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Bringen Sie die Zukunft in Form.

Aluminium erobert breite Anwendungsfelder. Im Automotive- und Aero-
space-Bereich spart es Gewicht und COp, im Maschinenbau verringert es
die Bearbeitungszeit. Walter bietet Ihnen fir Alu das ideale Werkzeug-
programm: im Standard oder, individuell maBBgeschneidert, via Walter
Xpress. Ob Schruppen mit groBem Zerspanvolumen oder Schlichten mit
hoher Oberflachenqualitat, ob »weiche« Werkstoffe oder hochabrasive
AlSi-Legierungen: Walter Werkzeuge zum Frasen, Drehen, Bohren
und Gewinden bringen Aluminium-Bauteile in Form.

walter-tools.com
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Editorial

EIN SCHRITT
IN RICHTUNG
NORMALITAT

Am 9. Oktober schloss die EMO Milano ihre Tore. Auf
der Weltausstellung der Metallbearbeitung zeigten tiber
700 Unternehmen auf einer Gesamtfliche von 110.000
m?2 ihre neuesten Produkte und Losungen fiir eine pro-
duktive Fertigungstechnik.

Laut dem Veranstalter UCIMU (Verband der italienischen
Hersteller von Werkzeugmaschinen, Roboter und Auto-
mationssystemen) kamen mehr als 60.000 Fachbesucher
zur EMO nach Mailand. Das mag gegeniiber den EMO
Mailand-Zahlen der Vergangenheit (2015: 1.600 Ausstel-
ler und 150.000 Besucher) bzw. 2009 (1.400 Aussteller
und 125.000 Fachbesucher) eher bescheiden wirken,
doch in Anbetracht der noch immer nicht iberstandenen
Pandemie samt Reisebeschrankungen ist das sicherlich
als Erfolg zu betrachten. Zudem kamen rund 30 Pro-
zent der Fachbesucher aus dem Ausland (Deutschland,
Schweiz, Frankreich, Spanien, Osterreich waren die am
starksten vertretenen Lander). ,In einer besonders kom-
plexen Zeit, mit einer noch nicht vollstandig behobenen
gesundheitlichen Krisensituation, hat die EMO ihre Be-
deutung fiir die Branche gezeigt”, so Luigi Galdabini,
Generalkommissar der EMO Milano 2021.

Personlich ist mir aufgefallen, dass die Besucher weni-
ger zum ,Schauen” da waren, sondern mit konkreten
Projekten bzw. Kaufabsichten auf der Suche waren -
diesen Eindruck haben mir auch viele der Aussteller so
bestatigt.

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK

robert.fraunberger@x-technik.com

Lieferengpdasse als Damoklesschwert

Betriibt wird die aktuell gute Konjunkturlage jedoch von
zunehmenden Lieferschwierigkeiten. Durch den iiber-
raschend starken Konjunkturaufschwung sind massive
Lieferengpasse bei Halbleitern, aber auch anderen Kom-
ponenten entstanden. Speziell der Bereich der Steue-
rungstechnik ist hier maRgeblich betroffen, was natiirlich
eine direkte Auswirkung auf die Lieferzeiten von Werk-
zeugmaschinen hat. Wer also heuer noch zu investieren
gedenkt, sollte dies eher frither als spater tun.

Intertool 2022 auf Schiene

Dass eine Veranstaltung dieser GroRenordnung mit ent-
sprechendem Sicherheitskonzept (3G-Nachweis, Mas-
ken etc.) vom Fachpublikum angenommen wird, stimmt
mich auch fiir die Intertool nachstes Jahr in Wels (10. bis
13. Mai 2022) sehr positiv. Die Aufplanung hat bereits
begonnen und viele Key-Player (auch zahlreiche Neu-
aussteller) haben bereits fix zugesagt bzw. ihr Interesse
bekundet.

x-technik ist Kooperationspartner der Intertool und wird
ein hochkaritiges Rahmenprogramm in der Halle 20
durchfiihren (Infos dazu siehe Seite 10). Freuen Sie sich
auf Vortrage der anderen Art — mit Leidenschaft, Know-
how und Unternehmergeist!

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

Q(:t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021
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HPR BOHRER

Die ultimative Ldsung flir GroBserien in Guss.

Mit bis zu zweimal héheren Schnittbedingungen

im Vergleich zu Universalbohrern steht der HPR Bohrer
flr hochste Zerspanungsvolumen, niedrigste Stlickkosten
und hohere Kapazitaten in der Produktion.

Was steckt in deinem Werkzeug?

kennametal.com KKKENNAMETA':
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Aktuelles

Heldeco-
Qualitatsgarantie:
Hinter der Heldeco-
Projektbegleitung
verbirgt sich eine
Reihe von MaB-
nahmen, die
maBgeblich zur
Qualitat des metall-
verarbeiteten End-
produkts beitragen.

30 JAHRE HELDECO

Vor genau 30 Jahren wurde der obersteirische Traditionsbetrieb Heldeco gegrindet. PUnktlich
zum Jubildum hat das Unternehmen spektakulare Auftrage an Land gezogen: So ist aktuell die
Verarbeitung von komplexen Komponenten fur Windanlagen in Asien am Hauptsitz zwischen
Turnau und Aflenz angelaufen und unlangst wurden kolossale 40 Meter Bauteile bearbeitet.

991 wurde auf die griine Wiese die erste

Halle gebaut — in Eigenregie von den Ge-

sellschaftern selbst, 1992 wurden schon

rund zehn Millionen Schilling (726.000

Euro) umgesetzt. Wiederum ein Jahr spa-
ter wurde Heldeco als ,,Jungunternehmen des Jahres”
ausgezeichnet. Heute, 30 Jahre spater, ist der regio-
nale Leitbetrieb mit 60 Mitarbeitern zentraler Arbeit-
geber und international erfolgreich. , Wir haben uns
als qualitativ hochwertiger CNC-Zerspanungsbetrieb
fir Komponenten zwischen 5 Kilogramm und 30
Tonnen positioniert. Mittlerweile gibt es kaum einen
Kontinent, auf dem von uns gefertigte Teile nicht ein-
gesetzt werden”, erkldrt Griindungsmitglied und Ge-
schaftsfilhrer Helmut Dettenweitz. Das wird auch mit
einer der jlingsten Beauftragungen spektakuldr unter
Beweis gestellt: Aktuell fertigt Heldeco komplexe
Antriebskomponenten zur Installation von Offshore-

Windanlagen in Asien.

Weitere Prestigeauftrage

Es ist beileibe nicht der einzige bemerkenswerte Auftrag
im Jubilaumsjahr. Erst kiirzlich realisierten die Obersteirer
weitere Prestigeauftrage fiir den Weltmarkt: Anfang dieses
Jahres konnte der Metallverarbeiter etwa das bisher langste
Werkstiick der Firmengeschichte mit einer Bauteillinge von
40 Meter ausliefern. Unlangst hat der regionale Leitbetrieb
dariiber hinaus vier Tonnen schwere Scheiben — mit einem
Durchmesser von je 3,2 Meter — flir die Offshore-Kran-
industrie hochprazise verarbeitet. ,,Durch die Verbindung
optimierter Prozessablaufe mit dem Qualitdtsmanagement
werden selbst bei derart groSen bzw. schweren Maschinen-
teilen kleinste Toleranzen erzielt. In diesen Projekten hat
sich einmal mehr die hohe Fertigungskompetenz unserer
Fachkrafte im Zusammenspiel mit unserer sogenannten
Projektbegleitung gezeigt”, betont Helmut Dettenweitz
abschliefend.

www.heldeco.at

" Auf diesem Wege bedanken wir uns bei
unseren Kunden und vor allem unseren
kompetenten Mitarbeitern, die uns seit Jahren
die Treue halten. Ihr bildet die Basis der
Heldeco-Familie und darauf sind wir stolz.

Sabine und Helmut Dettenweitz, Inhaber Heldeco CAD/CAM
Fertigungstechnik GmbH

8 @t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021



SINUMERIK ONE IM BMW-WERK STEYR

Siemens liefert Automatisierungshardware und-
software an die BMW Group. Zur Automatisie-
rungslésung gehért unter anderem die neue Gene-
ration der CNC-Steuerung Sinumerik One, welche
digitale Méglichkeiten bietet, die Produktivitét in
der Fertigung zu steigern.

Das neue Automatisierungsportfolio kommt im Pro-
duktionswerk Steyr zum Einsatz und tragt dazu bei,
die Fertigung fiir das digitale Zeitalter zu transformie-
ren. Das Werk in Steyr ist das grofste Motorenwerk der
BMW Group. Dort werden exklusiv alle Gehduse des
E-Antriebs der neuen BMW E-Mobility-Flotte gefertigt.
Sinumerik One spielt eine zentrale Rolle bei der Trans-
formation von Werkzeugmaschinen im Zeitalter von In-
dustrie 4.0. Mit der Simatic S7-1500F SPS ist Sinumerik
One vollstandig in das Engineering Framework TIA Por-
tal integriert und ermoglicht so eine Standardisierung

aller Engineering-Aufgaben fiir die Betreiber groRerer

Anlagen.

www.siemens.at

VERSTARKUNG IM MAZAK-TEAM

Mazak Osterreich setzt seinen Wachstumskurs
konsequent fort. Seit August 2021 Gibernimmt der
erfahrene Vertriebsingenieur Mario Grisenti die
Betreuung der Kunden in Westésterreich.

Mario Grisenti bringt als gelernter Werkzeugmacher
mit anschliefender HTL-Ausbildung fiir Maschinenbau
und Automatisierungstechnik sowie unterschiedlichen
beruflichen Aufgabengebieten im technischen Ver-
trieb entsprechendes Know-how fiir eine professionelle

Kundenbetreuung im Bereich der Zerspanungstechnik
mit. ,Mein Ziel ist es, alle Firmen in Westosterreich
bestmdglich im Bereich der wirtschaftlichen Herstel-
lung von Dreh- und Frasteilen zu unterstiitzen. Dabei
spielt es keine Rolle, ob es sich um eine einfache CNC-
Drehmaschine oder um eine komplexe Automatisie-
rungslésung handelt”, freut sich Grisenti auf die neue
Herausforderung.

www.mazak.at

Aktuelles

In Steyr werden
exklusiv alle E-An-
triebsgehause
der neuen BMW
E-Mobility-Flotte
gefertigt. Auf
einer Produktions-
linie werden funf
verschiedene
Gehausevarianten
produziert.

DREHTEILE

ABW

zB. Teils
aus NIRO 1.4305

Wir fertigen derzeit

50 Millionen Drahteile pro Jahr,
Ihre kinnten auch dabei sein!

ABW Aumm__aundr

Gewarbestrafie 2 | A

Dipl.-Wirtschaftsing. (FH) Mario Grisenti ist in Tirol
und Vorarlberg Ansprechpartner flr das gesamte
Mazak-Produktportfolio.

E-Mail: vark
www.abw-drehteile.at

rehtaile.at
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Special Intertool

X-TECHNIK @ INTERTOOL:
VORSPRUNG DURCH KNOW-HOW

Von 10. bis 13. Mai 2022 werden auf der Intertool, Osterreichs Fachmesse fiir Fertigungstechnik, in der Halle 20 von
14:00 bis 17:00 (Fr. 11:00 bis 14:00) Persdnlichkeiten der Branche einen echten Einblick in erfolgreiche Fertigungs-
philosophien sowie einen Ausblick in die Zukunft der Zerspanungstechnik gewahren. Was macht erfolgreiche
Unternehmen aus und wie gehen diese mit den wichtigen Themen Fachkrafteausbildung, Automatisierung oder
Digitalisierung um? Wie wird sich der globale Zerspanungsmarkt entwickeln und wo sollte man investieren?
Dies sind nur einige der Fragen, die der Fachverlag x-technik gemeinsam mit innovativen sowie technologisch
fuhrenden Unternehmen der Branche wahrend der Intertool 2022 beantworten wird.

10

DAS VORTRAGSPROGRAMM

Innovationen Made in Austria

Wir stellen heimische Unternehmer aus der Zerspa-
nungstechnik vor, die es geschafft haben, sich durch
Innovation in Kombination mit modernsten Fertigungs-
strategien iiber die Grenzen erfolgreich am Markt zu
etablieren. Geschéftsfithrer und Inhaber werden einen
ubersichtlichen Einblick in ihr Unternehmen geben und
damit wertvolles Know-how vermitteln.

Technologiefiihrer in der Zerspanung

Technologisch fithrende Unternehmen im Bereich der
Zerspanungstechnik werden die wesentlichen Fakto-
ren der modernen Fertigungstechnik aus globaler Sicht
darstellen und Mafnahmen aufzeigen, um gerade im
deutschsprachigen Raum fiir die Zukunft geriistet zu
sein.

Weltmarktfihrer aus Osterreich

Wer glaubt, Osterreich hinkt im internationalen Ver-
gleich hinterher, der irrt! Wir prasentieren Unterneh-
men, die es geschafft haben, in ihrem Bereich weltweit
an der Spitze zu stehen. Welche Stolpersteine am Weg
dorthin gemeistert wurden und wie man diese Stellung
behaupten kann, werden auf der x-technik Bithne von
den Eigentiimern aufgezeigt.

Fachkrafte als Erfolgsfaktor

Nicht nur durch Automatisierung und Digitalisierung

kann man sich differenzieren. Entsprechend gut ausge-
bildete und kreative Mitarbeiter sind ein ebenso wich-
tiger Erfolgsfaktor. Wir prasentieren Personlichkeiten
aus der Branche, die dem Thema Personal hochsten
Stellenwert beimessen.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021
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Special Intertool

x-technik prasentiert
Personlichkeiten der

Branche auf der Intertool.

DIE ERSTEN FUNF VORTRAGENDEN

Anton Buresch, Geschaftsfiihrer der Gerhard Rauch Ges.m.b.H.

Prézision in Vollendung: Die Gerhard Rauch Ges.m.b.H. wurde 1970 als Einmannbetrieb in einer Garage in Wien ge-
grindet und ist heute ein moderner Lohnfertigungsbetrieb. Um Kunden individuelle und hochprazise Losungen bie-
ten zu konnen, stehen auf 20.000 m?2 Produktionsflache eine Vielzahl von verschiedenen Technologien zur Verfiigung.
Jahrelange Erfahrung in der Anwendung macht das Unternehmen zu einem zuverldssigen Partner in nahezu allen
Sparten des Werkzeug- und Metallbaus sowie fiir anspruchsvolle Folienstanztechnik und im Sondermaschinenbau.
www.gerhard-rauch.at

Mario Haidlmair, Geschaftsfiihrer der Haidlmair GmbH Werkzeugbau

Die Zukunft des Werkzeugbaus: Mehr als 25 Jahre Spezialisierung und iiber 1.000 ausgelieferte Spritzguss-
werkzeuge fiir Getrankeboxen haben Haidlmair zum Weltmarktfithrer auf diesem Gebiet werden lassen. Eine
Produktion ist nur so gut wie die Mittel und das Personal, die eingesetzt werden. Dieses Prinzip war von Beginn
an die Leitidee des Unternehmens. Das schlieRt die Ausbildung der eigenen Fachkrafte ebenso ein wie den
Standard und die Leistungsfahigkeit der Maschinen und Werkzeuge.

www.haidlmair.at

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

Hochste Qualitat fiir allerhéchste Anspriiche: Die Heldeco CAD/CAM Fertigungstechnik GmbH deckt den
kompletten Umfang an Metallbearbeitung von der Programmierung bis zur Montage ab und fertigt unter an-
derem Komponenten fiir den Offshore-Bereich, die Flugzeugtechnik, die Fahrzeug- und Lebensmittelindustrie
sowie die Wasserkraft- und Schwerindustrie oder den Schiffsbau. Der Produktionsumfang reicht dabei vom
Prototyping und der Einzelfertigung bis hin zur GroRserie.

www.heldeco.at

Andreas Inselsbacher, Geschéftsfiihrer der HT Solutions GmbH

Kompetenter Ansprechpartner in der Hochtechnologie: HT-Solutions bietet Know-how in der Zerspanung hoch-
anspruchsvoller Bauteile fiir den Rennsport, die Luft- und Raumfahrt und die dort relevanten Werkstoffe. Fiir namhaf-
te Kunden werden Schmiedegesenke und Pressengesenke, Vorrichtungen, Rennsportteile fiir Antrieb und Fahrwerk,
Motorkomponenten sowie Prototypenteile fiir Hybridfahrzeuge gefragt. Die zu bearbeitende Werkstoffpalette spannt
sich von Aluminium- iiber Kobalt-, Inconel- oder Titanlegierungen bis hin zu Vergiitungsstahlen, Magnesium u. v. m.
www.htsolutions.at

Manfred Zorn, Geschéaftsflihrer der SMW Metallverarbeitung GmbH

Mit 90 % Maschinenlaufzeit produzieren: 6.000 Tonnen Gussteile, 8.000 Drehteile pro Tag, 2.000 Frasstunden
pro Woche - ein Team von 160 Mitarbeitern, verteilt auf mehrere Standorte, meistert mittels eines automatisierten
und vernetzten Maschinenparks Auftrage jeglicher Grofe und Veredelungsart. SMW bildet die Prozesse Blechbe-
arbeitung, Zerspanungstechnik, SchweiBen und Oberflichenbehandlung ab. Dabei entstehen komplexe Baugruppen
fiir die Personenbeforderung. Hochste Prazision, gesicherte Qualitat und flexibler Service zeichnen SMW aus.

