewindeeinsatz (Innengewinde oder AuBen-
gewinde) eingebaut ist.

In der Produktion im
Heinrich Kipp Werk
kommen Stangen-
lademagazine von
FMB zum Einsatz,

individuellen Be-
dienteilen von Kipp
ausgeriistet sind.

m
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Mit EVO Informationssysteme ist der Lohnfertiger HT Solutions bald am Ziel
einer papierlosen Fertigung. Jede Werkzeugmaschine ist mit einem zusatz-

lichen Terminal bzw. Touchpad ausgestattet, um samtliche Dokumentationen
und Zeichnungsstande auf direktem Wege abrufen zu kdnnen.

RAUS AUS DER EXCEL-WELT

Einstieg in die Digitalisierung: Cerade, wenn es um die Zerspanung von Prototypen bzw. Einzelteilen im
High-End-Bereich mit entsprechend anspruchsvollen Materialien und hoéchsten Qualitatsanforderungen
geht, ist es umso wichtiger, Partner an seiner Seite zu haben, die mit Know-how und praxistauglichen
Lésungen die Wettbewerbsfahigkeit steigern kdnnen. Auf der Suche nach einem ganzheitlichen Software-
system hat der steirische Lohnfertiger HT Solutions mit EVO Informationssysteme einen strategischen Partner
gefunden, der den Weg in eine vollstandige Digitalisierung ermdglicht. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

as Unternehmen HT Solutions GmbH aus
Bruck an der Mur hat sich seit Griindung im
Jahr 2010 zu einem High-End-Zerspaner fiir
die Bereiche Rennsport und Luftfahrt ent-
wickelt und iiber die Landesgrenzen hinaus
einen ausgezeichneten Namen als Top-Zulieferer gemacht.
Vor allem die langjahrige Erfahrung im Werkzeugbau, eine
ISO 9001:2015 Zertifizierung, bestens ausgebildete Fach-
krafte sowie Know-how und Flexibilitdt machen die Steirer
zu einem Partner fiir komplexe Zerspanungsaufgaben im
Hochtechnologiebereich, wie es Geschaftsfithrer und Inha-
ber Andreas Inselsbacher gerne beschreibt: , Unser Haupt-
augenmerk liegt in der Prototypen-, Einzelteil- und Klein-

%

Aufgabenstellung: Einflhrung einer Software-
I6sung fur den Office- und Shopfloor-Bereich.

Shortcut

Losung: Softwaremodule aus dem Baukasten-
system von EVO Informationssysteme.

Nutzen: Einstieg in die Digitalisierung;
Effizienzsteigerung von rund 60 Prozent; hohe
Datensicherheit und Transparenz; verbesserte
Kommunikation; Vermeidung von Fehlern;
jederzeit skalierbar.
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serienfertigung komplexer Bauteile aus zumeist schwer
zerspanbaren Werkstoffen.”

Der ausgebildete Zerspanungstechniker konnte vor seiner
Selbststandigkeit zudem sehr viel internationale Erfahrung
sammeln: ,Neben der eigentlichen Zerspanung ist Know-
how in den Bereichen Engineering, Programmierung und
auch Optimierung wesentlich, um im High-End-Bereich
iiberzeugen sowie kurzfristige Lieferzeiten anbieten zu
kénnen.”

Das p gefunden

Aktuell beschaftigt HT Solutions 35 Fachkrafte. Zirka 85 %
vom Umsatz werden durch Export erzielt und davon kom-
men rund 70 % aus der Konigsklasse Formel 1. Rund 15 %
vom Umsatz erzielen die Steirer durch Lohnfertigung von
komplexen Einzelteilen in der naheren Umgebung. , Fami-
lidr bedingt war ich immer schon eng mit dem Rennsport
verbunden. Zudem war die Selbststandigkeit einer meine
Jugendtraume. Dass sich das alles so zusammenfiigt, war
natiirlich nicht abzusehen”, erzéhlt der leidenschaftliche

Automatisierung und Digitalisierung

EVO Module im Einsatz 0

bei HT Solutions

e EVOcompetition ist die ERP- & PPS-Software
fur eine durchgangige Digitalisierung aller
Prozesse in der Fertigungsindustrie.

e EVOjetstream bulindelt alle Daten und
Dokumente und sichert den Zugriff auf das
digitale Wissen Uber Abteilungen und Stand-
orte hinweg.

Unternehmer weiter. Dass man sich zu Beginn jedoch ein-
mal seine Sporen verdienen muss, kann Inselsbacher aus
eigener Erfahrung schildern: ,Die ersten Jahre waren teil-
weise mit 18 Arbeitsstunden pro Tag verbunden. Wir haben
damals mit einfachsten Mitteln versucht, herausragende
Ergebnisse zu erzielen.” Damit man sich aber im Renn-
sport etablieren kann und dort ein Teil der Supply Chains
wird, sei aber auch eine gewisse UmsatzgrofSe notwendig.
,Seit 2015 liefern wir nun Teile fiir Antrieb, Fahrwerk und
Chassis — grofteils geht's dabei um Toleranzen im  >>

" Mit EVO Informationssysteme haben wir
einen erfahrenen Experten und strategischen
Partner gefunden, der uns auf dem Weg in

eine digitale Zukunft begleitet.