WWW.SMW.CC

www.zerspanungstechnik.com n



Die TOOLTRONIC mit linearem Aussteuerwerkzeug wird
Uber die HSK100-Schnittstelle an der Spindel eingewechselt.

ELEKTRONISCHES
AUSSTEUERWERKZEUG
MACHT FRAS-DREHZENTRUM
ZUM ALLESKONNER

Seit Uber 115 Jahren werden Reiden-Werkzeugmaschinen mit Schweizer Qualitats- und Wertvorstellungen
am Produktionsstandort im luzernischen Reiden hergestellt. Um einen besonderen Kundenwunsch zu er-
fullen, holte sich der Hersteller von Fras- und Frasdrehzentren den Werkzeughersteller Mapal mit ins Boot.
Denn fur die anspruchsvolle Innenbearbeitung von Bohrungen mit variabler Form war ein Aussteuerwerk-
zeug gefragt, das die hohen Anforderungen erfullen kann.

12 @t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021



Die Reiden RX18
ist ein vielseitig ein-
setzbares 5-Achs-
Frasbearbeitungs-
zentrum, das

mit einem
angetriebenen
Drehtisch zum
Fras-Drehzentrum
erganzt werden
kann.

it einer gesunden Mischung aus Tra-
dition und Fortschritt baut Reiden
Werkzeugmaschinen, welche groR-
teils auf die individuellen Bediirfnisse
der Kunden angepasst werden. , Un-
sere Bearbeitungszentren sind auf hochste Flexibilitat
bei unterschiedlichen Aufgabenstellungen ausgelegt”,
betont Daniel Lustenberger, Leiter Marketing und Ver-
kauf der Reiden Technik AG in Reiden in der Schweiz.

Bei einem jetzt anstehenden Projekt habe der Kunde
jedoch so spezielle Wiinsche gehabt, dass Reiden die-
se mit den tiblichen Bearbeitungsverfahren nur schwer
oder gar nicht hatte darstellen konnen. Im Prinzip ging
es darum, spezielle Innenkonturen mit Hinterschneidun-
gen zu erzeugen. Solche Bearbeitungen erfordern den
Einsatz von Aussteuerwerkzeugen, die eine zusatzliche
interne Achse aufweisen, die seitlich ausgefahren wer-
den kann. So konnen Anwender beispielsweise aus der
Innenwand eines Zylinders eine Ringnut fiir eine Dich-
tung ausstechen.

Shortcut

Aufgabenstellung: Anspruchsvolle Innen-
bearbeitung von Bohrungen mit variabler
Form.

Lésung: Mechatronisches Werkzeugsystem
TOOLTRONIC von Mapal mit linearem
Aussteuerwerkzeug.

Nutzen: Erweiterte Dreh-Funktionalitaten.

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

Konventionelle Aussteuerwerkzeuge

,Bei Aussteuerwerkzeugen gibt es bewdhrte Ausfithrun-
gen, die jeweils spezifische Besonderheiten aufweisen”,
schildert Andreas Mollet, Mapal-Gebietsverkaufsleiter in
der Schweiz. So gibt es beispielsweise Losungen, die den
Druck des axial iiber die Spindel zugefiihrten Kiihlschmier-
stoffs auf einen Kolben nutzen, um den oder die Schieber
auszufahren. Die Riickzugsbewegung erfolgt durch eine ge-
spannte Feder, nachdem die Steuerung den Kiihlschmier-
stoff abgeschaltet hat. Beide Bewegungen sind ungeregelt.
Es erfolgt keine Riickmeldung, wenn die jeweilige = >>

Der DrehmeiBel
wird auf dem
Schlitten montiert.
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Zerspanungswerkzeuge: Coverstory
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Endlage erreicht ist. Deshalb miissen die Programmierer
nach dem Befehl eine entsprechend lange Verweilzeit im
NC-Programm vorsehen. Eine Alternative dazu sind Aus-
steuerwerkzeuge mit Zugstangenbetatigung. Die Zugstan-
ge durchlauft hierbei die Spindelachse. Die Maschinensteu-
erung steuert sie hydraulisch oder als zusatzliche NC-Achse
an. Diese Zusatzausstattung erfordert jedoch ein Bearbei-
tungszentrum in Sonderausfithrung mit entsprechenden
Einschrankungen beziiglich der Maschinenhersteller und
der Wirtschaftlichkeit.

TOOLTRONIC - eine
vollwertige NC-Lésung

,Als Alternative zu klassischen Aussteuerwerkzeugen ha-
ben wir die TOOLTRONIC mit voller NC-Anbindung ent-
wickelt”, so Mollet weiter. Die mit Sensoren und Antrieben
ausgestattete Einheit wird tiber eine induktive Kopplungs-
einheit an der Spindelunterseite mit Energie versorgt und
kann bidirektional Daten iibertragen. Sie stellt eine vollwer-
tige zusatzliche NC-Achse in der Maschinensteuerung dar.
So kénnen Funktionalititen moderner CNC-Steuerungen
wie Indexierung, Interpolation verschiedener Achsen oder
die Korrektur von Werkzeugverschlei8 in vollem Umfang

genutzt werden. Die Energieiibertragung ermaglicht eine
hohe Dynamik der integrierten Antriebe. Die bidirektionale
Dateniibertragung eroffnet zudem neue Bearbeitungs- und
Regelungskonzepte. Dank der Integration in die Maschi-
nensteuerung konnen Anwender mit der TOOLTRONIC
Konturen erzeugen, die nicht radialsymmetrisch zur Haupt-
achse der Bohrung beziehungsweise des Zylinders sind.
Ein weiterer Vorteil der Losung sind die zahlreichen Mapal-
Aufsatzwerkzeuge, die mit der TOOLTRONIC eingesetzt
werden konnen.

Die Reiden RX18

,Die RX18 ist ein auferst robustes und zugleich prazises
5-Achs-Bearbeitungszentrum, das mit einem angetriebenen
Drehtisch zum Frds-Drehzentrum ergdnzt werden kann”,
erlautert Lustenberger. Fiir Drehbearbeitungen klemmen
Anwender die Spindel ab. Sie fungiert dann als MeiRelhal-
ter. Der Drehtisch hat einen Durchmesser von 1.800 mm
und erreicht eine maximale Drehzahl von 250 min. Diese
Konfiguration ermdéglicht Drehbearbeitungen bis zu einem
maximalen Werkstiickdurchmesser von 2.600 mm. Da-
mit entfallen zeitaufwendige Werkstiickwechsel zwischen
Dreh- und Frasmaschine. Zugleich vermeiden Zerspaner so

entwickelt.

‘ " Als Alternative zu klassischen
' Aussteuerwerkzeugen haben wir die
TOOLTRONIC mit voller NC-Anbindung

Andreas Mollet, Mapal-Gebietsverkaufsleiter in der Schweiz

links Die
TOOLTRONIC mit
Aufsatzwerkzeug
am Fraskopf der
RX18.

rechts Stromver-
sorgung und Daten-
transfer erfolgen
berthrungslos
mithilfe eines

unter der Spindel
angebrachten In-
duktivibertragers.

Eine Auswahl von
Konturen, die mit
der TOOLTRONIC
erzeugt werden
kénnen.
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die sonst unvermeidlich auftretenden Ausrichtabweichun-
gen beim Umspannen. Auf Wunsch des Kunden hat Reiden
die RX18 zusatzlich fiir den Einsatz der TOOLTRONIC mit
einem LAT-Plandrehkopf (Lineares Aussteuerwerkzeug) er-
ganzt. Der MeiRRel ist dabei auf einem radial verfahrbaren
Schieber befestigt, der einen maximalen Hub von 56 mm
erreicht. Er eignet sich damit besonders fiir Anwendungen,
fiir die ein groRRer radialer Hub erforderlich ist.

Ausgereiftes Konzept

,Die Mapal TOOLTRONIC ist ein komplettes Paket mit um-
fassender Dokumentation, dessen ausgereiftes Konzept uns
die erfolgreiche Integration in unsere Werkzeugmaschine
erheblich erleichterte”, ist Daniel Lustenberger von den
Moglichkeiten der Mapal-Losung begeistert. Dazu gehor-
ten mechanische und elektronische Schnittstellen an der
Spindel ebenso wie Platz fiir die Unterbringung der TOOL-
TRONIC-Steuerung im Schaltschrank. Die moderne Sie-
mens-Steuerung der Reiden RX18 ermoglichte es, die Ein-
heit als eigene Achse einzubinden. Bei der mechanischen
Integration mussten die Verantwortlichen vor allem auf eine
problemlose Auswechselbarkeit der Werkzeuge achten, da
beim Induktiviibertrager unterhalb der Spindel Storkontu-
ren zu beriicksichtigen waren.

Steuerungsseitig griffen die Maschinenexperten direkt auf
die Funktionalitaten der Siemens-Steuerung zuriick. Die In-
tegration des Induktiviibertragers in die Mechanik lief§ sich
dank der Integration in die Steuerung problemlos bewerk-
stelligen. Im Schaltschrank traten dariiber hinaus dank der
Kkleinen, kompakten Steuerungseinheit keinerlei Schwierig-
keiten auf. , Die TOOLTRONIC-Einheit ldsst sich wie ein
normales Werkzeug automatisch aus dem Speicher an die
HSK-A100-Schnittstelle der Spindel einwechseln”, veran-
schaulicht Mollet.

Reibungslose Zusammenarbeit

,Bevor wir uns fiir die TOOLTRONIC entschieden haben,
hat Mapal uns umfassend beraten”, erinnert sich Lusten-
berger. Die anschlieBende Zusammenarbeit zwischen den
Verantwortlichen von Reiden und Mapal aus den Berei-
chen Konstruktion, Elektrotechnik und Steuerungstechnik
habe reibungslos funktioniert. Bei der Inbetriebnahme des
Systems unterstiitzten Mapal-Mitarbeiter und so lief auch
dieser Prozess storungsfrei und nahm lediglich drei Tage in
Anspruch. Bei den abschliefenden Bearbeitungsversuchen
erzielte das System beste Ergebnisse. ,,Mit dieser Zusatz-

Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

Die kleine,
kompakte
Steuerung der
TOOLTRONIC lasst
sich problemlos
im Schaltschrank
unterbringen.

l6sung konnen wir unseren Kunden eine interessante Er-

weiterung der Funktionalitdten unserer Anlagen anbieten,
ohne dass hierdurch deren Einsatzflexibilitat beeintrachtigt
wird”, zeigt sich Daniel Lustenberger abschlieRend sehr
zufrieden.

www.mapal.com

Anwender /ﬁ‘
Die Reiden Technik AG ist ein fUhrender Hersteller von kunden-
orientierten und prazisen 5-Achs-Werkzeugmaschinen. Als Maschinen-
fabrik Reiden vor tber 100 Jahren gegriindet, wurden in den Anfangs-
jahren Wasserturbinen hergestellt. Frih erkannte man den Bedarf an
stabilen und prazisen Werkzeugmaschinen, welche auf dem damali-
gen Markt nur schwer zu finden waren. Durch stetiges Entwickeln und
Forschen konnte das Unternehmen das Know-how Uber Jahrzehnte
aufbauen und in neue Produkte einflieBen lassen. Heute zahlt die
Reiden Technik AG zu den innovativsten und renommiertesten Unter-
nehmen der Branche.

Reiden Technik AG
Werkstrasse 2, CH-6260 Reiden
Tel. +41 62 749 20 20
www.reiden.com

" Die TOOLTRONIC ist ein komplettes Paket mit
umfassender Dokumentation, dessen ausgereiftes
Konzept uns die erfolgreiche Integration in unsere

Werkzeugmaschine erheblich erleichterte.

Daniel Lustenberger, Leiter Marketing und Verkauf der Reiden Technik AG
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Die universellen Einsatzméglichkeiten und die
starke Performance der SilverLine-Fraser haben
die Harald Kosche GmbH absolut Uberzeugt.

LAUFZEITEN

DURCH TROCHOIDALE
BEARBEITUNGSSTRATEGIE
REDUZIEREN

Fur viele Lohnfertiger ist der Preisdruck im internationalen Wettbewerb eine echte Herausforderung. Wer
es schafft, Bauteile schneller und damit kostengUnstiger zu produzieren, hat bei der Auftragsvergabe die
Nase vorn, muss daflr aber meist an seinen Produktionsprozessen schrauben. Wie das erfolgreich geht,
weil3 die Harald Kosche CmbH aus Klagenfurt. Das Unternehmen nutzte das Project Engineering von
Ceratizit, um die Bearbeitungszeit eines Bauteils um mehr als die Halfte zu reduzieren und stellte nun
Schritt fUr Schritt seine komplette Fertigung um - mit erstaunlichen Resultaten.

16

ie Harald Kosche GmbH und ihr Geschéfts-
fithrer Harald Kosche sind schon lange im
Geschaft. Als gelernter CNC-Fertigungs-
techniker verschlug es Harald Kosche
1991 in den Anlagenbau, wo er als Ge-
schaftsfiihrer bis 2005 weltweit Anlagen zur Produktion
von glasfaserverstarkten Rohren mit einem Durchmesser
von bis zu 4,0 m baute. Doch seine Vorliebe fiir die Me-
tallbearbeitung fithrte ihn 2005 wieder zuriick zur Ferti-
gungstechnik, wo er seit 2009 als Geschaftsfithrer die Ge-
schicke der Harald Kosche GmbH leitet. Als klassischer

Lohnfertiger ist er fiir Kunden aus dem Maschinenbau,
der Stahlbearbeitung, Rohrproduktion, der Elektronik
und fiir Zulieferer fiir die Elektronikindustrie tatig. Dem-
entsprechend ist auch sein Maschinenpark ausgerichtet.
,Wir haben heute sechs CNC-Drehbanke, vier 5-Achs-
Frasmaschinen und eine 3-Achs-Frasmaschine, auf der
wir unsere vielfdltigen Bauteile bearbeiten”, fasst Kosche
zusammen und erganzt: ,Eine weitere 5-Achs-Frasma-
schine kommt demnéchst.” AuBerdem ist das Unterneh-
men auch im Drahterodieren und mit einer Flachschleif-
und einer Rundschleifmaschine als Anbieter prasent.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021
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Shortcut

Aufgabenstellung: Produktionsprozesse
optimieren.

Losung: Project Engineering; VHM-Bohrer
WTX-Uni; Hochleistungsfraser CCR; VHM-Fraser
der SilverLine und CircularLine von Ceratizit.

Nutzen: Bearbeitungszeiten enorm reduziert;
Werkzeuge und Werkzeugkosten eingespart;
hohe Prozesssicherheit.

Eine echte Herausforderung

Schon seit mehreren Jahren bearbeiten Harald Ko-
sche und sein zehnkopfiges Team aus Facharbeitern
spezielle Bauteile im Bereich CNC-Drehen. Es handelt
sich dabei um Hochprazisionsrohre aus Edelstahl. ,Aus
Blechstreifen werden runde, geschwei3te Rohre produ-
ziert, bei denen die Rollen fiir die Walzgeriiste hochpra-
zisionsgenau sein miissen”, erklart Kosche. ,Die Tole-
ranzen liegen bei Plus-Minus ein Hundertstel — und das
mit gehdrteten Rohlingen.” Im Klartext bedeutet das,

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge

die Firma Kosche muss die Rollen vorbereiten, auf eine
Harte von bis zu 64 HRC harten und anschliefend noch
nachbearbeiten. ,Kubisches Bohrnitrid mit Harten iiber
60 HRC zu bearbeiten, ist eine echte Herausforderung”,
bestatigt Andreas Schober, technischer Berater und
Verkaufer bei Ceratizit. ,Die Kombination aus Harte,
Genauigkeit und Oberfldchengiite ist erschwerend. Die-
ses Problem konnten wir allerdings mit unseren CBN-
Platten fiir die Hartbearbeitung 16sen.” Das bestatigt
auch Harald Kosche und merkt an, dass die Ceratizit-
Wendeschneidplatten im Bereich des Hartdrehens eine
ausgezeichnete Qualitat bieten.

Project Engineering bringt L6sung

Als Harald Kosche von einem internationalen Kunden
fiir die Fertigung sogenannter Roller-Holder angefragt
wurde, wendete er sich erneut an Ceratizit, denn auch
hier stand der Geschéftsfithrer vor einer Herausforde-
rung. ,Die Target-Preise des Kunden haben nicht zu un-
seren Bearbeitungszeiten gepasst, daher mussten wir
alle Hebel in Bewegung setzen, um unsere Laufzeiten
zu reduzieren.” Andreas Schober erinnert sich: ,Herr
Kosche hat mich auf unser Project Engineering >>

" Die SilverLine hat eine enorme Stand-
haftigkeit bei hohen Abtragsraten und bei
hohen Einsatzdaten. Wechselnde Bedingungen
machen dem Werkzeug nichts aus und die
Standzeit ist gewahrleistet.

Andreas Schober, technische Beratung und Verkauf bei Ceratizit

Hohe Stand-
zeiten trotz hoher
Abtragsraten und
Einsatzdaten - die
SilverLine von
Ceratizit ist auch
im Bereich der
Lohnfertigung eine
wirtschaftliche
Alternative.
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angesprochen, das ich ihm ein paar Wochen zuvor vor-
gestellt hatte und genau fiir solche Situationen prades-
tiniert ist.” Beim Project Engineering handelt es sich
um ein Serviceangebot von Ceratizit, bei dem individu-
elle Bearbeitungsstrategien und Werkzeuglosungen fir
Fertigungsbetriebe ermittelt und adaptiert werden. Der
Werkzeughersteller garantiert dabei, Fertigungsprozes-
se mafRgeblich zu optimieren.

Bearbeitungszeit um 55 % reduziert

,Obwohl es sich bei den Roller-Holdern eigentlich nur
um Halterungen fiir Rollen in der Stahlproduktion han-
delt, haben es die Bauteile ganz schon in sich”, schmun-
zelt Kosche. ,Die haben zentrale Olschmierungen, Boh-
rungen, Durchgangsbohrungen oder lange Bohrungen
fiir die Wasserkiihlung.” Zudem bestehen die Teile aus
unterschiedlichen Gussarten wie Stahlguss, Nirosta-
Guss, Edelstahlguss oder es sind sonstige Schmiedetei-
le, was die Bearbeitung zusatzlich erschwert.

Nachdem Andreas Schober in Zusammenarbeit mit
dem Project Engineering Team die bisherige Bearbei-
tungsstrategie analysierte, konnte schnell eine Losung
erarbeitet werden. Daflir musste Harald Kosche aller-
dings offen fiir neue Technologien und Bearbeitungs-
strategien sein: ,Andreas Schober empfahl mir neue
Werkzeuge, die ich noch gar nicht kannte. Zum Beispiel
den universell einsetzbaren VHM-Bohrer WTX-Uni
sowie den Hochleistungsfraser CCR, der mich extrem
beeindruckt hat. Allein durch den Einsatz dieser neu-
en Werkzeuglosungen haben wir das vorgegebene Ziel
erreicht. Wir haben unsere Bearbeitungszeit von 115
Minuten auf 55 Minuten reduziert und damit mehr als
halbiert. Das war erstaunlich.” Zudem freut sich Harald
Kosche iiber die hohe Prozesssicherheit und Standzei-
ten der Werkzeuge, die ebenfalls gefordert wurden.

Bearbeitungsstrategien andern

Solche Ergebnisse befliigelten Harald Kosche auch
beim ndchsten Auftrag, die Unterstiitzung von Ceratizit
in Anspruch zu nehmen. Dieses Mal ging es um einen
sogenannten Body — einem Roller-Holder in GroRfor-
mat. In der Vergangenheit fertigte das Klagenfurter Un-
ternehmen diese Teile vereinzelt fiir ihren Kunden. Die
neue Ausschreibung umfasste nun jedoch 160 Teile —
dementsprechend groR war der Wettbewerb um diesen
Auftrag. ,,Wegen der Bauteilgrof3e von 700 x 400 x 120
mm und der Leistung der vorhandenen Maschinen sind
wir zundchst an unsere Grenzen gestoen. Wir mussten
uns etwas einfallen lassen, um auf die vorgegebene Be-
arbeitungszeit zu kommen und gleichzeitig Werkzeuge
definieren, die von der Leistungsaufnahme die Maschi-
nen nicht vollig iiberfordern”, schildert Schober.

70 % Einsparung der Laufzeit

Die Wahl fiel schlieRlich auf VHM-Fraser der SilverLi-
ne, die nicht nur hohe Abtragsraten und Zerspanungs-
volumen gewahrleisten, sondern auch spindelschonend

und universell einsetzbar sind. Eigenschaften, die Ha-
rald Kosche iiberzeugten, seine Bearbeitungsstrategie
bei diesen Bauteilen zu dndern. ,Frither haben wir den
Body vorwiegend mit Wendeplattenfrasern bearbeitet
und dabei bis zu sieben Werkzeuge im Einsatz gehabt.
Mit der neuen Strategie benotige ich nur noch drei
Werkzeuge”, betont Kosche. Er meint damit zum einen
den Schaftfraser CCR UNI (3xD, SL 61 mm) aus der Cir-
cularLine, zum anderen einen SilverLine VHM-Fraser in
kurzer (26 mm) und einen in langer (41 mm) Ausfiih-
rung. ,Mit unserer trochoidalen Bearbeitungsstrategie
und dem Einsatz dieser Werkzeuge erzielen wir deutlich
hohere Abtragsraten und konnten somit die Laufzeit um

-

o
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der Harald Kosche GmbH

Harald Kosche, Geschéftsfiihrer

Im SilverLine-
Programm sind
unterschiedliche
Schaftfraser

far die Bearbei-
tung diverser
Materialien ent-
halten, um mog-
lichst viele
Anwendungen
abzudecken.

" Die Fraser der SilverLine haben
meine Produktivitdt enorm gesteigert
und mich zudem durch ihre hohe
Prozesssicherheit tiberzeugt.
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Andreas Schober (links), technische Beratung und Verkauf bei Ceratizit, und Harald
Kosche, Geschéaftsflihrer der Harald Kosche GmbH, sind hochzufrieden. Dank der

Prozessoptimierung wurden vier Werkzeuge eingespart und die Bearbeitungszeit
des Bauteils um fast 70 % reduziert.

rund 70 %, von vorher 180 Minuten auf
56 Minuten, reduzieren”, unterstreicht
Schober.

Fraser bleibt standhaft

Trotz der hohen Belastungen und Zer-
spanungsvolumina wurde Harald Ko-
sche auch in puncto Standzeiten von
der Performance der SilverLine iiber-
zeugt. Mit den Einsatzparametern von
VC 160 m/min und fz 0,09 konnten mit
der kurzen Variante des SilverLine pro-
zesssicher sechs Bauteile bei einer Be-
arbeitungszeit von 90 Minuten und in
der langen Variante vier Bauteile bei ei-
ner Bearbeitungszeit von 100 Minuten
gefertigt werden. ,Und das bei einem
schwierig zu bearbeitenden Material.
Der Fraser hat hier keine Schwiachen
gezeigt und den Brennschnitt mit einem
Schnitt weggearbeitet, ohne dass es zu
sichtbaren Schiden gefiihrt hat”, erlau-
tert Kosche und Schober erganzt: ,Die
SilverLine hat eine enorme Standhaftig-
keit bei hohen Abtragsraten und bei ho-
hen Einsatzdaten. Wechselnde Bedin-
gungen machen dem Werkzeug nichts
aus und die Standzeit ist gewahrleistet.”

Prozesssicher und
produktiv

Durch diese Optimierung in seinem
Prozess erhielt Harald Kosche den Zu-
schlag fiir den Auftrag und rekapitu-
liert: ,, Im Vergleich zu vorher haben wir
nicht nur Werkzeuge und Werkzeug-

www.zerspanungstechnik.com

kosten eingespart, sondern unsere Be-
arbeitungszeit der 160 Bauteile um ins-
gesamt 320 Stunden reduziert. Das hat
sich gleich doppelt gelohnt. Zum einen
konnten wir uns den Auftrag sichern
und wirtschaftlich umsetzen. Zum an-
deren konnten wir dank der Zeiterspar-
nis die frei gewordene Kapazitdt mit
anderen Auftrdgen fiillen.” Vor allem
die Fraser aus der SilverLine haben
Harald Kosche nachhaltig beeindruckt:
,Die Fraser haben meine Produktivi-
tat enorm gesteigert und mich zudem
durch ihre hohe Prozesssicherheit
iiberzeugt.” Nun werden ausnahms-
los an allen Maschinen bei geeigneten
Bauteilen die SilverLine-Fraser von Ce-
ratizit eingesetzt.

www.ceratizit.com

4\
Anwender ()

Als klassischer Lohnfertiger ist
die Harald Kosche GmbH fur
Kunden aus dem Maschinen-
bau, der Stahlbearbeitung,
Rohrproduktion, der Elektro-
nik und fur Zulieferer fur die
Elektronikindustrie tatig.

Harald Kosche GmbH
Droéschitzerweg 9
A-9231 Késtenberg

Tel. +43 463-740-451
www.kosche-gmbh.at
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LOGIQSCHAM

THREE FLUTE CHAMDRILL

L1061 produktives
Bohten

3 effektive Schneiden, selbstzentrierende
Bohrkopfgeometrie und flache Bohrk&pfe
fiir schnelles und prazises Bohren.
Ausgezeichnete Bohrungsoberfldche und
Spanabfuhr. Durchmesserbereich von
12,0- 25,9 mm.

Fir eine bessere Rundheit
und Konzentrizitat

schneller

Hervorragende Selbstzentrierung
fiir beste Oberflachengiiten

Ll

Flacher Bohrungsgrund in
einem Bearbeitungsschritt

MACHINING INTELLIGENTLY

Member IMC Group

\=ag=

www.iscar.at
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Die optimierte Geometrie
der Fraserbaureihe Seco
JSE510 von Seco Tools
ermoglicht eine leistungs-

LEISTUNGSSTARK,
KOSTENEFFIZIENT, FLEXIBEL

starke, kosteneffiziente Be-
arbeitung vieler Werkstoffe.

Seco Tools prasentiert neue leistungsstarke, kosteneffiziente Vollhartmetallfraser (VHM) der Reihe
Seco JSE5SI10. Die optimierte Geometrie sorgt fUr hohe Zuverlassigkeit sowie lange Standzeiten in
einem breiten Anwendungsbereich auch unter instabilen Prozessbedingungen. Die Werkzeuge
eignen sich ideal fur die Anforderungen moderner High-Mix-/Low-Volume-Fertigungen.

ine geringe Maschinen- und Prozessstabili-

tat beeintrachtigt die Werkzeugstandzeit so-

wie die Qualitdt der Werkstiicke. Sollen viele

verschiedene Werkstoffe bearbeitet werden,

steigen parallel zum erforderlichen Werk-
zeugbestand die Wartungskosten und der Zeitbedarf fiir
Schulungen der Bediener. Die neuen VHM-Fraser Seco
JSE510 eignen sich universell fiir Schlicht- und Schrupp-
operationen. Auch Strategien wie Bohrzirkularfrasen und
Einwartskopieren konnen ohne Weiteres durchgefiihrt
werden. Die Reihe richtet sich an Anwender im allgemei-
nen Maschinenbau, der Lohn- und Auftragsfertigung,
der Luft- und Raumfahrt- sowie der Automobilindustrie
und im Bereich Medizintechnik.

Leichtschneidend und zuverlassig

Die VHM-Fraser Seco JSE510 besitzen eine ungleichma-
Rige Stirnteilung, einen degressiven Drallwinkel sowie
eine stabile Werkzeugkerngestaltung. Dadurch werden
Vibrationen im Frasprozess minimiert, sodass der Ein-
satz der Werkzeuge auch bei instabilen Frasbedingungen
zuverldssig moglich ist. Werkzeugstandzeiten konnen so-
mit erhoht und die Bauteilqualitat optimiert werden.

Flexible Einsetzbarkeit senkt
Produktionskosten

Der Seco JSE510 ist geeignet fiir die Bearbeitung von
Stahlen, Rostfrei,
stoffen. Dies erlaubt eine nachhaltige Reduzierung des
Werkzeugbestandes auch bei haufig wechselnden Werk-

Guss, Titan und Aluminiumwerk-

stoffen und Anwendungen. Die neue Geometrie, kombi-

niert mit neuem Substrat und bewahrter Beschichtung,
sorgt fiir eine kostengtinstige Bearbeitung. Die Vollhart-
metallfraser lassen sich einfach in bestehende Prozesse
integrieren. Sie sind mit einem Datamatrix-Code verse-
hen, den Anwender mit der Smartphone-App Seco Assis-
tant einscannen und in Sekundenschnelle alle Daten fiir
eine optimale Bearbeitung abrufen konnen.

Fraser flr zahlreiche Anwendungen

Die neuen VHM-Fraser Seco JSE510 bieten grofStmog-
liche Vielseitigkeit, Prozesssicherheit und Standzeit fiir
eine kosteneffiziente Produktion. Verschiedene Schaft-
frasertypen mit zwei, drei und vier Schneiden sowie eine
Kugelkopffraserversion sorgen fiir ein komplettes Werk-
zeugprogramm. Die Schaftfrasertypen sind im Standard
in zwei unterschiedlichen Schneidenlangen verfiigbar.

www.secotools.de

Die neuen Voll-
hartmetallfraser
Seco JSE510 von
Seco Tools sorgen
auch bei instabilen
Bedingungen fur
zuverlassig hohe
Prozessqualitat.
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WECHSELKOPF-_
DREHSYSTEM FUR DIE
KLEINTEILEBEARBEITUNG

Neoswiss von
Iscar bietet zahl-
reiche Einsatz-
moglichkeiten
und vor allem
kurze Ruistzeiten.

Zahlreiche Einsatzméglichkeiten, kurze Ristzeiten, bedienerfreundlich - das
neue Drehsystem NEOSWISS mit unterschiedlichen Wechselképfen unter-
stiitzt den Anwender speziell bei der Kleinteilebearbeitung auf Langdrehern.

Fir die Bearbeitung kleiner Bauteile
sind Langdrehmaschinen mit Stangen-
vortrieb zumeist die erste Wahl. Doch
der enge Maschinenraum der Anlagen
stellt den Anwender beim Werkzeug-
wechsel oft vor Probleme: Es ist eng und
uniibersichtlich, die Werkzeuge sind
wegen des Kithlschmiermittels glitschig.
Zum Schneidenwechsel muss das ge-
samte Werkzeug entfernt und nach dem
Wiedereinbau frisch eingefahren wer-
den. Das sorgt oft fiir lange Riistzeiten.

Austausch vereinfacht

Hier schafft das neue Drehsystem
NEOSWISS aus Iscars NEOLOGIQ-
Kampagne Abhilfe. Der Schaft des
NEOSWISS bleibt beim Wechsel in
der Maschine. Der Werker entfernt nur
den Werkzeugkopf, den er nach dem
Schneiden- oder Kopfwechsel einfach
wieder einsetzt. Einmessen oder er-

4 =
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www.zerspanungstechnik.com

neutes Anfahren entfallen, und die An-
lage ist beinahe ohne Riistzeit wieder
einsatzbereit.

NEOSWISS besteht aus einem Schaft
und sechs verschiedenen Werkzeug-
kopfen fiir alle typischen Bearbeitun-
gen wie Drehen, Ab- und Einstechen,
Gewinde- oder Stechdrehen. Diese
lassen sich mit unterschiedlichen Iscar-
Schneiden Dbestiicken, beispielswei-
se mit PENTACUT 17-Schneidsétzen,
ISO- oder DO-GRIP-Wendeschneidplat-
ten. Die Kopfe werden benutzerfreund-
lich mit nur einer Schraube im Schaft
befestigt. Dank speziellem Klemm-
mechanismus und Vierpunktanlage
sitzen sie fest und sicher. NEOSWISS
besitzt so die gleiche Stabilitat wie ein
Monoblock-Schaftwerkzeug.

www.iscar.de

NEOSWISS besteht aus
einem Schaft und sechs
verschiedenen Werkzeug-
képfen fur alle typischen
Bearbeitungen wie Drehen,
Ab- und Einstechen, Ge-
winde- oder Stechdrehen.