Andreas Inselsbacher, Geschaftsfiihrer HT Solutions GmbH

www.zerspanungstechnik.com

Die ERP- und
PPS-Software
EVOcompetition
bietet eine
durchgangige
Digitalisierung
aller Prozesse in
der Fertigungs-
industrie. Damit hat
HT Solutions auf
Knopfdruck den
Uberblick Giber Ver-
trieb, Beschaffung,
Produktion sowie
alle Lagerbestande.
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Durch EVO konnte
die HT Solutions
Wege verklrzen
und die interne
Kommunikation
deutlich be-
schleunigen.

p-Bereich”, betont Inselsbacher. Ein moderner Maschinen-
park — bestehend aus 3- und 5-Achs-Bearbeitungszentren,
CNC-Drehmaschinen sowie hochgenauen Koordinaten-
messmaschinen — bildet die Basis fiir eine reproduzierbare
und dokumentierte Bauteilqualitat. , Die Anforderungen in
puncto Nachvollziehbarkeit sind gerade im Rennsport und
auch in der Luftfahrt extrem hoch. Von der Materialchar-
ge, der eingesetzten Werkzeugmaschine, Vorrichtung bzw.
Werkzeuge etc. bis zur Auslieferung des Bauteils muss alles
penibel dokumentiert werden”, gibt der Geschéftsfiihrer
einen Einblick in die Gepflogenheiten der Konigsklasse.

Einstieg in die Digitalisierung

Nicht zuletzt aufgrund dieser hohen Administrationsan-
forderungen begab man sich vor rund zwei Jahren auf die
Suche nach einer geeigneten Softwarelosung, die die an-
spruchsvollen Bediirfnisse von HT Solutions groftmoglich
abdecken konnte. ,Wir wollten damit fiir die Zukunft lang-
fristig geriistet sein, egal ob wir 35 oder 150 Mitarbeiter
stark sind. Natiirlich kann man eine Maschine nach der an-
deren kaufen und so kontinuierlich wachsen. Doch ohne da-
bei klar definierte Strukturen und automatisierte Ablaufe zu
schaffen, ist das meiner Meinung nach nicht sinnvoll bzw.

sogar gefahrlich”, so Inselsbacher weiter. Dass man sich
schlieflich fiir die EVO Informationssysteme als Digitalisie-
rungspartner entschieden hat, hat fiir den Geschaftsfithrer
klare Griinde: ,, EVO bietet einen digitalen Informationsfluss
iber alle Geschaftsprozesse hinweg: von der Auftragsab-
wicklung tber die Produktionsplanung, der Maschinen-
datenerfassung, dem Datenmanagement, der Werkzeug-
organisation bis hin zur Kundenkommunikation. Dariiber
hinaus tiberzeugte uns auch das Preis-Leistungs-Verhaltnis
der Softwarelosung.”

Vor EVO hat man wie viele andere Zerspanungsbetriebe
auch eine historisch gewachsene Struktur aus Insello-
sungen verschiedener Software-Programme verwendet:
Neben einem Finanzbuchhaltungsprogramm inkl. Lager-
verwaltung haben wir unsere Fertigungsplanung bzw. Job-
card-Erstellung usw. typischerweise iiber Excel, Word und
verschiedene Listen gestaltet.” Und das wollte man mit der
Einfithrung von EVO natiirlich andern.

Anspruchsvolle Fertigungsstruktur

Die grofite Herausforderung fir EVO war bei HT Solu-
tions sicherlich der Prototypenbau bzw. die Kleinstse-

" Wir machen die digitale Verfiigbarkeit aller Daten und
Informationen iber alle Abteilungen hinweg moglich. Im Verbund
mit der Maschinenvernetzung und der Konnektivitat mit Werk-
zeugmaschinen bieten wir die entsprechenden Moglichkeiten fir
eine durchgangige Digitalisierung im Sinne von Industrie 4.0.

DI (FH) Jirgen Widmann, Geschéftsfiihrer EVO Informationssysteme GmbH
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rienfertigung. ,,Wir haben es mit LosgréRen von 1 bis
max. 20 (Anm.: eventuell 50 Stiick Jahresmenge) zu
tun. Das ist zum einen schwer abzubilden und zum an-
deren fallen immense Datenmengen an. Es gibt taglich
andere Einfliisse, unterschiedlichste Materialien, engs-
te Toleranzen, unzdhlige Prifprotokolle, Revisionen
usw.”, zeigt Inselsbacher die Herausforderungen einer
Fertigungsstruktur auf, die im High-End-Bereich ange-
siedelt ist.

Durch die Einfiihrung von EVO kann HT Solutions nun
den hohen Verwaltungsaufwand mit einem einzigen
Softwaresystem abdecken und gleichzeitig die Ferti-
gungsplanung, elektronische Zeichnungsverwaltung,
Maschinenauslastung, Programmsicherungen usw.
komplett digital darstellen. ,EVO ist eine Losung, die
sowohl den Office- als auch Shopfloor-Bereich vollstan-

dig digitalisieren kann”, bringt sich EVO-Geschéftsfiih-

Automatisierung und Digitalisierung

rer und Griinder DI (FH) Jirgen Widmann ein, der er-
ganzt: ,Daten miissen nur einmal erfasst und konnen
dann dauerhaft wiederverwendet werden.”

Durchgangig digitaler

Informations- und Datenfluss

HT Solutions setzt von EVO das zentrale ERP- und PPS-
System ein, das iiber verschiedene weitere Softwarebau-
steine zudem die gesamte Produktionsabwicklung mit
Fertigungsfeinplanung inklusive NC-Programmbereitstel-
lung, Betriebszeitenerfassung etc. sowie das Produkt- und
Dokumentenmanagement, die Qualitaitsdokumentationen
und die Nachkalkulation digital abwickelt. ,,Mit unseren
schliisselfertigen Losungen decken wir einen groRen Teil
fiir eine Digitale Fabrik ab. Durch das EVO-Baukastensys-
tem mit dem Plattformgedanken ,Alles aus einem Guss’ ist
es sehr einfach moglich, schrittweise eine Digitale Fabrik
aufzubauen”, so Widmann weiter. >>

www.zerspanungstechnik.com

EVO gewabhrleistet
den reibungslosen
Datenaustausch
mit den unter-
schiedlichsten CAD/
CAM-Systemen.