MULTI-mASTER

INDEXABLE HEADS

75 % weniger
SEhnitte
MilKoNISeHen
Eréaskopien

Neuer tropfenfdrmiger

MULTI-MASTER-Fraskopf fiir
prazises Schlichten optimiert

die Bearbeitungszeit.

Extrem
schnelles
Frasen

Tropfenformige Fraskopfe
sparen bis zu 75 % der
Schnitte

Durchmesserbereich:

MACHINING INTELLIGENTLY

. Member IMC Group
v =is”
A 1| ]|

www.iscar.at




Zerspanungswerkzeuge

Kunden kénnen nun
auch Stechwerk-
zeuge via Walter
Xpress bestellen.

STECHWERKZEUGE
VIA WALTER XPRESS

Uber den Xpress-Schnelllieferservice bietet Walter seinen
Kunden Sonderwerkzeuge mit maximal vier Wochen Lie-
ferzeit an. Bislang konnten Kunden via Walter Xpress be-
reits bestimmte Fraser, Bohrer oder auch Wendeschneid-
platten bestellen. Nun weitet Walter das Angebot auf

Stechwerkzeuge und -schneideinsatze aus.

Damit lassen sich jetzt auch die Monoblock-Stechwerkzeuge
G1011 und G4011 sowie die zwei- beziehungsweise vierschnei-
digen Schneideinsétze der Systeme DX und GX beziehungswei-
se MX iiber Walter Xpress bestellen: in den SchaftgroBen 10
bis 50 mm, als Vierkantschaft mit Anstellwinkeln von 0 bis 90°
oder mit Walter Capto™ C3 bis C8. Der Walter-Kunde erhilt so
Zugriff auf ein breites Portfolio zum radialen Einstechen, Abste-
chen und Stechdrehen, mit und ohne Prazisionskiihlung, das er

individuell fir sich auslegen kann.

Innerhalb von Minuten konfiguriert

Ziel ist es, dem Kunden Werkzeuge anzubieten, die perfekt
an seine Begebenheiten angepasst sind. Der Kunde kann sein
Werkzeug, gemeinsam mit seinem Walter-Ansprechpartner vor
Ort, innerhalb von Minuten online konfigurieren: mit der fiir
ihn passenden Schaftvariante, in verschiedenen Anstellwinkeln,
mit oder ohne Innenkiihlung — und ohne Kompromisse, zum
Beispiel was Position und Anschlussgewinde fiir die Kithlung

angeht.

www.walter-tools.com
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Wohlhaupter bietet seine Feindrehwerkzeuge der Baureihe 464
nun sowohl mit der 3E TECH-Digitalanzeige als auch mit einer
analogen Nonius-Skaleneinstellung an.

FEINDREHWERKZEUGE
MIT DIGITALEM
ANZEIGEMODUL

Portfolio sukzessive auf 3E TECH-Digitalanzeige um-
gestellt: Das digitale Anzeigemodul 3E TECH ist bereits
bei einer Vielzahl von Feindrehwerkzeugen von Wohl-
haupter, in Osterreich vertreten durch Rabensteiner,
im Einsatz, z. B. bei VarioBore, der Feindrehkassette 537
sowie bei kundenspezifischen Werkzeuglésungen - und
nun auch bei den Feindrehwerkzeugen der Baureihe 464.

Durch ihren automatischen Wuchtausgleich bleiben die Fein-
drehwerkzeuge wahrend des gesamten Bearbeitungsprozesses
stabil und erzielen engste Toleranzen sowie eine optimale Ober-
flichengiite. Die Werkzeuge haben einen Durchmesserbereich
von 50 bis 205 mm, die Alu-Line-Ausdrehwerkzeuge reichen da-
beivon 65 bis 205 mm. Das digitale Anzeigemodul befindet sich
nicht im Inneren, sondern wird an das Werkzeug angedockt,
sodass der maximale Kiihlmitteldruck genutzt werden kann und
nicht die Gefahr besteht, dass die digitalen Komponenten im
Werkzeuginneren wahrend des Betriebs beschadigt werden.

Reduzierte Werkzeugkosten

In anspruchsvollen Produktionsumgebungen wie der Luft- und
Raumfahrt-, der Automobil- und der Schwermaschinenindustrie
benotigen die Anwender jetzt nur noch ein einziges Anzeigemo-
dul fiir alle Werkzeuge mit integrierter 3E TECH-Technologie.
Dies reduziert die Werkzeugkosten. Samtliche Prazisionswerk-
zeuge sind mit der MVS-Verbindungsstelle von Wohlhaupter
ausgestattet und lassen sich daher an jede Maschine anpassen.
,Wohlhaupter stellt sukzessive sein komplettes Portfolio auf die
3E TECH-Technologie um. Die Mdglichkeit, ein einziges digita-
les Anzeigemodul fiir unterschiedliche Feindrehwerkzeuge zu
verwenden, bietet den Anwendern eine kostengiinstige digitale
Losung”, unterstreicht Frank M. Wohlhaupter, geschéftsfithren-
der Gesellschafter von Wohlhaupter.

www.wohlhaupter.de s www.rabensteiner.com

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021



Die hohe Schneidenzahl des Reibwerkzeugs DR-Large ermdglicht hohe Schnittwerte
und eine daraus resultierende Kosteneinsparung in der Bearbeitungszeit.

MODULARES

REIBEN FUR GROSSE
BOHRUNGSDURCHMESSER

Mit dem neu entwickelten Reib-
system DR-Large zeigt Horn, in Os-
terreich vertreten durch Wedco,
sein Know-how in der Bohrungsbe-
arbeitung. Das Werkzeug bietet ein
einfaches Handling und eine hohe
Prazision. Durch den modularen Auf-
bau und die Vollhartmetall-Schneid-
platten des Werkzeugsystems er-
reicht der Anwender hohe Flexibi-
litat im Einsatz. Die Werkzeugein-
stellung entfallt beim Tauschen des
Schneidrads.

Das vielseitig einsetzbare und leistungs-
starke Wechselreibsystem deckt den
Bohrungsdurchmesserbereich von 140
bis 200,2 mm ab. Horn bietet im Service
eine einfache und schnelle Aufbereitung
der verschlissenen Schneidringe. Durch
den modularen Aufbau sind die Reib-
werkzeuge theoretisch unbegrenzt mit
Beta-Modul-Standardkomponenten ver-
langerbar. Die Beta-Modul-Schnittstel-
le ist kompatibel mit ABS. Horn bietet
sechs Schneidradtypen zur Abdeckung
des gesamten Durchmesserbereichs in
10 mm Schritten. Auf die Reibschafte
passen jeweils zwei Schneidradgrofen.
Alle Varianten sind mit innerer Kithlmit-
telzufuhr direkt auf jede Schneidkante
ausgestattet. Die komplett neu entwi-

www.zerspanungstechnik.com

ckelte Schnittstelle der Schneideinsatze
bietet eine hohe Wechselgenauigkeit im
Bereich von wenigen pm.

Wirtschaftlicher
Zerspanungsprozess

Im Vergleich zum Ausdrehen bei Boh-
rungen mit engen Toleranzen ist Reiben
um ein Vielfaches schneller und kann
die Stuckkosten deutlich senken. Auslo-
ser fiir die Produktentwicklung von DR-
Large war der Wunsch der Anwender,
auch groRere Durchmesser reiben zu
konnen. Die bisher auf dem Markt ver-
fiighbaren Reibwerkzeuge dieser GroRen-
ordnung sind entweder gelotete Sonder-
werkzeuge oder durchmesserspezifische
Reibwerkzeuge mit geklemmten Schnei-
den. Alle haben gemeinsam, dass der
Ersatz von verschlissenen Schneiden
relativ aufwendig ist. Einerseits ist die
Logistik gefordert, die empfindlichen
und oft schweren Sonderwerkzeuge
zwischen Einsatz und Neubestickung
zu koordinieren. Andererseits bereitet
besonders die Justierung von neu be-
stiickten Werkzeugen vielen Anwendern
Miihe. Horn bietet hier mit dem bereits
justierten Reibwerkzeug die passende
Losung an.

www.phorn.de s www.wedco.at
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NEOFEED

HIGH FEED LINE

Einzigartige WSP mit 8
Schneidkanten zum Frasen
und Hochvorschubfrdsen.

EE MF

Moderate Feed
\

Hochvorschubfrasen

B

Eine WSP fiir Moderat- und
Hochvorschubfrasen

GroRe 12 mm fiir (8]
Planfraserdurchmesser
von 50 - 100 mm

Schwalbenschwanzklemmung
schiitzt vor dem Losen der WSP
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Axialstechen des Ventildeckels mit

dem Werkzeugsystem Supermini Typ
105 von Horn. (Bilder: Horn/Sauermann)

OPTIMIERTE
TITANBEARBEITUNG

Die Christoph Miethke GmbH & Co. KG aus Potsdam (D) forscht leidenschaftlich an der Entwicklung einzig-
artiger und innovativer Produktldsungen und stellt dabei den Status quo immer wieder in Frage. FUr seine neuro-
chirurgischen Implantate ist sich das Unternehmen der hohen Verantwortung an die Funktionalitat, Sicherheit
und hohe Produktqualitat bewusst. Denn hinter jedem eingesetzten Implantat steht die Lebensqualitat und das
Vertrauen eines an Hydrocephalus erkrankten Menschen. Fur die Fertigung der einzelnen Bauteile aus Titan setzen
die Potsdamer auf Prazisionswerkzeuge von Horn, in Osterreich vertreten durch Wedco.

as menschliche Ventrikelsystem, beste- -
hend aus vier miteinander verbundenen Shortcut Cl'u.

Hirnkammern (Ventrikeln), und das darin
Aufgabenstellung: Fertigung von Bauteilen

zirkulierende Hirnwasser versorgen das . N K i
aus Titan fur neurochirurgische Implantate.

Gehirn mit Nahrstoffen. Alle vier Vent-

Losung: Prazisionswerkzeuge von Horn: Werk-
zeugsystem Supermini Typ 105; profilierte, drei-
schneidige Wendeschneidplatte des Typs S32T.

rikel sind miteinander verbunden und in ihnen zirku-
lieren beim erwachsenen Menschen etwa 120 ml Hirn-
wasser. Weitere etwa 30 ml Hirnwasser zirkulieren im
sogenannten duBeren Liquorraum und umspiilen das Nutzen: Standzeit gesteigert; RUstzeit gespart.

Gehirn. Die Aufgabe des Hirnwassers besteht darin,

das Gehirn vor mechanischer Schadigung zu schiitzen.

24

Es regelt auBerdem den Hirninnendruck, halt das Hirn-
gewebe feucht und transportiert Stoffwechselprodukte.

Jeden Tag produziert der Korper eines Erwachsenen
ca. 500 ml neues Hirnwasser, was schlieflich vom ve-

nosen Blutsystem wieder aufgenommen wird, sodass
das Hirnwasser sozusagen etwa dreimal taglich aus-
getauscht wird. Beim gesunden Menschen besteht ein
Gleichgewicht zwischen Produktion und Resorption des
Hirnwassers. Beim Hydrocephalus wird in der Regel

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021



mehr Liquor produziert als aufgenommen werden kann,

und es kommt zu einer VergroRerung der Hirnkammern
und folgend zu einer Steigerung des Hirndrucks. Genau
hier kommen die neurochirurgischen Implantate der
Christoph Miethke GmbH & Co. KG zum Einsatz.

Regulierung des Hirninnendrucks

Die Operation zur Implantation eines sogenannten
Shuntsystems ist im Vergleich zu anderen neurochir-
urgischen Eingriffen im Allgemeinen weder gefahrlich
noch schwierig. Die Ableitungssysteme bestehen aus
einem Ventil zur Regulierung des Hirninnendrucks

Zerspanungswerkzeuge

und Kathetern, durch die das Hirnwasser abgefiihrt
wird. Fiir die Implantation eines solchen Shuntsystems
macht der Neurochirurg einige kleine Schnitte, um das
Shuntsystem gut zu grof3en Teilen im Unterhautgewebe
platzieren zu konnen — nur der Ventrikelkatheter muss
bis in die Ventrikel und das Ende des ableitenden Ka-
theters in die entsprechende Kérperhohle (Bauchraum
oder iiber eine der Halsvenen in den rechten Herzvor-
hof) vorgeschoben werden. Um den Ventrikelkatheter in
einem der seitlichen Ventrikel zu platzieren, bohrt der
Neurochirurg ein Loch durch den Schadelknochen. Der

Rest der ableitenden Katheter sowie das Ventil >>

Schlichten der
Deckelpassung
mit dem Sonder-
werkzeug Super-
mini Typ 105.

EXKLUSIV.
ERP FUR LOSGROSSE 1+

«-adllS

=M Die ERP-Losung

I BESUCHEN SIE UNSERE
KOSTENFREIEN WEBINARE

Www.ams—erp,at/webinare
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liegen direkt unter dem Hautgewebe, wobei das Ventil
entweder auf dem Schéadelknochen in der Region hin-
ter dem Ohr, im Thoraxbereich oder im Lumbalbereich
platziert wird.

,Fir den Einsatz als Implantat miissen wir in der Fer-
tigung standig die bestmdgliche Qualitdt der Bauteile
liefern. Dazu zahlt auch, dass wir uns immer mit der
Optimierung der Fertigungsprozesse beschiftigen”,
erzahlt Willi Engel, Zerspaner bei Miethke. Werkzeuge
von Horn kommen in zahlreichen Bearbeitungen in der
Miethke-Fertigung zum Einsatz. ,,Wir arbeiten seit tiber
zwei Jahren intensiv mit Horn zusammen. Mit den zu-
standigen technischen Beratern haben wir immer An-
sprechpartner, welche uns mit Rat und Tat zur Seite
stehen”, so Engel.

Hohe Werkzeuganforderungen

Fir die Fertigung des diinnwandigen Ventildeckels
aus Titan fiir das Ventil proGAV 2.0 kommt das System
Supermini des Typs 105 zum Einsatz. Zum einen ein
Werkzeug fiir die Axialeinstiche und zum anderen ein
Sonderwerkzeug zum Schlichten der Deckelpassung.
,Fir die schmale Passung am Deckel mit einer Lange
von 0,5 mm mussten wir das Supermini-Werkzeug mit
einem Eckenradius von 0,05 mm auslegen”, erldutert
Horn-Techniker Christian Gries und Willi Engel erganzt:
,Die Schwierigkeit stellt sich bei der Bearbeitung von
Titan immer in der Abfithrung der Warme sowie bei der
Kontrolle der Spane. Fiir den Einsatz als Implantat ha-
ben wir strenge Kriterien an die Oberfliche und an die
Gratfreiheit des Bauteils.”

Durch die Optimierung der Verfahrwege durch ein
CAM-System konnten die erfahrenen Kollegen der spa-
nenden Fertigung die Standzeit von urspriinglich 1.000
auf nun 2.000 Bauteile verdoppeln. ,,Wir haben die rich-
tigen Wege gefunden, um die Leistung der Schneidplat-
ten optimal zu nutzen”, erzahlt Engel. Der Ventildeckel
ist bei Miethke mit mehreren 10.000 Stiick im Jahr ein
Dauerlaufer auf der Maschine.

Einsparung von
20 Sekunden pro Bauteil

Eine weitere Prozessoptimierung verlangte die Ferti-
gung der Schlauchtiillen fiir Reservoire. An den Tillen
sind im Einsatz Silikonschlauche befestigt. Die Form
der Tille wurde kopiert. Hier bestand aufgrund der
Formtreue und des hohen Zeitbedarfs der Bearbeitung
und beim Risten Handlungsbedarf. Gries schlug vor,
das Kopieren durch den Einsatz einer profilierten, drei-
schneidigen Wendeschneidplatte des Typs S32T zu er-
setzen. ,Das Stechen der Form sowie der gleichzeitige
Abstich der Tiille kann auf diese Weise in einem Arbeits-
gang erledigt werden”, schildert der Horn-Techniker.

Die Umsetzung der Bearbeitung gelang den Verant-
wortlichen innerhalb von sechs Wochen. Die ersten
Tests der prazisionsgeschliffenen Wendeschneidplatte
verliefen schon positiv. Jedoch entstand beim Abstich
ein kleiner Grat. Die Optimierung des Schneidenprofils
und die Verlangerung der Schleppschneide brachten

Das fertig
montierte Im-
plantat zur Be-
handlung eines
Hydrocephalus.
(Bild: Christoph
Miethke GmbH
& Co. KG)

Durch den Wechsel
auf das profilierte
Sonderwerkzeug
des Typs S32T
konnte Miethke
rund 20 Sekunden
pro Bauteil ein-
sparen.
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dann den erwiinschten Erfolg.
,Wir lieferten zwei Varianten
des Sonderwerkzeuges inner-
halb von sechs Wochen. Das
Horn-Greenline-System ermog-
licht es uns, schnell zu reagie-
ren”, erzahlt Gries. Auch Engel
ist mit der Umsetzung zufrie-
den: ,Wir fertigen von der Tiille
mehrere 10.000 Teile im Jahr.
Durch die Umstellung sparen
wir jetzt rund 20 Sekunden pro
Bauteil ein. Die Standzeit konn-
ten wir pro Schneide auf 1.500
Tillen steigern. Zudem sparen
wir uns Riistzeiten.”

Erfolgreiche
Zusammenarbeit

Zusatzlich zu einem Shuntsys-
tem kann eine (padiatrische)
Vorkammer integriert und auf
der Schéadeldecke positioniert
werden. Eine solche Vorkam-
mer ermdglicht die Liquorent-
nahme, Medikamentenapplika-
tion und Druckkontrolle. Eine
Entnahme von Liquor und Zu-
gabe von Medikamenten kann
durch die Punktion der Sili-
konmembran mit einer Kaniile
erfolgen. Der Titanboden ver-
hindert dabei das Durchstechen
mit einer Kaniile. Auch bei die-
sem Bauteil setzt die Fertigung
von Miethke auf das Supermini
System Typ 105. Fiir eine 8H7-
Bohrung kommt ebenfalls die-
ses System zum Tragen. Mit der
HP-Geometrie wird zuerst ins
Volle auf den Durchmesser von
7,0 mm vorgebohrt. Fiir die Fer-
tigung des EndmaRes auf den
Durchmesser 8H7 kommt eine
Axial-Geometrie zum Einsatz.

Die erfolgreiche Zusammen-
arbeit zwischen Miethke und
Willi
positiv: ,Es wird seitens Horn

Horn bewertet Engel
immer versucht, vieles moglich
zu machen. Auch wenn es mal
nicht klappt, finde ich den Ein-
satz und das Engagement rich-
tig super.”

www.phorn.deewww.wedco.at

27

Anwender

Die Christoph Miethke GmbH & Co. KG ist ein
Medizintechnikunternehmen, das sich seit 1992 zu
einem weltweit agierenden Mittelstandler ent-
wickelt hat. Heute sind 220 Mitarbeiter an aktuell
vier Standorten in Potsdam (D) tatig. Das Portfolio
umfasst innovative, neurochirurgische Implantate
zur Therapie des Hydrocephalus.

www.miethke.com

)
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PRAZISE BEARBEITUNG VON
KLEINEN DURCHMESSERN

Sandvik Coromant hat mit CoroCut® Ql eine Reihe von Wendeschneidplatten zum Innennutendrehen
und Axialeinstechen fur kleine Durchmesser vorgestellt. Die neue Losung wurde entwickelt, um Be-
arbeitungen mit einer leichteren Schneidwirkung und reduzierten Schnittkraften zu ermaoglichen.
Damit sorgt CoroCut QI fUr eine hohe Prozesssicherheit, zuverlassige Einstechoperationen und eine
prazise Spanabfuhr, was im Ergebnis zu Nuten mit einer hohen Oberflachenqualitat fUhrt.

andvik Coromant vervollstandigt mit Coro-

Cut QI seine CoroCut Q-Plattform, die bereits

CoroCut QD fiir das Abstechen und CoroCut

QF fiir das Axialeinstechen beinhaltet. Die

neuen CoroCut QI-Lésungen bieten eine um-
fassende Auswahl an optimierten Werkzeugen fiir zahl-
reiche Abstech- und Einstechoperationen, die speziell fir
kleinere Durchmesser entwickelt wurden. Alle Wende-
schneidplatten passen sowohl in Werkzeughalter fiir das
Innennutendrehen als auch in solche fiir das Axialein-
stechen, was dem Anwender die Auswahl des richtigen
Werkzeugs erleichtert.

20 Prozent héhere Standzeit

CoroCut QI ist in die Anwendungsbereiche Innennuten-
drehen und Axialeinstechen unterteilt und stellt eine
Erweiterung des T-max Q-Cut® 151.3 Programms dar.
,Dank des verbesserten Designs, unterstiitzt durch en-
gere Toleranzen der Kantenverrundung und eine innere
Kiihlmittelzufuhr, sind eine bessere Spankontrolle, eine
um zehn Prozent héhere Produktivitdt und eine um 20
Prozent hohere Standzeit moglich”, betont Angélica Gon-
zalez, Produktmanagerin der CoroCut Q-Plattform bei
Sandvik Coromant.

Zu den Hauptmerkmalen von CoroCut QI zahlt ein op-
timierter Plattensitz fiir eine leichtere Schneidwirkung
und reduzierte Schnittkrifte, was wiederum vibrations-
freie Bearbeitungen zur Folge hat. Dank des Platten-
sitzes mit Prismenfiihrung fiir eine stabile und prazise
Wendeschneidplattenposition profitieren Anwender von
minimalen Plattenbewegungen. Dariiber hinaus gewahr-
leisten Werkzeughalter mit Schraubspannung Stabilitat
und eine hohe Prozesssicherheit. Wendeschneidplatten
mit einer hohen Schneidkantenqualitat verbessern die
Standzeit und Oberflichenqualitat.

Effiziente Spanabfuhr

,Das Einstechen kann eine schwer zu beherrschende Be-
arbeitungstechnik sein. Lange Uberhinge, eine schwieri-
ge Spanabfuhr und festsitzende Spane sind gangige Pro-
bleme bei der Bearbeitung von Innen- und Stirnnuten”,
erklart Gonzélez. ,Wir haben CoroCut QI entwickelt, um
diese Herausforderungen zu bewaltigen und optimale Er-
gebnisse zu erzielen. Dariiber hinaus verfiigen die meis-

CoroCut® Ql ist die neue Losung von Sandvik
Coromant fur optimales Innen- und Axialein-
stechen bei kleinen Durchmessern.

=[]

ten CoroCut QI-Werkzeuge iiber innenliegende Kiihlmit-
telkanale, die das Kiihlmittel direkt in die Schneidzone
bringen. Dies ermdglicht eine effiziente Spanabfuhr und
minimale Beschddigungen an der Oberflache.”

Die CoroCut QI-Wendeschneidplatten sind speziell fiir
kleine Durchmesser konzipiert, die eine hohe Prézision
erfordern. So liegt der Mindestbohrungsdurchmesser
beim Inneneinstechen zwischen 12 und 60 Millimetern
bei einer Stechtiefe von 2 bis 11 Millimetern. Die Wende-
schneidplatten zum Axialeinstechen konnen mit einem
Mindestdurchmesser fiir den ersten Einstich zwischen
16 und 102 Millimetern und einer Stechtiefe von 5,5 bis
20 Millimetern eingesetzt werden.

www.sandvik.coromant.com/at
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Der EMP13 ist bei der Metalltechnik Vils im Durchmesser 40, 50, 63 sowie 80 mm im
Einsatz und sorgt flir eine schnelle und prozesssichere Bearbeitung. (Alle Bilder: x-technik)

ECKFRASSYSTEM
MIT UBERZEUGENDEN
ARGUMENTEN

Die Metalltechnik Vils GmbH gilt als moderner Lohnfertiger und zuverlassiger Partner rund um den Metallbau in
der DACH-Region. Das Tiroler Familienunternehmen fertigt von komplexen Dreh- und Frasteilen, Prototypen und
Serienteilen bis hin zu kompletten Baugruppen alles aus einer Hand. Um Maschinentische aus Stahl prozesssicher
und vor allem wirtschaftlicher bearbeiten zu kdnnen, setzt die Metalltechnik Vils seit neuestem auf den Eckfraser
EMPI13 von ZCC Cutting Tools. Von Christof Lampert, x-technik

as mittelstandische Hightech-Unterneh- o
men Metalltechnik Vils wurde 1994 von Shortcut ﬁg.

der Familie Allgaier gegriindet und bietet . o
Aufgabenstellung: Bearbeitungsoptimierung

far eine Tischplatte eines renommier-

ten Maschinenherstellers (Material S355,
zur Fertigung komplexer Baugruppen. Das Tiroler Vor- Brennschnitt).

ein breites Fertigungsspektrum, angefan-
gen vom Frasen, Drehen, Schleifen bis hin

zeigeunternehmen mit Sitz in Vils beschaftigt derzeit Lé e BB TN T —
osung: Eckfraser von utting Tools.
68 Mitarbeiter, davon 10 Lehrlinge. ,,Wir sind ein reiner 9 9

Lohnfertigungsbetrieb. Im Umkreis von 100 Kilometer Nutzen: Standzeit deutlich gesteigert; hohere

gibt es schitzungsweise 200 Lohnfertiger. Sie miissen Schnittwerte; sehr hohe Prozesssicherheit.

sich hier also schon etwas einfallen lassen, um an diesem
Standort erfolgreich zu sein und auch die notwendigen
Facharbeiter zu bekommen. Unsere Unternehmensphilo-  das sind die Werte, mit denen wir nun seit mehr als 25
sophie ist einfach: Hochste Qualitat, Partnerschaft, Ver- Jahren erfolgreich am Markt bestehen”, ist Andreas Ma-
trauen und dabei immer der Mensch im Mittelpunkt — dar, technischer Leiter der Metalltechnik Vils, iiberzeugt.
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ARNO | OKofler

Ihr Partner fiir moderne Zerspanung
und Maschinenausriistung

E

=

=

E
StoreManager Toolmanagement OFEAHC)
100 Prozent Zugriffskontrolle mit garantierter =
Einzelentnahme und reduzierten Werkzeugkosten O]

Der Eckfraser EMP 13 macht eine prozesssichere VIELSEITIG BEI PRAZISEN
und schnelle Bearbeitung moglich. EINSTICHEN:

DAS ATS-SYSTEM VON ARNO

WERKZEUGE

Qualitat durch Prazision . .
Dreischneidige
Frasen ist eine der wichtigsten Kernkompetenzen der Me- Vorteile

talltechnik Vils. Insgesamt sind im Tiroler Werk iiber 20
.. . . . . des ARNO ATS-Systems
Frasmaschinen mit 500 bis 3.600 mm maximalem Verfahr-

weg (X-Achse) installiert. Dabei geht die Bandbreite von

3-Achs-Vertikalfraismaschinen iiber 4-Achs-Horizontal- Schnell beim Werkzeugwechsel

bearbeitungszentren bis hin zu 5-Achs-Bearbeitungszen-
tren. ,,Wir haben uns auf Losgrofen ab 10 bis 100 Stiick
(Jahresstiickzahlen 500 bis 1.000) spezialisiert, wobei wir Wirtschaftlichkeit dank dreischneidiger

auf hochste Prazision groBen Wert legen — auf 2,5 Meter Schneidplatten

Ebenheiten bekommen wir z. B. eine Genauigkeit von 5

bis 7 p hin”, betont Madar.
18 /p fume, betont HMadar Stabil durch die Torx-Plus Schraubenklemmung mit

optimalem Form- und Kraftschluss

Um ein Bauteil aus der Stahlsorte S355 mit Brennschnitt
flir einen renommierten deutschen Maschinenhersteller
schneller und vor allem prozesssicher fertigen zu kénnen,

begab man sich bei der Metalltechnik Vils auf die = >> . DESERT CUT® www.desert-cut.com

" Wir sind Thr
zuverlassiger Partner
rund um den Metall-
bau. Als moderner
Lohnfertiger in Oster-

reich setzen wir vor TROCKENBEARBEITUNG VON

] ~  allemaufinnovative ALUMINIUM PROFILEN
Losungen, die maximale Qualitat in

kiirzester Zeit bieten. & I LJ J _' | J

Andreas Madar, Technischer Leiter
der Metalltechnik Vils GmbH

Metall Kofler GmbH @ Industriezone B14 ® A-6166 Fulpmes

www.zerspanungstechnik.com 31 : Tel.: +43 (0) 5225 62712 ® office@mkofler.at ® www.mkofler.at
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In der GroBteile-
fertigung der
Metalltechnik

Vils sind sechs
Maschinen im Ein-
satz. Darunter auch
drei Deckel Maho
DMC 200 U sowie
eine DMF 360.

Suche nach einer passenden Werkzeuglosung. ,Wir
hatten beim eingesetzten Werkzeug Probleme mit der
Prozesssicherheit. Die Platten des Eckfrasers waren
nicht stabil genug, die Standzeit zu gering. An eine
mannlose Fertigung war nicht zu denken”, erinnert sich
der technische Leiter.

Daher hat man sich fiir eine Testreihe mit vier Wende-
plattenfrasern unterschiedlicher Hersteller entschieden.
,Und wie der Zufall es wollte, empfahl uns zu dieser Zeit
ein guter Freund des Hauses ZCC Cutting Tools (ZCC-
CT), der die Werkzeuge in seinem Unternehmen bereits
seit Langem im Einsatz hatte”, so Madar weiter und
Stefan Kross, Geschaftsfiihrer der Prazisionswerkzeuge
Kross, erganzt: ,,Wir sind ein Familienunternehmen und
sehen uns als Fullservice-Partner rund um Prazisions-
werkzeuge sowie Kiithlschmiertechnik fiir die metall-
verarbeitende Industrie. Seit 2013 haben wir in Oster-
reich die Handelsvertretung fiir die Werkzeuge von ZCC
Cutting Tools (ZCC-CT). Am Anfang wurden wir dafiir
noch beldchelt und viele meinten, da kommt ein billi-
ger Chinese. Zwischenzeitlich werden die Werkzeuge in
namhaften Firmen in Westosterreich eingesetzt und alle
unsere Kunden waren von der Qualitat und der Perfor-
mance positiv iiberrascht und begeistert.”

Komplettanbieter aus China

ZCC Cutting Tools Co., Ltd. ist der grofte chinesische
Hersteller von Hartmetallwerkzeugen. Als Unterneh-
men der Minmetals Corporation deckt man die ge-
samte Wertschopfungskette der Hartmetallwerkzeug-
Produktion von der Gewinnung der Rohstoffe bis zum
beschichteten Endprodukt ab. Die Produktpalette be-
inhaltet Dreh-, Fras- und Bohrwerkzeuge, Hartmetall-

! " Mit unserem umfangreichen Programm von Wende-
schneidplattenfrasern bieten wir eine Vielzahl an Losungen
fir die wirtschaftliche Frasbearbeitung. Egal ob Plan-, Eck-
oder Hochvorschubfraser, wir verfiigen iiber das passende
Werkzeug einer prozesssicheren Bearbeitung.

Ercan Cinar, Anwendungstechniker bei ZCC Cutting Tools Europe GmbH

Durch den Einsatz
des Eckfrasers von
ZCC-CT haben sich
die Standzeiten bei
der Bearbeitung
von Maschinen-
tischen aus S355
(Baustahl) um 50
Prozent erhéht.
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Uber ZCC Cutting Tools 0

Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co.,
Ltd. (ZCC-CT) mit Sitz in Zhuzhou, Hunan, in der
Volksrepublik China, ist der gréBte chinesische
Hersteller von Hartmetallwerkzeugen. ZCC-CT
gehort zur ,Zhuzhou Cemented Carbide Group*
(ZCQ), die Hartmetallprodukte und Hartmetall-
pulver herstellt. Beide Unternehmen sind Teil

der ,Minmetals Corporation®, die Metalle und
Mineralien abbaut und mit diesen handelt. Seit
der Grindung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools

zu einem der weltweit flhrenden Hartmetall-
hersteller mit Gber 2.000 Mitarbeitern entwickelt.
Als Unternehmen der Minmetals Corporation
deckt ZCC-CT die gesamte Wertschopfungskette
der Hartmetallwerkzeug-Produktion von der
Gewinnung der Rohstoffe bis zum beschichteten
Endprodukt ab.