Die Anforderungen
in puncto Nach-
vollziehbarkeit
sind im Rennsport
und der Luftfahrt
sehr hoch. Von der
Materialcharge,

der eingesetzten
Werkzeugmaschine,
Vorrichtung bzw.
Werkzeuge inklusive
Messprotokolle
muss alles penibel
dokumentiert
werden.
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Projektbegleitung nétig

Aufgrund der anspruchsvollen Aufgabenstellung war ein

begleitendes Projektmanagement nétig. So hat man seitens
HT Solutions einen Mitarbeiter zur Verfiigung gestellt, der
gemeinsam mit Jirgen Widmann und seinem Team die
Einfithrungsphase begleitet hat. , Unsererseits waren auf-
grund der hohen Anforderungen von HT Solutions gewisse
Anpassungen notwendig. Gemeinsam haben wir diese sehr
gut gemeistert und konnten dadurch in einigen Bereichen
gegenseitig voneinander profitieren”, freut sich der EVO-
Geschéftsfiihrer tiber Kunden, die in ihrem Tatigkeitsfeld
als Benchmark gelten.

Eine papierlose Fertigung haben die Steirer jedoch noch
nicht ganz erreicht. ,,Wir haben eine 100%ige Endkontrolle
aller Bauteile mit Zwischenkontrollen bei Erstmustern, die
auch unterfertigt werden miissen. EVO bietet diese Mog-
lichkeiten und wir arbeiten gemeinsam daran, diese Masse
an Dokumentationen ebenso digital zu erfassen.” Ziel sei
letztlich ein Dokument, das alle fiir das Bauteil notigen Bar-
codes enthalt.

Aufgrund der direkten Anbindung von EVO an die Werk-
zeugmaschinen hat man jede CNC-Dreh- und Frasmaschine
mit einem zusatzlichen Terminal bzw. Touchpad ausgertis-
tet, mit dem der Facharbeiter samtliche Dokumentationen
oder Zeichnungsanderungen (Anm.: die bei HT Solutions
schon mal wahrend des Fertigungsprozesses auftreten
konnen) aufrufen, Fotos aus EVO abrufen oder direkt er-
stellen kann. , Das erhoht unsere Flexibilitat und den Speed
enorm”, begriindet der HT Solutions Geschaftsfiihrer.

Beeindruckendes Ergebnis

Der Aufwand zur Implementierung einer solchen um-
fassenden Softwareldsung ist definitiv ein nicht zu unter-
schatzender Eingriff ins Unternehmensgeschehen — dieser
Tatsache sollte man sich laut Andreas Inselsbacher schon
bewusst sein: ,, Die reine Installationsphase und Anpassung
an die Unternehmensstruktur dauert zwar maximal sechs
Wochen, ein Grofteil der Implementierung beginnt aber

Alles auf einen
Blick: Die digitale
Produktionstber-
wachung von EVO
informiert stets
aktuell Gber den
Auftragsfortschritt.

erst danach. Neue Prozesse und Abldufe miissen definiert
bzw. Mitarbeiter geschult werden. Aufgrund unserer Kom-
plexitat schatze ich die Projektdauer auf zirka ein Jahr.”

Mit dem bisher Erreichten ist man in Bruck an der Mur ab-
solut zufrieden: ,,Wir konnten durch EVO unsere Effizienz
um rund 30 % steigern, die interne Kommunikation klar
verbessern sowie Fehler groRteils vermeiden”, fasst der Ge-
schiftsfiihrer die Vorteile zusammen. Aktuell nimmt man
auBerdem die Luftfahrtzertifizierung EN 9100 in Angriff.

,Durch EVO konnen wir heute Dinge, die andere Marktbe-
gleiter so nicht kénnen”, ist Andreas Inselsbacher abschlie-
Rend iiberzeugt: ,Wenn ein Kunde zu uns in Haus kommt,
kann ich iiber jedes beliebige Bauteil auf Knopfdruck samt-
liche Daten, von der Materialbeschaffung bis hin zu allen
Qualitatsdokumenten, abrufen. Das beeindruckt sogar die
anspruchsvollsten Kunden aus dem Rennsport.”

www.evo-solutions.com

Anwender /ﬁ‘
HT-Solutions bietet mit 35 Facharbeitern
Know-how in der Zerspanung hochanspruchs-
voller Bauteile fur den Rennsport, die Luft- und
Raumfahrt und die dort relevanten Werkstoffe.
Far namhafte Kunden werden Schmiede-
gesenke und Pressengesenke, Vorrichtungen,
Rennsportteile flr Antrieb und Fahrwerk,
Motorkomponenten sowie Prototypenteile fur
Hybridfahrzeuge erstellt. Die zu bearbeitende
Werkstoffpalette spannt sich von Aluminium-
Uber Kobalt-, Inconel- oder Titanlegierungen
bis hin zu Vergltungsstahlen, Magnesium,
Rostfrei, POM, TECAPEEK u.v. m.

HT Solutions GmbH

KaltschmidstraBe 5, A-8600 Bruck an der Mur
Tel. +43 664-88906076

www.htsolutions.at
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Automatisierung und Digitalisierung

Uberpriifung der Machbarkeit: CHECKitB4 FIRSTSTEP
ermdglicht es, die Auswahl des Set-ups (Maschine, Werk-
zeug, WerkstUck, Spannmittel) sowie die Optimierung
der Produktivitat im Vorfeld durchzufuhren.