Wendeschneidplatten, Wendeschneidplatten aus Cer-
met, CBN, PKD bzw. Keramik, Vollhartmetallwerkzeuge,
Sonderwerkzeuge sowie komplette Werkzeugsysteme.
Seit 2006 hat ZCC Cutting Tools eine Niederlassung in
Diisseldorf und bedient von dort aus alle europdischen
Lander. ,Als Komplettanbieter bieten wir ein umfangrei-
ches Portfolio an. Um den hohen eigenen Anspriichen an
iberdurchschnittlichem Kundenservice gerecht zu wer-
den, wachst die Anzahl der Mitarbeiter parallel mit dem
Wachstum des Unternehmens. Gestartet haben wir mit
zehn Mitarbeitern, inzwischen sind wir iiber 100 und sind
immer noch auf der Suche nach neuen Fachkraften”, be-
tont Bernd Heinermann, Manager Product Management
bei ZCC Cutting Tools Europe GmbH und verantwortlich
fiir den Vertrieb in Osterreich.

Prozesssicherheit entscheidend

,Ich habe mich mit Stefan Kross abgestimmt und aufgrund
des zu bearbeitenden Materials und der Anwendung ha-
ben wir uns dann fiir den Eckfrdser EMP13 entschieden.
Ein Vollhartmetallfraser hatte bei dieser Anwendung
keinen Sinn gemacht, daher empfahlen wir einen Fraser
mit doppelseitigen, beschichteten Wendeschneidplatten
mit vier Schneiden. Dass der EMP13 nach der Testreihe
als eindeutiger Sieger hervorging, freute uns natiirlich
umso mehr”, erzahlt Ercan Cinar, Anwendungstechniker
bei ZCC Cutting Tools Europe GmbH fiir Osterreich und
Bayern.

Der Eckfraser EMP13 ist aufgrund seiner speziellen
Schneidengeometrie das optimale Werkzeug fiir die
Schruppbearbeitung und bietet nicht nur bei der allge-
meinen Bearbeitung von Stahl, sondern auch bei nicht-
rostendem Stahl, Gusseisen, Aluminium und NE-Metallen
hohe Wirtschaftlichkeit. , Die extra dicken, prazisionsge-
schliffenen Wendeschneidplatten laufen bei groBen  >>

www.zerspanungstechnik.com

Equipped by
SCHUNK e

Alles fiir lhr
Bearbeitungszentrum

Uber 7.500 Komponenten
fiir die Werkstiick- und
Werkzeugspannung.

5]
[=]);

schunk.com/equipped-by

SCHUNK' ¢

Superior Clamping and Gripping
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Spantiefen mit hoher Bruchsicherheit und tiberzeugen
mit einer sehr stabilen Platte sowie einer sehr guten
Spanabfuhr”, betont Ercan Cinar.

Moglichkeit der
mannlosen Fertigung

Zwischenzeitlich wird der Eckfraser von ZCC-CT auf
zwei Maschinen von DMG Mori in der Serienbearbei-
tung von Maschinentischen rund um die Uhr eingesetzt
— auf einer DMC 200 U und auf einer DMF 360. Die
Gesamtlaufzeit pro Bauteil betrdgt 6,5 Stunden. Dabei
wird die zu fertigende Stahlplatte zweimal aufgespannt.
In der ersten Aufspannung passiert die Vorbearbeitung
bzw. Vorpositionierung. Bei der zweiten Aufspannung
erfolgt die eigentliche Bearbeitung auf fiinf Seiten. ,,Wir
frasen hier groRe Flachen, Taschen, Ecken, tiefe und
lange Schultern. Der Eckfraser EMP13 macht vom ge-
samten Bearbeitungsprozess etwa ein Drittel aus. Durch
den Einsatz sind wir jetzt 50 Prozent von der Stand-
zeit und 25 Prozent in der Performance besser. Das ist
schon enorm, ganz zu schweigen von der erzielten ho-
hen Prozesssicherheit, dadurch sind wir jetzt auch in
der Lage, dieses Kundenteil mannlos in der Nacht zu
fertigen”, sagt Andreas Madar und Ercan Cinar erganzt
abschlieBend: , Wir sind stolz, dass unser Werkzeug in

so einem namhaften Betrieb zum Einsatz kommt. Diese
Referenz hilft uns natiirlich enorm, auch in Zukunft bei
dem einen oder anderen Zerspaner fiir Uberraschungs-
momente zu sorgen.”

www.zccct-europe.comewWww.p- kroess.com

Anwender /ﬁ‘
Die Metalltechnik Vils ist ein Lohnfertigungs-
betrieb und beschaftigt 68 Mitarbeiter,
darunter 10 Lehrlinge. Das mittelstandische
Hightech-Unternehmen mit Sitz in Tirol verflgt
Uber einen topmodernen Maschinenpark sowie
modernste Messmaschinen/Messgerate und
bietet ein breites Fertigungsspektrum an - vom
Frasen, Drehen, Schleifen bis hin zur Fertigung
komplexer Baugruppen inklusive Elektrik und
Hydraulik.

Metalltechnik Vils GmbH
Allgauer StraBe 23, A-6682 Vils
Tel. +43 5677-8243-0
www.metalltechnik-vils.com

" Bei jedem Herstellungsprozess ist absolute
Prazision gefragt. ZCC Cutting Tools hat ver-
schiedenste Wendeschneidplatten- und Vollhart-
metallfraser im Portfolio, um das Optimum aus dem
Frasprozess herauszuholen.

Stefan Kross, Geschéftsflhrer Prazisionswerkzeuge Kréss GmbH

Bereichsleiter Ede
Guppenberger und
Andreas Madar von
der Metalltechnik
Vils, Stefan Kroéss, GF
der Prazisionswerk-
zeuge Kross sowie
Bernd Heinermann,
Manager Product
Management

und Vertriebs-
leitung Osterreich
sowie Ercan Cinar,
Anwendungs-
techniker Bayern
und Osterreich von
ZCC Cutting Tools
freuen sich liber die
tolle Partnerschaft
(v.l.n.r.).
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Prazision ist die Basis fur
sichere Prozesse

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

www.zoller-a.at E-mail: officegzoller-aat  ErfOlg ist messbar
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links Das DirectCooling-System
von Ceratizit optimiert die Kuhl-
schmierung: Mit zwei gezielt auf die
Schneide gerichteten Kihlkanalen
wird effizient gekuhlt, geschmiert
und Spane abtransportiert.

rechts MonoClamp-GX-DC-
Werkzeughalter von Ceratizit er-
weitert: Sie spielen gerade bei tiefen
Einstichen ihre Starken aus, indem
sie die Spane durch ein hohes
Durchflussvolumen zuverlassig aus
dem Einstich herausspulen.

» ZI'&"Q'?

NACHLESE

WERKZEUGHALTER
MIT DIRECTCOOLING

Zerspanung ohne Kuhlschmierstoffe? In vielen Fallen kaum vorstellbar, da sie effizient kiihlen, schmieren
und Spane abtransportieren. Wie es noch besser geht, zeigt Ceratizit mit seinem DirectCooling-System:
Zwei DUsen im Halter zielen den KSS direkt an die Schneide - flr coole Zerspanergebnisse.

ie Uberflutungskiihlschmierung ist in den
meisten Anwendungen nach wie vor un-
geschlagen. Doch nicht erst vor dem Hin-
tergrund der Nachhaltigkeit sind gezielte-
re Methoden gern gesehene Alternativen
fiir Zerspanungsbetriebe. Wo sonst ein Schlauch das
Kiithlmittel groRziigig auf den Zerspanbereich richtet,
geht das DirectCooling (DC)-System von Ceratizit einen
anderen Weg. Werkzeughalter mit Direct Cooling sind
mit zwei inneren Kanalen ausgestattet, die das Kithlmit-
tel genau an die Stelle mit dem groRten Effekt leiten: di-
rekt an die Schneidkante. , Ein Kanal zielt von oben auf
die Spanflache, ein zweiter richtet sich von unten auf
die Freiflache. Statt also iibertragen gesprochen einen
Eimer tiber der Zerspanzone zu entleeren, nehmen wir
die Schneiden punktgenau ins Visier”, so Paul Hock-
berg, Produktmanager Stechwerkzeuge bei Ceratizit.

DC macht den Stich

Besonders beim Ein- oder Abstechen hakt es mit her-
kommlichen Verfahren oftmals, da die Schnittzone kom-
plett abgeschirmt ist — oben vom Span, unten von der
Schneidplatte und seitlich vom Werkstiick. Fiir solche
Falle hat Ceratizit sein DirectCooling-System um die
neuen MonoClamp-GX-DC-Werkzeughalter erweitert.
Sie spielen gerade bei tiefen Einstichen ihre Starken
aus, indem sie die Spane durch ein hohes Durchfluss-
volumen zuverlassig aus dem Einstich herausspiilen.

,Somit gefdhrdet kein eingeklemmter Span die Werk-
zeugschneiden und sorgt insgesamt fiir geringeren Ver-
schleiR”, weiRl Paul Hockberg. Auch beim Handling hat
sich einiges getan: Um den Plattenwechsel so einfach
wie moglich zu gestalten, kann die Schraube zur Plat-
tenklemmung sowohl von oben als auch von unten be-
dient werden - je nachdem, was besser zuganglich ist.

VDI-Halter sorgt flir
optimale Stabilitat

In Sachen Vielseitigkeit spielt der neue VDI-Halter mit
DirectCooling seine Starken aus. Wo sonst fiir den Nor-
mal- und Uberkopfeinsatz zwei Varianten nétig sind,
braucht der Nutzer dank einer Doppeltverzahnung bei
Ceratizit nur einen einzigen Halter. ,Doch damit nicht
genug”, hakt Christoph Retter, Produktmanager Spann-
werkzeuge bei Ceratizit, ein. ,Denn wir haben zusatz-
lich die Option, die Klemmleisten oben oder unten
anzubringen, sodass es fiir die Anwendung links und
rechts keinen Extrahalter braucht. Somit bietet unser
neuer VDI-Halter mit DirectCooling echte 4-in-1-Fea-
tures.” Obendrein sind sdmtliche DirectCooling-Halter
auch in der Liange ideal aufeinander abgestimmt. Das
eliminiert Storkonturen und schafft ein kompaktes Ge-
samtpaket fiir optimale Stabilitdt und uneingeschrankte
Flexibilitat.

www.ceratizit.com
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Das HiPACS von Kennametal
ist ein kostenglnstiges und
einfach zu montierendes
System, das nur aus drei
Komponenten besteht. Das
Werkzeug ist so konzipiert, dass
es sich mit jedem Standard-
Hydrodehnspannfutter ein-
setzen lasst.

Das HiPACS-System ver-
wendet ab Lager verflg-
bare PKD-bestiickte oder
diamantbeschichtete
Vollhartmetallbohrer. -—

HIPACS OPTIMIERT
NIETLOCHER IN DER LUFTFAHRT

Kennametal hat das HiPACS-Bohr- und Senkwerkzeug zum Einbringen von Nietléchern in der Luftfahrt vor-
gestellt. Das hochprazise Werkzeug wurde eigens so konzipiert, dass Nietldécher in einem einzigen Arbeitsgang
gebohrt und gesenkt werden kénnen. Dennoch werden in puncto Genauigkeit die strengen, in der Luft- und
Raumfahrt geltenden Anforderungen eingehalten. Gleichzeitig bietet HiPACS bei der Bearbeitung von Flug-

zeugkomponenten aus Verbundwerkstoffen, Titan und Aluminium eine lange Standzeit.

ie meisten Werkzeuge, die heute beim

Bohren von Nietlochern zum Einsatz kom-

men, sind komplexe Sonderanfertigungen

mit langen Lieferzeiten”, erklart Georg

Roth, Produktmanager bei Kennametal.
,HiPACS besteht nur aus Standardkomponenten, Bohrer
sowie Fasschneidplatte konnen unabhédngig voneinander
ausgetauscht werden. Dadurch sind die Lieferzeiten kurz
und die Kosten pro Bohrung gering. Dariiber hinaus ist
HiPACS das einzige modulare Bohr- und Senksystem auf
dem Markt, das beim gleichzeitigen Bohren und Senken
von Nietlochern die von der Luftfahrtindustrie geforder-
ten Winkeltoleranzen einhalten kann.”

Drei einfache Bauteile

Das modulare HiPACS-System ist so konzipiert, dass es
ganz einfach in jedes Standard-Hydrodehnspannfutter
eingesetzt werden kann. Es besteht aus drei Kompo-
nenten, die schnell und einfach zu montieren sind: einer
Reduzierhiilse, einer Fasschneidplatte und einem Voll-
hartmetallbohrer. In Verbindung mit einem Standard-
Hydrodehnspannfutter gewahrleistet die Reduzierhiilse
mit integriertem, hochprazisem Plattensitz eine sichere
Klemmung und ein Rundlauf von maximal 3 pm ist ga-
rantiert. Dadurch erhoht sich die Standzeit und die Quali-
tat der Bohrung verbessert sich. Durch die Fasschneid-
platte mit PKD-Einsatz kann auf den Einsatz eines teuren

www.zerspanungstechnik.com

kundenspezifischen Stufenbohrers zur Einhaltung der
von der Luftfahrtindustrie geforderten Winkeltoleranzen
verzichtet werden. Dadurch sinken die Herstellungskos-
ten. Zwei Baureihen von Hartmetallbohrern stehen zur
Verfiigung. Beide sind diamantbeschichtet oder PKD-be-
stiickt. Dadurch konnen alle Werkstoffe bearbeitet wer-
den, die in der Luftfahrt iblicherweise zum Einsatz kom-
men. Dariiber hinaus ermoglicht der zylindrische Schaft
der Bohrer eine stufenlose Langeneinstellung von bis zu
10 mm.

Stabile und weniger

stabile Bedingungen

Das neue HiPACS-Bohr- und Senkwerkzeug passt zu al-
len Maschinen, die iiblicherweise in der Luftfahrtindus-
trie zum Einsatz kommen. Unter weniger stabilen Be-
dingungen, wie z. B. beim Einsatz mit Robotern, bieten
die diamantbeschichteten Hartmetallbohrer eine hohe
Standzeit und Bohrungsqualitat. PKD-bestiickte Bohrer
hingegen eignen sich vor allem fiir einen Einsatz unter
stabilen Bedingungen, wie sie z. B. bei der Bearbeitung
auf Gantry-Maschinen gegeben sind. Mit seiner Stan-
dard-Schnittstelle kann HiPACS auch auf jeder CNC-Ma-
schine eingesetzt werden und eignet sich daher auch fiir
eine Vielzahl von anderen Bohr- und Senkanwendungen.

www.kennametal.com
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PLANFRASER
FUR STAHL UND GUSS

Der Planfraser
M1600 vor einem

Gusseisen GGG60,

Edelstahl 1.4301.

Test auf einer DC55
zur Bearbeitung von

Stahl 42CrMo4 und

Widia, in Osterreich vertreten durch Scheinecker, hat den Planfraser M1600 fur Schrupp- und Vorschlicht-
bearbeitungen von Stahl, Edelstahl, Gusseisen und Spharoguss auf den Markt gebracht. Der M1600 verflgt Uber
16-schneidige Wendeschneidplatten, die eine komplette Neukonstruktion darstellen, und eignet sich fur unter-
schiedlichste Bearbeitungsaufgaben. Dazu zahlen auch Bearbeitungen auf Maschinen mit geringer Leistung, in-
stabile, wenig steife Maschinen, lange Auskragungen oder unzureichende Spannvorrichtungen.

lanfrasen ist ein besonders haufig einge-
setztes Bearbeitungsverfahren. Daher ha-
ben wir fiir unsere Kunden eine vielseitige
und besonders wirtschaftliche Losung ent-
wickelt, mit der sich bei der Bearbeitung
von Stahl und Guss erhebliche Verbesserungen in punc-
to Zeitspanvolumen erzielen lassen”, erklart Anna Kim,
Indexable Milling Global Portfolio Manager bei Widia.
,Der M1600 ist eine passgenaue Losung fiir Kunden
aus dem allgemeinen Maschinenbau, dem Energiesek-
tor und der Automobilindustrie, die einerseits ihren Be-
stand an Planfraswerkzeugen reduzieren, andererseits
gleichzeitig ihre Zerspanungsleistung erhéhen wollen.”

Drei verschiedene Sorten
Die
schneidplatte mit positiver Geometrie ermoglicht nied-

16-schneidige, prazisionsgeschliffene Wende-
rige Schnittkrafte und einen geringen Leistungsbedarf.
Dies wiederum fiihrt zu einer verlangerten Standzeit
und reduzierten Kosten pro Schneide. Der M1600 ver-
fligt tiber eine universell einsetzbare Wendeplattengeo-
metrie und kann in drei verschiedenen Sorten geliefert
werden: WP35CM, WK15CM und WU20PM.

Die Sorte WP35CM eignet sich fir alle Arten von Stah-
len. Die Sorte WK15CM hingegen wurde speziell fiir
Gusseisenwerkstoffe, hier vor allem fiir die Trockenbe-
arbeitung, ausgelegt. Daneben ist aber auch die Nass-
bearbeitung maglich. Die universell einsetzbare Sorte
WU20PM schlieRlich ist fiir die Bearbeitung von Stahl,
rostfreiem Stahl und hochwarmfesten Legierungen ge-

dacht und findet sowohl in der Trocken- als auch in der
Nassbearbeitung Verwendung.

Durchdachte Geometrie

Die durchdachte Geometrie der Wendeschneidplatten
verfiigt hinter der Schneidkante iiber einen beson-
ders geformten Spanauslauf. Dieser begiinstigt den
Spanabtransport und fithrt zu einer Reduzierung der
Schnittkrafte. Aulerdem ist die Schneidkante selbst ge-
schwungen ausgefithrt und axial positiv, wodurch sich
die Leistungsaufnahme verringert. ,Dank dieser zent-
ralen Konstruktionsmerkmale und der 16 Schneidkan-
ten wird der M1600 zu einer wirtschaftlich interessan-
ten Losung”, betont Kim abschlieBend. Der Planfraser
M1600 ist in sechs verschiedenen Durchmessern zwi-
schen 50 und 160 mm sowie auch in Zoll-Abmessungen
erhaltlich.

www.widia.de ewww.scheinecker-wels.at

Der besonders ge-
formte Spanauslauf
des M1600
begulinstigt den
Spanabtransport
und fuhrt zu einer
Reduzierung der
Schnittkrafte.
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VIBRATIONSFREI FRASEN

Mit den schwingungsgedampften Accure-tec-Auf-
nahmen brachte Walter im Friihjahr ein Produkt-
programm speziell fiir das vibrationsarme Drehen
und Frasen mit langen Auskragungen auf den
Markt. Nun werden die Accure-tec-Bohrstangen
A3000 und die Aufnahmen fiir Aufsteckfraser
ACO0O01 um eine neue Facette erganzt.

Die schwingungsgeddampfte Aufnahme AC060 fiir
ScrewFit-Wechselkopfe ist gezielt fiir kleinere Durch-
messer entwickelt und wird zunachst fiir die Schnitt-
stellen T18, T22, T28 verfliigbar sein. Wie alle Accu-
re-tec-Aufnahmen besitzt auch diese ein axial und
radial elastisch gelagertes Dampferelement, das bereits
ab Werk voreingestellt ist. Die kraftschliissige ScrewFit-
Verbindung und die konische Form der Frasaufnahme
verleihen dem Werkzeug eine hohe Stabilitat, was zu
hoher Prozesssicherheit und Oberflichengtite fiihrt.

Einfacher Werkzeugwechsel,

breites Programm

Mit der Frasaufnahme Accure-tec AC060 konnen An-
wender neben einfachem Werkzeugwechsel vor allem

vom breiten ScrewFit-Programm profitieren. Dies ist

nicht zuletzt fiir den Werkzeug- und Formenbau inter-

essant, wo ScrewFit —auch aufgrund der kleineren Fras-
durchmesser — haufig zum Einsatz kommt. Die schwin-
gungsgedampfte Aufnahme AC060 bietet sich an, wenn
zum Beispiel diinnwandige Formen vibrationsarm ge-
frast werden sollen. Hohe Rundlaufgenauigkeit (< 5 pm)
bei bis zu dreimal héheren Schnitttiefen und geringerer
Gerauschentwicklung, eine hohere Standzeit von Werk-
zeug und Spindel sowie eine Vielzahl maschinenseitiger
Schnittstellen (neben HSK auch Steilkegel, CAT-V oder
Walter Capto™) sind weitere Merkmale, von denen die
Anwender profitieren.

www.walter-tools.com

Walter baut
das Accure-tec-
Programm fir
kleine Durch-
messer aus.

Zeit fUr Hochstleistungen.

eifelenr
Hightech Coatings @

Exzellente Leistungswerte. Bessere

Performance. Mehr Produktivitat.

Mit umweltfreundlicher Beschichtungs-
technologie von Eifeler.
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Das bei EVG im
Einsatz befindliche
JflUssige Werk-
zeug"“ Bonderite
L-MR ist ein semi-
synthetischer
Universal-Kihl-
schmierstoff fur
unterschiedlichste
Bearbeitungs-
prozesse und
Wasserharten

von 15 bis 80° GH.
(Alle Bilder:
x-technik)

FLUSSIGES WERKZEUG
MIT NACHHALTIGER WIRKUNG

Durch den Einsatz des bakterizidfreien Kuhlschmierstoffs Bonderite L-MR von Henkel verbesserte sich bei der
EVG Entwicklungs- und Verwertungs-Gesellschaft m.b.H. nicht nur das Arbeitsklima. Denn mit dieser von der
Firma Zahradnik empfohlenen wassermischbaren Emulsion |éste sich beim weltweit tatigen Maschinenbau-
unternehmen neben dem leidigen Kapitel Geruchsbelastigung gleich auch noch ein weiteres altbekanntes
Problem in Luft auf: Der ,Stérfall Maschinenreinigung®. Ungeplante Stillstande werden durch die Langlebigkeit
des neuen KSS vermieden. AufBerdem braucht es nun viel weniger Chemie, um die mechanische Fertigung
perfekt geschmiert am Laufen zu halten. von Sandra Winter, x-technik

ie 1949 gegriindete EVG Entwicklungs- und
Verwertungs-Gesellschaft m.b.H. ist ein
weltweit tdtiges Maschinenbauunterneh-
men mit rund 500 bestens ausgebildeten
Mitarbeitern, das auf Entwicklung und Bau
von Maschinen und Anlagen zur Verarbeitung von Draht
und Betonstahl spezialisiert ist. Am Standort Raaba-Gram-
bach bei Graz werden u. a. Drahtrichtmaschinen sowie
Schweilanlagen unterschiedlicher Automatisierungsgrade

zur Herstellung von Feingitter, Leichtgitter, Industriegitter,
Baustahlgitter und Gitterrosten entwickelt und produziert.
Insbesondere bei geschweifSten Gittern und Betonstahl-
bearbeitung ab Ring gelten die Steirer in Fachkreisen als
DER Ansprechpartner. , Da wir die kritischen Komponenten
unserer Maschinen und Anlagen selbst fertigen, konnen wir
unseren Kunden ein hohes MaR an Genauigkeit und Zuver-
lassigkeit garantieren. Vor allem 5-Achs-Bearbeitungen
geben wir nur in Ausnahmefillen auRer Haus”, erldutert

" Eine Kithlemulsion ist nichts anderes als ein
flissiges Zerspanungswerkzeug. Funktioniert dieses
nicht zu 100 %, gibt es Probleme. Mit Henkel
Bonderite L-MR konnten wir die kithlschmierstoff-
bedingten Maschinenstillstande auf Null reduzieren.

Andreas Hoédl, Meister mechanische Fertigung bei der EVG Entwicklungs-
und Verwertungs-Gesellschaft m. b. H.
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Andreas Hodl, der als Meister mechanische Fertigung bei
EVG nicht nur die Produktivitat des Maschinenparks, son-
dern auch die Zufriedenheit des Shopfloor-Teams im Auge
behlt.

Und dieses hatte in der Vergangenheit einiges zu beanstan-
den - allem voran die olfaktorische Beldstigung, die vom
fritheren Kithlschmierstoff ausging. ,Die Situation war ei-
nigermafen angespannt, weil immer wieder ein fauliger
Geruch in der Luft lag. Um diesen zu beseitigen, musste
die Emulsion alle vier bis sechs Monate, also in relativ kur-
zen Intervallen, getauscht werden. Das wiederum war mit
aufwendigen Entsorgungs-, Reinigungs- und Wiederbe-
fiillungsprozeduren verbunden, die je nach Maschinentyp
Stillstandkosten von bis zu 130 Euro pro Stunde verursach-

it
Shortcut O*
Aufgabenstellung: Erhéhung der Stabilitat
und somit auch der Standzeit der bendtigten
KUhlschmierstoffe.

Lésung: Das patentierte Emulgatorsystem
Henkel Bonderite L-MR und Servicedienst-
leistungen von Zahradnik.

Nutzen: Zufriedene Mitarbeiter, da keine
Geruchsbelastigungen und keine kiihlschmier-
stoffbedingten Maschinenstillstdnde mehr auf-
treten; um 50 % weniger KSS-Verbrauch; um
50 % reduzierte Entsorgungskosten.

www.zerspanungstechnik.com

Schmierung und Kiihlung

ten”, erinnert sich Andreas Hodl. Und als ware dem noch
nicht genug, beschreibt er weiter: ,Um unsere Anlagen
von storenden Bakterien, Pilzen oder anderen Verunreini-
gungen zu befreien, mussten wir bis zu 48 Stunden lang
,chemische Cocktails’ durchlaufen lassen, die in den Augen
brannten und die Haut reizten. Solche Umgebungsbedin-
gungen waren niemandem zumutbar, weshalb wir unsere
Mitarbeiter wahrend solcher Abldufe teilweise sogar nach
Hause schickten.”

Auf Bonderite L-MR umgestellt

Es war die Intertool im Jahre 2018, die in der mechani-
schen Fertigung bei EVG zu einer spiirbaren Verbesserung
des ,,Betriebsklimas” fiihren sollte. , Unser Kennenlernen
werde ich wohl niemals vergessen. Ich erhielt wahrend
der Messe von einem gemeinsamen Bekannten den Tipp,
dass die Firma EVG ein potenzieller Interessent fiir Henkel
Bonderite L-MR sei und als ich gerade am Notieren war,
wen ich kontaktieren musse, meinte mein Gegentiber: Da
driiben steht er ja”, schildert Ing. Dieter Kainz, der bei der
Zahradnik GmbH, dem =zertifizierten Fachhandelspartner
fiir Henkel-Kiihlschmierstoffe in Osterreich, im techni-
schen Vertrieb tétig ist, einen ,zufdlligen” Erstkontakt, auf
den schon bald eine ins Detail gehende Lagebesprechung
folgte. Bei dieser wurde Kainz u. a. darauf aufmerksam ge-
macht, dass sich der Firmensitz von EVG in einem Hartwas-
sergebiet befindet, in dem mit rund 20° deutscher Harte
zu rechnen ist. Der Lieferant des Vorgangerprodukts hatte
letztendlich den Kauf einer Entkalkungsanlage vorgeschla-
gen, um dieses ,,Problem” in den Griff zu bekommen. Eine
Investition, die sich bei einem Betrieb wie diesemin =~ >>

" Henkel Bonderite L-MR kann sehr gut mit
hoheren Wasserharten von 15 bis 80° GH umgehen,
weshalb sich durch die Entscheidung fiir diesen
Kihlschmierstoff vielfach auch die Investition in eine
Osmoseanlage eriibrigt.

Ing. Dieter Kainz, Technischer Vertrieb Osterreich bei der Zahradnik GmbH

links Einfache
Dosierung mittels
Wasserschlauch:
Henkel Bonderite
L-MR ist eine
feinstdisperse
Emulsion, die sich
ohne Mischer durch
bloBe Zugabe von
Wasser verdlinnen
lasst.

rechts Getestet
wurde der neue
Klhlschmierstoff
bei einer Recker-
mann CNC-Fras-
maschine, aber

es dauerte nicht
allzu lange, bis
der gesamte
Maschinenpark
von EVG, inklusive
der DMG Mori Be-
arbeitungszentren,
auf das bakterizid-
freie Bonderite
L-MR umgestellt
war.
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einer GrofSenordnung von rund 35.000 Euro bewegt hatte.
,Nicht zu vergessen, dass fiir die Produktion von einem
Liter Osmosewasser die doppelte Menge Leitungswasser
benotigt wird. Aullerdem sind solche Filteranlagen regel-
méaRig zu warten”, wendet der Vertriebsmitarbeiter bei
der Firma Zahradnik ein, der seinen Kunden demzufolge
in eine wirtschaftlichere Richtung lenkte. Denn der semi-
synthetische Universal-Kithlschmierstoff Henkel Bonderite
L-MR kann sehr gut mit hoheren Wasserharten von 15 bis
80° GH umgehen.

Als Teststation fungierte eine Reckermann-Frasmaschine
mit einem kleinen Tankvolumen, weil relativ geringe KSS-
Mengen am schwersten in gesunder Balance zu halten
sind. Innerhalb von sechs Monaten war allerdings bereits
der gesamte, zurzeit aus DMU 95 monoBLOCK 5-Achs-Be-
arbeitungszentren von DMG Mori, Bohrwerken, Sagema-
schinen, Fras-, Langfras- sowie Drehmaschinen bestehende
Maschinenpark der mechanischen Fertigung auf Bonderite
L-MR umgestellt. , 2018 wurden die ersten Fasser bestellt,
ein Jahr spater wurde komplett umgestellt”, freut sich Die-
ter Kainz, dass er einen weiteren Kunden von den Vorteilen
eines Produkts {iberzeugen konnte, das sehr einfach zu ver-
diinnen bzw. gegebenenfalls auch aufzufetten ist. Ersteres
lasst sich ohne Mischer durch bloRe Zugabe von Wasser
bewerkstelligen, weshalb jetzt in Andreas Hodls Verantwor-
tungsbereich iiber jedem Kiihlschmierstofftank ein Wasser-
schlauch mit Aufroller montiert ist. ,, Dank Selbstmischeffekt
gestaltet sich das Handling der Henkel-Kithlemulsion be-
sonders unkompliziert”, bestdtigt der Meister der mecha-
nischen Fertigung eine erhebliche Arbeitserleichterung bei
einem KSS-Wechsel, der mittlerweile erst nach zwolf bis
achtzehn Monaten im Rahmen eines fiir umfassende Ser-
vicetatigkeiten an der Maschine fix eingeplanten Anlagen-
stopps erfolgt.

Neuer Kilihlschmierstoff als
~Gamechanger”

Keine Geruchsbeldstigung mehr, 50 % weniger KSS-Ver-
brauch, um 50 % reduzierte Entsorgungskosten, ein Ende
von kiihlschmierstoffbedingten Maschinenstillstinden -
dies alles und einiges andere mehr lieR sich bei EVG mit
dem Umstieg auf eine neue wassermischbare Emulsion
mit lediglich zehn Prozent Mineraldlanteil erreichen. , Be-
sonders wichtig war mir die Zufriedenheit und Sicherheit
der Mitarbeiter. Nun finden sie eine sauberere Arbeits-
umgebung vor, wo nichts mehr an den Hallenboden oder
Sichtscheiben der Maschinen mehr kleben bleibt”, freut
sich Andreas Hodl. Den strengen Vorgaben der TRGS 611
(Technische Regeln fiir Gefahrstoffe) wird mit dem Einsatz
von Henkel Bonderite L-MR ebenfalls entsprochen. Denn
dieses Produkt punktet mit einer formaldehydfreien Rezep-
tur, die fiir Menschen und die Umwelt gleichermaRen gut
vertraglich ist.

Die Konzentration des Kithlschmierstoffs wird nicht nur von
EVG selbst im Auge behalten, sondern einmal pro Monat
nimmt auch Dieter Kainz unterstiitzend Kontrollen vor. , Ich

i | I|

rieche in die einzelnen Tanks hinein, checke, ob auch nichts

zu fett oder zu mager ist, messe den pH-Wert, mit dem Re-
fraktometer die Konzentration sowie den Nitritgehalt in der
Emulsion und leite gegebenenfalls eine umfassende Ana-
lyse im Henkel-Labor in Wien in die Wege”, umreiflt der
Vertriebsmitarbeiter bei der Firma Zahradnik abschlieBend
in groben Zugen ein Service-Angebot, das die meisten Kun-
den nur allzu gerne in Anspruch nehmen.

www.austria.zahradnik.com swww.henkel.at

Anwender

Seit 1949 entwickelt und produziert die per
Hauptsitz Raaba-Grambach, in der Nahe von
Graz, angesiedelte EVG Entwicklungs- und
Verwertungs-Gesellschaft m.b.H. Anlagen zur
Produktion von geschweiBtem Gitter und

zur Betonstahlverarbeitung. Das Maschinen-
programm des weltweit tatigen Innovations-
fahrers umfasst SchweiBanlagen unterschied-
licher Automatisierungsgrade zur Herstellung
von Feingitter, Leichtgitter, Industriegitter, Bau-
stahlgitter, Gitterrosten und -tragern, Distanz-
streifen und sonstigen Bewehrungselementen.