NACHHALTIG
DIGITALISIEREN MIT DEM
DIGITALEN ZWILLING

Das Ziel einer nachhaltigen Digitalisierung in der Fertigungsindustrie ist es, nicht wertschépfende Zeit an der
Maschine zu minimieren und eine schrittweise Automatisierung von Teilprozessen umzusetzen. Die Grundlage
dafur ist der intelligente Einsatz des Digitalen Zwillings, der es ermdoglicht, die richtigen Entscheidungen bereits
in der digitalen Welt zu treffen. CheckitB4 von der Pimpel GmbH knupft als Bindeglied an die Schlusselstellen der
Fertigung an und erstellt mit Bezug auf die reale Welt einen Digitalen Zwilling des aktuellen Prozesses.

icht alles, was im heutigen Sprachge-
brauch damit bezeichnet wird, ist auch
wirklich ein Digitaler Zwilling. Allge-
mein gesprochen versteht sich darunter
eine digitale Reprasentanz eines mate-
riellen oder immateriellen Objekts oder Prozesses aus
der realen Welt in der digitalen Welt. Der momentane
zu digitalisierende Vorgang ist allerdings stark vom ak-
tuellen Stadium in einer Fertigungskette abhangig, wes-
wegen es also auch nicht sinnvoll ist, von dem Digitalen
Zwilling zu sprechen. Dieser ist ndmlich kontextabhan-

18

gig und muss sich simultan mit dem Prozess entwi-
ckeln. ,, Wir konnen mit CHECKitB4 und dem Digitalen
Zwilling eine durchgehende Fertigungsprozesskette
garantieren und schaffen damit einen stérungsfreien
Ubergang von der virtuellen in die reale Welt”, erklart
Markus Zwicklhuber, Technischer Direktor bei Pimpel.

Wirtschaftlicher fertigen

Bereits in der Angebotsphase unterstiitzt der Digitale
Zwilling mit der Prazision einer Maschinensimulation
dabei, neue Kundenanfragen auf deren Machbarkeit zu
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Automatisierung und Digitalisierung
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Mit CHECKIitB4 lassen sich Steuerungsabléufe in ihrer
vollen Funktionalitit simulieren. So kénnen NC-Programme
inklusive aller Hochsprachenelemente u. a. auf syntaktische
Korrektheit und Ablauffahigkeit gepruft werden.

priifen. Planer bendtigen weder die Expertise eines er-  der missen lediglich das Werkzeug mit der Maus iiber
fahrenen CAD/CAM-Anwenders noch einen NC-Code.  die Werkstiickoberfliche fiihren”, so Zwicklhuber wei-
Somit kann jegliches Spann- und Ristszenario schnell  ter. Hochentwickelte Machining-Algorithmen steuern
und einfach per Take & Play realisiert werden. ,Anwen-  dabei die Achsen des Digitalen Zwillings. So kon-  >>
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Riistinformationen
stehen vollstandig
digital und in einer
sehr hohen Qualitat
zur Verflgung.

www.zerspanungstechnik.com 119



Automatisierung und Digitalisierung

AMNFRAGE

CLOUD

nen mogliche Kollisionen oder Achsendlagen bereits
im Vorfeld zuverlassig identifiziert werden, um richtige
Entscheidungen zu treffen, die Zeit und Kosten sparen.

Mit einem Digitalen Zwilling ist es zudem maglich, die
Flexibilitdit und Effizienz der NC-Programmierung zu
steigern. An der virtuellen NC-Steuerung konnen nicht
nur die NC-Programme aus dem CAM-System erganzt,
sondern auch werkstattorientierte NC-Programme er-
stellet werden (G-Code, Heidenhain Klartext, Shop Mill,
Shop Turn oder Parameter-Programme). Um an der
realen Maschine sofort in die Produktion tiberzugehen,
werden neue oder bereits vorhandene NC-Programme
bereits am Digitalen Zwilling der Werkzeugmaschine
auf Kollisions- und Fehlerfreiheit iiberpriift. ,Zudem
konnen Programmierer in einer sicheren Umgebung

Y

reale Welt.
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NC-Programme optimieren”, zeigt Markus Zwicklhuber
einen weiteren Nutzen auf.

Mit dem Digitalen Zwilling wird der Maschinenbediener
endlich in die digitale Welt integriert. Alle Riistinforma-
tionen stehen digital und in einer hohen Qualitdt zur
Verfilgung. Fehlende Informationen wie beispielsweise
Malle, um ein Spannmittel richtig zu positionieren, kon-
nen selbst entnommen werden. Zudem kann der Maschi-
nenlauf bereits iiber einen Player betrachtet werden.

Optimierte und

fehlerfreie NC-Programme

Mit CHECKIitB4 lassen sich Steuerungsablaufe in ihrer
vollen Funktionalitdt simulieren. ,So konnen NC-Pro-
gramme inklusive aller Hochsprachenelemente auf syn-

" Wir konnen mit CHECKitB4 und dem
Digitalen Zwilling eine durchgehende Fertigungs-
prozesskette garantieren und schaffen damit einen
storungsfreien Ubergang von der virtuellen in die

Markus Zwicklhuber, Technischer Direktor bei der Pimpel GmbH

GEPRUFT

CHECKItB4 knupft
als Bindeglied an

die Schiliisselstellen
der Fertigung (CAD

- CAM - Maschine)

an und erstellt

mit Bezug auf die
reale Welt einen
Digitalen Zwilling des
aktuellen Prozesses.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2021



taktische Korrektheit und Ablauffahigkeit gepriift,
die Kollisionsfreiheit im Arbeitsraum, die Werk-
stiickgeometrie und das Bewegungsverhalten si-
cher bewertet sowie Programmlaufzeiten bestimmt
werden. Auch hier unterscheidet sich CHECKitB4
eindeutig von der herkoémmlichen CAM-Simula-
tion”, zeigt Zwicklhuber einen wichtigen Faktor fiir
hochste Prozesssicherheit auf.

Unmittelbar nach Erstellen des NC-Programms wird
der NC-Code auf Basis des NC-Kernels von Siemens
oder Heidenhain simuliert. Es lauft kein Interpreter
im Hintergrund. Die Steuerung wird am PC mit all
den maschinenspezifischen Parametern (,Maschi-
nen-DNA” wie Achsparameter, Verfahrbegrenzun-
gen, Sonderzyklen, Unterprogramme ...) gebootet
und das NC-Programm - wie an der Maschine —
abgearbeitet. Lange bevor die Maschine geriistet
wird, konnen etwaige Fehler erkannt und behoben
werden, ohne den Produktionsablauf zu storen.

Automatisierung und Digitalisierung

Eine Lésung mit Zukunft

,Seit unserer Pionierzeit, als wir die Vision, eine
CAM-Simulation mit einer NC-Steuerung zu ver-
binden, Realitdt werden lieBen, haben wir sehr
viel Erfahrung sowie konstruktives Kunden-Feed-
back aus erfolgreichen Projekten gesammelt. Bei-
des berticksichtigen wir stets in unseren weiteren
Entwicklungen. Heute ist CHECKitB4 eine der fort-
schrittlichsten Losungen zur Digitalisierung von
Werkzeugmaschinen”, unterstreicht Markus Zwi-
cklhuber abschlieRend. ,,Unsere grof$te Starke ist es,
die Kunden dabei zu unterstiitzen, Fehler im Vorfeld
zu erkennen, um zusatzliche Kosten oder Schiaden
zu verhindern. Mit unseren Apps etablieren wir den
Digitalen Zwilling nicht nur am CAM-Arbeitsplatz,
sondern auch bereits in der Angebotsphase und auf
dem Shop Floor. Somit haben Anwender an jeder
Station ihrer Fertigung maximale Sicherheit.”

www.pimpel.at

FUR JEDEN ANWENDUNGSFALL BEI DER

INNENSPANNUNG DEN RICHTIGEN SPANNDORN

Standarddorne flr Spanndurchmesser von 8 bis 200 mm
Sonderdorne bis 620 mm Durchmesser

Microdorne

Spanndorne fur die Verzahnungstechnik

i

£) Austria

HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

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

www.zerspanungstechnik.com 121



Automatisierung und Digitalisierung
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J
Mit der geo-
. metrischen
1 Teilbereichssuche

lassen sich zum Bei-
spiel kundenspezi-
fische Werkzeuge
schneller finden.
(Screenshots: simus
systems)

BAUTEILFLUT NACHHALTIG
EINGEDAMMT

Als Anbieter von Hightech-Lésungen bei automatisierten Fertigungssystemen und Superfinish-Anlagen ver-
zeichnete Supfina trotz Variantenmanagement und Bauteilbaukasten Uber die Jahre stetig wachsende Bauteil-
bestande. Ein Klassifizierungsprojekt mit der simus systems GmbH fuhrte zu einer Bereinigung. AnschlieBend
konnte die Produktdatenflut mit der Software simus classmate wirksam begrenzt werden. Neben héherer
Effizienz in der Konstruktion werden an vielen Stellen im Unternehmen Nutzenpotenziale realisiert.

122

ie Supfina Grieshaber GmbH & Co. KG

entwickelt, fertigt und vertreibt weltweit

Anlagen der spangebenden Superfinish-

Technologie fiir perfekte Oberflichen.

Rund 40 Projekte pro Jahr werden in en-
gem Kontakt mit den Kunden aus der Automobil-, Walz-
lager- und Prazisionsindustrie realisiert. Doch langst
hat sich das Unternehmen mit rund 200 Mitarbeitern in
Wolfach, einem Standort in North Kingston (USA) und
einer Reprasentanz in Beijing (China) als Anbieter kun-
denspezifischer Automatisierungslosungen einschlief3-
lich Robotik entwickelt: , Unser Ziel ist es, die Vorteile
unserer Kunden zu optimieren und unsere Erfahrungen
schon in einem frithen Stadium zur Losungsfindung
einzubringen”, erklart Christoph Siegel, Geschaftsfiih-
rer des Losungsanbieters und Markus Miiller, Leiter
mechanische Konstruktion CAD/PDM bei Supfina, er-
ganzt: ,Unsere Hauptvorteile sehe ich darin, dass wir
unseren Kunden gut zuhoren, sie verstehen und ihre
Anforderungen erfiillen konnen.”

Spezialisten flir

Klassifizierung gesucht

Dies erwartete Miiller auch von den Dienstleistern, die
ihm helfen sollten, die Teileflut in der Konstruktion in

3t
Shortcut a’*

Aufgabenstellung: Teileflut in der Konstruktion
in den Griff bekommen.

Losung: Software simus classmate von
simus systems.

Nutzen: Hohere Effizienz in der Konstruktion;
Nutzenpotenziale realisiert.

den Griff zu bekommen. Gerade Werkzeuge der Super-
finish-Maschinen, die fiir ein Kundenwerkstiick entwi-
ckelt werden, wurden immer wieder neu konstruiert
— weil man ahnliche Teile oder Vorganger nicht im Be-
stand finden konnte. Trotz Variantensystem und Bau-
kasten flir Baugruppen stieg die Zahl der Neuteile pro
Jahr von 2.200 auf rund 4.000 an. In der Vorauswahl
qualifizierten sich drei Anbieter, welche die Chance er-
hielten, anhand des Teilespektrums eine Losung aufzu-
zeigen. Diese Losungsansatze wurden anhand von 41
Kriterien mit Punkten bewertet. simus systems siegte
mit klarem Abstand: ,,simus versteht nicht nur die DNA
der Ahnlichkeitssuche, sondern arbeitet besonders er-
gebnisorientiert daran, Kundenanforderungen zu erfiil-
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len und findet immer eine Losung. Das passt zu uns”,
begriindet Miiller die Entscheidung.

Erfolgreiches Einflihrungsprojekt

Nach einem ersten gemeinsamen Workshop legte si-
mus systems eine Initialklassifizierung der vorhandenen

Automatisierung und Digitalisierung

Teile vor. , Die Verschlagwortung und Zuordnung stellt
mit iiblichen Methoden einen erheblichen Aufwand dar,
der mehrere Jahre in Anspruch nehmen wiirde”, berich-
tet Miiller. Die Software simus classmate automatisiert
diesen Prozess. Dabei werden geometrische Ahnlich-
keiten der 3D-Modelle aus Solid Edge ebenso >3

SPANNTECHNIK | NORMELEMENTE | BEDIENTEILE

NEU 5-ACHS-SPANNER KIPPflexX

Schraubstock- und Zentrischspanner

21

Spannen mit integrierter Niederzugfunktion

Schnellverstellung tber Kurbelfunktion

Hochste Flexibilitat fur den Anwender

Sicherer Halt und beste

Zugénglichkeit zum Werksttick -

kipp.at

Direkt aus dem
3D-CAD-System
Solid Edge lasst sich
die Suchmaschine
easyFINDER starten.




Automatisierung und Digitalisierung

beriicksichtigt wie die vorhandenen Metadaten und
Informationen aus anderen Informationsquellen, wie
dem PDM-System PRO.FILE von ProCAD. Auf dieser
Grundlage folgten Workshops zu den Klassen und den
neuen Prozessen fiir den Umgang mit den Daten. ,Alle
Beteiligten sind mit viel Sachverstand an das Projekt
herangegangen und es hat wunderbar funktioniert”,
betont Miiller. ,Doch im ersten Jahr haben wir einige
Optimierungspotenziale im Prozess entdeckt und neue
Anforderungen entwickelt.” So wurde eine Initialklassi-
fizierung weiter ,,geschérft” und die CAD-Prozesse op-
timiert, mit welchen neue Bauteile automatisch klassi-
fiziert und vorhandene gefunden werden.

Nachhaltige Datenbereinigung

Der kundenspezifische Entwicklungsansatz von Supfina
bedingt, dass alle Bauteile durch 3D-Daten reprasen-
tiert werden, auch die ca. 30 Prozent Kaufteile. So grei-
fen die rund 30 CAD-Anwender heute auf einen geord-
neten Datenbestand von 203.460 Bauteilen und 88.980
Baugruppen zu. Direkt in der Benutzeroberflaiche von
Solid Edge konnen die Konstrukteure den classmate ea-
syFINDER aufrufen — eine webbasierte Suchmaschine,
die zahlreiche geometrie- und textbasierte Suchmag-
lichkeiten kombiniert. Eine geometrische Teilbereichs-
suche findet etwa zu einem markierten Geometriebe-
reich alle Bauteile auf, die diese Merkmale enthalten.
,Ein unschlagbares Feature”, findet Miiller. , Allein an-
hand des Bohrbildes eines Teils lasst sich in Sekunden
das gesuchte Gegenstiick finden.”

Dank der Integration mit dem PDM-System konnen die
Anwender jedes gefundene Teil direkt aus PRO.FILE be-
ziehen und in Solid Edge verbauen. Trotz kreativer, kun-
denspezifischer Produktentwicklung bei Supfina gelang
es, den Key Performance Indikator fiir die Neuteileer-
zeugung gegeniiber Neuprojekten zu senken. Und die
jahrliche Wachstumsrate des aktiven Bauteilbestandes
wird nun konstant bei 4.000 gehalten, die zuvor ekla-
tant angestiegen war: Mit simus classmate konnte die
Wirkung der Datenstrukturierung und Klassifizierung
inzwischen iiber mehrere Jahre gesichert werden. , Die
Mitarbeiter mussten die neue Arbeitsweise konsequent

Anwender

Supfina Grieshaber gehdrt mit Standorten in Deutschland, den USA und China
zu den weltweit fihrenden Anbietern von modernen Lésungen fur die Bereiche
Maschinen- und Anlagenbau, Automation, Robotik und Dienstleistungen. Das
Unternehmen beschéftigt mehr als 200 qualifizierte und hochspezialisierte
Mitarbeiter. Auf Basis jahrzehntelanger Erfahrung bietet das moderne Unter-
nehmen integrierte und innovative Systeme - inklusive umfangreicher Services.

(Bild: Supfina)

www.supfina.com

- e =

umsetzen. Ein entscheidender Erfolgsfaktor dafiir war
die hohe Benutzerfreundlichkeit der Losung”, betont
Miiller.

Erfreuliche Entwicklung

Den Zeitaufwand fiir Anpassungen, Unterstiitzung der
rund 30 Anwender, Fehlerbehebung und strategische
Fragen tiber Ausbau und Upgrades veranschlagt Mar-
kus Miller mit weniger als 200 Stunden pro Jahr. Bei
bevorstehenden Upgrades der Software entscheidet der
Konstruktionsleiter von Fall zu Fall in Abstimmung mit
simus lber den Einsatz.

In den vergangenen Jahren konnte Markus Miiller sich
nicht nur tiber zahlreiche neue Features freuen, auch
die Performanz der Software wurde gesteigert: ,Die
Software wurde von der Benutzerschnittstelle iiber die
Berechnungsalgorithmen bis zur Geschwindigkeit mit
spiirbarem Nachdruck weiterentwickelt.”

www.simus-systems.com

)
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Durch den Uber-
blick und direkten
Zugriff auf solche
Wechselteile wurde
die Zahl neuer Bau-
teile begenzt.
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THE FACTORY AUTOMATION COMPANY

Hohe Prazision. Hohe Leistung.
Hohe Flexibilitat.

Hohe Zuverlassigkeit.
ROBOSHOT, ROBOCUT und ROBODRILL

FANUC ROBOSHOT
SPRITZGUSSMASCHINE
mit kurzen Zykluszeiten bei
gleichbleibender Qualitat
der Teile

WWW.FANUC.AT

FANUC ROBOCUT
DRAHTERODIERMASCHINE
fur schnelles und prazises
Drahterodieren

FANUC ROBODRILL
CNC-BEARBEITUNGSZENTRUM
fur vielseitiges Frasen, Bohren
und Gewindeschneiden




Produktneuheiten

Damit Anwender
beim Abstechen
werkstoffsparender
arbeiten kénnen,
hat Iscar die
selbstklemmende
SWISSGRIP-Linie
entwickelt.

WERKSTOFFSPAREND
ABSTECHEN

Iscar hat die neue SWISSGRIP-Linie zum werkstoffsparenden
Abstechen von Kleinteilen auf Langdrehern und Mehrspindlern
mit kleinen Maschinenraumen entwickelt. Die selbstklemmen-
de Komponente lasst sich mit dem Auswerfer blitzschnell und
benutzerfreundlich aus dem Werkzeughalter ausklipsen und
erlaubt so einen einfachen Schneideinsatzwechsel auferhalb
der Maschine. Der SWISSGRIP nimmt zwei Schneideinsatze
in Schnittbreiten von 0,6, 0,8, 1,0 und 1,2 mm auf. Mit dieser
geringen Einstichbreite konnen Anwender Werkstoff einspa-
ren und eine hohe Teileausbeute erzielen. Trotz ihrer geringen
Dimension sind die Schneideinsatze fiir den SWISSGRIP mit
einem J-Spanformer fiir hervorragende Spankontrolle und -ab-
fuhr ausgestattet.

www.iscar.at

Die Werkzeug-
grundkorper des
Frassystems M310
zum Schlitz- und
Trennfrasen bietet
Horn nun mit
innerer Kiihimittel-
zufuhr an.

ERWEITERUNG ZUM .
SCHLITZ- UND TRENNFRASEN

Mit den Erweiterungen des Portfolios zum Trenn- und Schlitz-
frasen reagiert Horn auf die Anforderungen der Anwender. Die
Werkzeuggrundkorper des Frassystems M310 bietet Horn nun
mit innerer Kihlmittelzufuhr an. Dies ermoglicht eine hohere
Standzeit der eingesetzten Wendeschneidplatten und eine dar-
aus resultierende Senkung der Werkzeugkosten. Des Weiteren
bewirkt die innere Kiihlmittelzufuhr beim Schlitzfrasen eine ho-
here Prazision, da keine Warme aus der Scherzone in das Bauteil
iibergeht. Zusatzlich beugt die Spilwirkung des Kiithlschmier-
stoffes, in Verbindung mit der Geometrie der Schneiden, Spa-
neklemmern in tiefen Nuten vor. Horn bietet den Schlitz- und
Trennfraser in zwei Varianten an: als Einschraubfraser und als
Aufsteckfraser.

www.phorn.de
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Das Hydro Mill Chuck
und das Hydro DReaM
Chuck 4,5° von Mapal
im UNIQ-Design, mit
innovativem Hydrodehn-
spannsystem.

-

Y
&

T

NEUE GENERATION
AN SPANNMITTELN

Die beiden Hydrodehnspannfutter-Baureihen - Hydro Mill
Chuck und Hydro DReaM Chuck 4,5° — im neuen Design ver-
einen erkennbar das Leistungsversprechen an Qualitdt und
Funktion. Das Hydro Mill Chuck ist speziell fiir das Spannen von
Fraswerkzeugen mit HA-Schaft ausgelegt. Durch die gesichert
hohe Temperaturfestigkeit von 80 Grad Celsius iiberzeugt es mit
einer hervorragenden Prozesssicherheit und hohem Zeitspan-
volumen bei hochdynamischen Frasanwendungen von hoch-
wertigen Bauteilen. Das Hydro DReaM Chuck 4,5° ist fiir Reib-
und Bohranwendungen sowie zum Einsatz mit Schlichtfrasern
optimiert. Es ermoglicht mit minimaler Storkontur durch die
Spanneinleitung im HSK-Bund hohe Steifigkeit bei geringem
Materialeinsatz.

www.mapal.com

[=]s:
Der CoroMill® Plura HFS
sorgt auch in der 5xD-
Ausflhrung flr Stabilitat,
hohe Prozesssicherheit und
hervorragende Oberflachen

beim High Feed Sidemilling
von diinnen Stegen.

TIEFGANG BEIM SEITEN-
UND TASCHENFRASEN

Sandvik Coromant erweitert seine CoroMill® Plura HFS-Schaft-
fraserserie. Mit der jetzigen Sortimentserweiterung sind auch
Bearbeitungsprozesse mit Schnitttiefen von bis zu 5xD in nur
einem Durchgang moglich. Dank eines konischen Werkzeug-
kerns konnte die Werkzeugsteifigkeit des CoroMill Plura HFS
nochmals verbessert werden. Die Durchbiegung des Werkzeugs
wird durch die patentierte Doppel-Helix-Geometrie sowie dem
innovativen Form Control Design reduziert. Des Weiteren wurde
beim CoroMill Plura HFS die Schneidkantenpraparation fiir die
High Feed Sidemilling-Bearbeitung und fiir Schlichtanwendun-
gen optimiert: Das Spanbrecherprofil kombiniert Schneidkan-
tenzahigkeit mit optimaler Spanteilung.

www.sandvik.coromant.com/at
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Der Schunk KONTEC
KSC mini ermoglicht
ein einfaches Handling
_ vonKleinteilen durch

= ein symmetrisches
Spannen mit hohen
Spannkraften.

KLEINTEILESPANNER
MIT HOHER SPANNKRAFT

Der KONTEC KSC mini Kleinteilespanner punktet mit seiner
Kompaktheit, seinem einfachen Handling und seiner hohen
Spannkraft. Sein Backenschnellwechselsystem ermoglicht es
Anwendern, den kompakten Spanner praxisgerecht und ganz
ohne Werkzeug in Windeseile umzuriisten. Dazu wechseln Nut-
zer die Backen durch einfaches Einklicken ein und aus. So ist
er ein geeignetes Mittel zur flexiblen Nutzung in der effizienten
Rohteil- und Fertigteilbearbeitung. Auch ein Umbau auf einen
verlangerten Spannbereich ist ohne zusatzliches Zubehor mog-
lich. Auf dem gleichen Grundspanner lassen sich unterschiedli-
che Backenbreiten von 45 und 70 mm einsetzen. Das ermoglicht
eine optimale Anpassung an unterschiedliche Spannaufgaben.

www.schunk.com

Die neue Walter MN3-Geometrie zur
wirtschaftlichen ISO N-Zerspanung.

HOCHPOSITIV
MIT VIER SCHNEIDEN

Eigens fiir das schnell wachsende Potenzial der ISO N-Werk-
stoffe bringt Walter die neue MN3-Geometrie auf den Markt.
Hochpositiv und doppelseitig nutzbar, kombiniert sie hohe
Standzeiten und Abtragsraten mit mehr Wirtschaftlichkeit. Zur
guten Performance der Platte tragen insbesondere die polier-
te Spanflaiche und die scharfe Schneide der neuen Geometrie
bei. Das bestehende Walter-Portfolio zur ISO N-Zerspanung mit
den positiven Geometrien FN2 und MN2 wird durch die doppel-
seitige Platte sinnvoll erganzt. Walter bringt die neue Wende-
schneidplatte in zwei Sorten auf den Markt: als unbeschichtete
und polierte Sorte WN10 und in der Sorte WNN10 mit hoch-
verschleiRfester HIPIMS-PVD-Beschichtung und optimierter
Schichtanbindung.

www.walter-tools.com

www.zerspanungstechnik.com

Produktneuheiten

OEA0

Ly e

Durch ihr ver-
starktes Design
sind die neuen
micrOscope-
Werkzeuge ideal far
Axialeinstech- bzw.

Vollradius-Be-
arbeitungen.

VOLLRADIUS-WERKZEUGE
ZUM AXIALEINSTECHEN

Die micrOscope Linie von Vargus, in Osterreich durch SWT ver-
treten, beinhaltet eine groSe Bandbreite an Vollhartmetallwerk-
zeugen fiir das Ausdrehen, Stechen, Fasen und Gewinden in
kleinen Bohrungen (0,5 mm). Die neuen micrOscope Vollradius-
werkzeuge zum Axialeinstechen punkten mit einem verstarktem
Design. Ein positiver Spanformer sorgt fiir bessere Spankontrol-
le und ermoglicht so hohe Standzeiten. Die Stechbreite reicht
von 1,0 bis zu 3,0 mm. Die Nutzung der Innenkithlung (bis zu
100 bar) wird fiir diese Werkzeuge fiir die Kleinteilbearbeitung
empfohlen. Dies verbessert die Spanabfuhr und die Standzeit.
Die Werkzeuge sind mit der Vargus VITX-Beschichtung verse-
hen. Die AITiN lasst sich in einem breiten Anwendungsbereich
einsetzen.

www.vargus.de swww.swt.co.at

Der Wendeplatten-
fraser M8O65HD
ermdglicht bei
schweren Planfrasbe-
arbeitungen ein hohes
Zerspanungsvolumen.

FRASBEARBEITUNG MIT
HOHEN SCHNITTTIEFEN

Ausgestattet mit achtschneidigen Wendeschneidplatten und
extra grolen Spankammern kann der Planfraser M8065HD von
Widia grofe Schnitttiefen bei hohen Spanvolumen erreichen.
Die Wendeschneidplatten des Messerkopfes M8065HD sind
6,35 mm dick, auf einen Einstellwinkel von 65° ausgelegt, auf-
grund ihrer Geometrie vielseitig einsetzbar und konnen in drei
verschiedenen Sorten geliefert werden. Alle Wendeschneid-
platten sind mit einer 2,37-mm-Breitschlichtfase (Wiper) ausge-
stattet, um eine hohe Zuverlassigkeit und eine qualitativ hoch-
wertige Oberflache zu gewdahrleisten. Der M8065HD ist in neun
Durchmessern in einem Bereich von 50 bis 315 mm und einer
universellen Wendeschneidplattengeometrie erhaltlich.

www.widia.de e www.scheinecker.info
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Walter Innovationen
setzen Mafidstabe.

Als Premiumhersteller fir Werkzeuge zur Metallzerspanung
genie3t Walter einen exzellenten Ruf bei Kunden und Anwendern
weltweit. Ob innovative Fraskorper und Wendeschneidplatten,
neue Bohrer-Konzepte oder mehrstufige Gewindefraser:

Walter setzt MaB3stabe im Drehen, Frasen, Bohren und Gewinden
— branchenweit.

Mehr als 35 % der von uns verkauften Produkte sind jinger als 5
Jahre.

Mit unseren Innovationen sorgen wir dafiir, dass
Werkzeuge von Walter auch in Zukunft zu den Besten
gehoren.

walter-tools.com
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Einzigartige, in sich verdrehte,
positive, doppelseitige WSP mit

&4 rechten und 4 linken Schneidkanten.
Nutbreiten von 10 - 24 mm.

XNMU 13
Wendelformige

7’ utbreiten von 14 - 24 mm, Schneide fiir

Werkzeugdurchmesser einen weichen
.XNMU 03 von 40 - 200 mm Schnitt
Nutbreiten von 10 - 14 mm,
Werkzeugdurchmesser

von 32 - 160 mm
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Jetzt herunterladen! MACHINING INTELLIGENTLY www.iscar.at