EVG Entwicklungs- und
Verwertungs-Gesellschaft m.b.H.
Gustinus-Ambrosi-Stra3e 1-3, A-8074 Raaba
Tel. +43 316-4005-0

Wwww.evg.com

V. L.n.r.: Dieter
Kainz empfahl
Andreas Hodl den
Henkel Bonderite
L-MR Kiihl-
schmierstoff, um
KSS-bedingten Ge-
ruchsbelastigungen
und Maschinen-
stillstdnden ein far
allemal ein Ende zu
setzen.
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KSS-AUFBEREITUNG

Flexibilitat wird in der spanenden Fertigung immer mehr zum entscheidenden Erfolgsfaktor. Die
meisten Aufbereitungsanlagen fur Kuhlschmierstoffe sind aber schon konstruktionsbedingt alles
andere als flexibel. Geht es dabei doch um riesige Volumina und somit auch um viel Platz. Die Auf-
bereitungsmodule von Lubot jedoch kénnen beliebig verkettet oder vernetzt werden und sorgen fur
die zuverlassige Aufbereitung von jeweils bis zu 12.000 Liter Kihlschmierstoff auf nur 9 m? Stellflache.

entralanlagen haben gerade bei groen KSS-
Mengen ihre Vorziige. Allerdings sind solche
,Supertanker-Zentralen” bei einer schnellen
Neuausrichtung der Fertigung oft im Weg.
Darum hat der KSS-Spezialist Lubot Auf-
bereitungsmodule entwickelt, die auf Hohe anstatt Breite
setzen. So werden jeweils bis zu 12.000 Liter Kiihlschmier-
stoff auf nur 9 m? Stellflache und 5,5 m Anlagenhdhe zu-
verlassig auf Vordermann gebracht. Die Module lassen
sich beliebig verketten und vernetzen, um auch grofere
Volumina flexibel handeln zu konnen. Kleinere Module
beginnen bereits bei 2.500 Litern. Redundant ausgefiihrt,
kann jedes Modul einzeln zu- und weggeschaltet werden.

Energieeffizienz
der nachsten Generation

Dank innovativer Verfahrenstechnik liegt der Prozessener-
giebedarf pro Modul unter 1 kWh. ,Eine deutliche Erspar-
nis gegeniiber anderen Losungen”, betont Harald Mali,
Tribologie-Experte und Geschéftsfiihrer von Lubot. Auch
die Instandhaltung wurde bei der Konstruktion von An-
fang an beriicksichtigt. , Die Module sind selbstreinigend,
wodurch der Aufwand fiir den Instandhalter deutlich sinkt.
Dazu kommt, dass hochste KSS-Reinheit und Standzeiten
ohne Ende maglich sind, wenn der Prozess, die Aufberei-
tung und der Kiihlschmierstoff aufeinander abgestimmt
sind”, erklart Mali weiter.

KSS, Aufbereitung und Prozess

Andert sich der Prozess, muss man auch beim KSS und
seiner Aufbereitung genau hinschauen. Halt man alles up-

to-date, erreichen Hightech-Kiihlschmierstoffe Standzei-
ten von vielen Jahren, die oft nur mehr durch Anlagenrevi-
sionen unterbrochen werden. Das ist auch fiir kleine und
mittlere Betriebe machbar, wenn man prozessweit denkt
und alle maRgeblichen Faktoren beriicksichtigt. Lubot be-
gleitet diesen Briickenschlag zwischen Chemie und Tech-
nik — vom optimal abgestimmten Kiihlschmierstoff bis zur
maRgeschneiderten Aufbereitungsanlage, entwickelt und
gebaut in Osterreich.

www.lubot.at

" Wer zweimal kauft, zahlt doppelt! Darum lohnt es sich
fir groBe und auch kleine Betriebe, Wachstum von Anfang
an mitzudenken. Mit unserer modular skalierbaren KSS-
Aufbereitung klappt das sogar auf kleinstem Raum.

Harald Mali, Tribologie-Experte und Geschiftsfiihrer von Lubot

www.zerspanungstechnik.com

Schlank,
energieeffizient
und modular: KSS-
Spezialist Lubot

hat Aufbereitungs-
module entwickelt,
die auf Hohe anstatt
Breite setzen. Die
KSS-Aufbereitung
der Zukunft startet
auf 9 m? und wachst
mit der Fertigung.
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Die roboBox ermdglicht eine prazise, zuver-

lassige und automatische 24/7-Montage und
Vermessung von Zerspanungswerkzeugen -

autark und hochst produktiv.

AUTOMATISIERTE
WERKZEUGBEREITSTELLUNG

In der zerspanenden Fertigung mussen oftmals taglich sehr viele Werkzeuge montiert, demontiert und gemessen
werden. Diese Aufgaben kann zukulnftig die Zoller roboBox Ubernehmen. Mit dieser kbnnen gangige Werkzeug-
systeme prazise eingeschrumpft und anschlieBend p-genau vermessen werden. Die Werkzeuge werden der
roboBox per Werkzeugwagen oder Transportsystem wahlweise manuell oder automatisch zugeflhrt. Nach dem
prazisen Einschrumpfen und Vermessen stehen die Werkzeuge mit den gespeicherten Werkzeugmessdaten
zum Einsatz in den Werkzeugmaschinen bereit.

44 @t FERTIGUNGSTECHNIK 5/0Oktober 2021



ie flexible Modulbauweise ermoglicht
eine kundenspezifische Konfiguration der
Zoller roboBox entsprechend der einge-
setzten Werkzeugsysteme. Aus den unter-
schiedlichen Modulen lasst sich stets die
optimale roboBox fiir jede Fertigungsumgebung zu ei-
nem komplett ausgestatteten System aufbauen —kompakt
und platzsparend designed bei minimaler Aufstellfliche.

Auf Augenhoéhe
mit dem Werkzeuglager

,Durch die Anbindung der roboBox an ein automatisches
Werkzeuglager — wie beispielsweise die Smart Cabinets
von Zoller — sowie der Verwendung von Transportsyste-
men werden die Nebenzeiten in der Werkzeugbereitstel-
lung auf ein Minimum reduziert”, erkldrt Ing. Wolfgang

Die beriihrungslose
Mess- und Prif-
technik von Zoller
garantiert eine
schnelle, prazise
Arbeitsweise sowie
hohe Prozesssicher-
heit und erméglicht
zudem die Auto-
matisierbarkeit.

www.zerspanungstechnik.com

Messtechnik und Qualitatssicherung

Huemer, Geschéftsfiihrer von Zoller Austria. Werkzeuge
werden entsprechend der Werkzeugbedarfsliste effizient
ausgefasst, auftragsbezogen vorkommissioniert und auf
Werkzeugwagen oder Transportsystemen manuell, teil-
oder vollautomatisiert bereitgestellt. Abhangig von der
gewahlten Zufuhr der Werkzeuge wird das Schleusen-
system der roboBox konfiguriert. Uber Andockstationen
ist die Position des Werkzeugtragers fest definiert und
der automatisierte Ablauf wird gestartet.

Werkzeuge prazise einschrumpfen

Beim Einschrumpfprozess wird mithilfe des Langen-
anschlagsystems asza die Lange des Werkzeugs in der
Schrumpfaufnahme und somit die Gesamtlinge des
Werkzeugs automatisch und genau eingestellt. asza steht
fiir Langenschlagsautomatik in der Z-Achse und

Effizient und

rasch werden die
Werkzeuge am
entsprechendem
System zur Ver-
flgung gestellt -
ob vom Bediener
oder automatisiert.

45
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ist in der Werkzeugaufnahme-Spindel integriert. Dabei
handelt es sich um einen Pin, der mit einem CNC-ge-
steuerten Antrieb von unten durch den Werkzeughalter
hindurchgefiihrt wird. Dieser Pin liefert nach dem Er-
warmen des Werkzeughalters die Auflageflache fiir das
Schaftwerkzeug. Die Induktionsspule senkt sich dabei
automatisch tiber den Werkzeughalter und erwarmt die-
sen nach genau definierten Vorgaben. Das Schaftwerk-
zeug wird positionsgenau eingefiihrt und anschlieBend
gekiihlt. Da das Werkzeug im kalten Zustand des Werk-
zeughalters vermessen wird, werden mit diesem Verfah-
ren auch Warmeeinfliisse wahrend des Aufheizens eli-
miniert. Dadurch werden prazise Ergebnisse und kurze
Taktzeiten erzielt.

Beriihrungslose
Mess- und Priiftechnik

Die beriihrungslose Mess- und Priiftechnik von Zoller ga-
rantiert eine schnelle, prazise Arbeitsweise sowie hohe
Prozesssicherheit und ermdglicht zudem die Automati-
sierbarkeit. Nach dem Montageprozess konnen Werk-
zeuggeometrien wie Durchmesser, Lange, Schneiden-
radius, Schneidenwinkel sowie Rund- und Planlauf in

automatischen Messabldufen gemessen werden. Neben
dem Automatikbetrieb lassen sich mit dem Messmodul
auch manuelle Messungen durchfiihren.

Datenaustausch mit der Produktion

Die roboBox besitzt sowohl physikalische als auch digi-
tale Schnittstellen in Form der Datenein- und -ausgabe
sowie der Moglichkeit der Werkzeugidentifikation. Damit
ist eine reibungslose Einbindung in die Fertigungsum-
gebung gegeben. Im Dialog mit der Fertigungsplanung
stellt die roboBox die Werkzeuge bedarfsgerecht fiir die
Fertigung bereit.

Auftrage fiir die Werkzeugbereitstellung konnen flexi-
bel durch manuelle Bedienereingaben direkt oder durch
Integration in ein tibergeordnetes Fertigungsleitsystem
eingetragen und beauftragt werden. Die ermittelten
Werkzeugmessdaten konnen auf unterschiedliche Art
und Weise iiber standardisierte Schnittstellen, RFID-Chip
oder DataMatix-Code an die Maschinensteuerung iiber-
tragen werden.

www.zoller-a.at

Ing. Wolfgang Huemer, Geschéftsfiihrer von Zoller Austria

Beim Einschrumpf-
prozess wird
mithilfe des Ladngen-
anschlagsystems
asza die Lange des
Werkzeugs in der
Schrumpfaufnahme
und somit die
Gesamtlange des
Werkzeugs auto-
matisch und genau
eingestellt.

Als zentrale Systemkomponente ist die roboBox ein weiterer Baustein von
Zoller fir einen digitalisierten und automatisierten Industrie 4.0-Produktions-
ablauf. Zoller entwickelt seit iiber 75 Jahren mit Leidenschaft und Pioniergeist
innovative Produkte fir mehr Qualitat, Prozesssicherheit und Effizienz-
steigerung in der Produktion und kombiniert dafiir Mechanik, Elektronik,
Hardware, Software und Services zu durchdachten Systemlosungen.
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Renishaws Funkmesstaster-
System der niachsten
Generation verspricht

eine datenreiche Zukunft
und eine um bis zu 400 %
langere Batterielebensdauer.

FUNKMESSSYSTEM FUR
DIE INTELLIGENTE FERTIGUNG

Renishaw hat auf der EMO sein neuestes, mit FunkUbertragung arbeitendes Messsystem fur Werkzeug-
maschinen vorgestellt. Das System umfasst ein ultrakompaktes RMI-QE Funkinterface mit einem aktualisierten
Kommunikationsprotokoll und wartet mit wesentlichen Weiterentwicklungen auf, die die gesamte Baureihe an
Funkmesstastern betreffen. Durch die Verbesserungen werden eine langere Batterielebensdauer, eine verein-
fachte Einrichtung sowie eine Ferndiagnosemaoglichkeit bei allen Funkmesstastern geboten.

M

NACHLESE

as in der Bearbeitungsumgebung unter-
gebrachte RMI-QE Interface verfiigt iiber
ein aktualisiertes Kommunikationspro-
tokoll und bietet Unterstiitzung fiir eine
neue Generation von Sensoren und in-

telligenten Geraten von Renishaw. Das selbst in stark
ausgelasteten Funkumgebungen robust und zuverlassig
arbeitende RMI-QE nutzt eine aktualisierte Version von
Renishaws industrieerprobter Funksignaliibertragung

mittels Frequenzsprungverfahren FHSS (Frequency

Hopping Spread Spectrum) im 2,4-GHz-Bereich und
entspricht weiterhin Funkvorschriften weltweit.

Das System eignet sich fiir Anwendungen, bei denen
die Sichtverbindung zwischen Messtaster und Empfan-
ger nicht gewdhrleistet werden kann — beispielsweise
bei 5-Achsen-, Multitasking- und Dreh-/Frasmaschinen.
AuRerdem erlaubt es den Einsatz von bis zu vier von-
einander unabhangigen Werkzeugmesstastern oder
Spindelmesstastern auf derselben CNC-Maschine, was
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bei Bearbeitungszentren mit Dreh-
tischen oder Doppelpaletten ideal ist.
Die kompakte Bauweise bietet vielfalti-
ge, flexible Montagemdglichkeiten und
auch eine volle Abwartskompatibilitat
ist vorgesehen, um die Umriistung von
alteren RMI-Q Interface-Einheiten zu
vereinfachen.

Benutzerfreundliches
Messen

Der Benutzer konnte schon immer die
Einstellungen des Funkmesstasters von
Renishaw manuell konfigurieren, um
sie an die Betriebsbedingungen seiner
Maschine anzupassen — was bei An-
wendungen mit starken Vibrationen
und hohen Geschwindigkeiten niitzlich
ist. ,Dieser Vorgang ist jetzt jedoch
noch einfacher, denn die Branchenneu-
heit Opti-Logic™ ermoglicht, dass der
Vorgang uber die neue Messtaster-App
gesteuert werden kann”, erklart Dr. Jan
Linnenbtrger, Geschaftsbereich Werk-
zeugmaschinenprodukte bei Renishaw.

Mithilfe eines Smartphones lassen sich
so die Messtastereinstellungen konfi-
guieren. Auswahlbare Optionen, die
auf dem Smartphone-Display angezeigt
werden, werden iiber eine Zwei-We-
ge-Kommunikation an den Messtaster
ibertragen. Dadurch wird nicht nur
der Konfigurationsvorgang vereinfacht,
sondern auch die Ferndiagnose iiber
gangige Anwendungen wie E-Mail,
iMessage®, WhatsApp, LINE und We-
Chat ermoglicht.

www.zerspanungstechnik.com

Opti-Logic™ ermdglicht, dass die Messtasterkonfiguration
Uber die neue Messtaster-App gesteuert werden kann.

Verbesserung
der Umwelteffizienz

Durch Verbesserungen der Messtaster-
elektronik und Funkiibertragung wird eine
um bis zu 400 % ldngere Batterielebens-
dauer erzielt, die beim Einsatz mit dem
RMI-QE eine Batterielebensdauer von bis
zu fiinf Jahren bei typischer Nutzung er-
gibt. ,,Wir sind sehr stolz auf die techno-
logischen Fortschritte, die dieses System
der nachsten Generation bietet. Ebenso
tragen wir zur Verbesserung der Umwelt-
effizienz unserer Produkte bei”, betont
Linnenbtirger. ,Mit der Optimierung der
Batterielebensdauer und den jiingsten
Weiterentwicklungen unserer mit opti-
scher Signaliibertragung arbeitenden
Messtaster OMP402 und OSP60 verfolgen
wir das Ziel, den durch unsere Produkte
verursachten Verbrauch zu minimieren.”

Partner fiir
innovative Fertigung

Renishaws Funkmesssystem der nachsten
Generation ermdglicht eine zuverlassige,
automatische Werkzeugmessung, Werk-
zeugbruchkontrolle, ~ Werkstiickeinrich-
tung und Werkstiickpriifung auf der Ma-
schine. ,,Die Integration dieser Priifablaufe
in Fertigungsprozesse kann die Daten lie-
fern, die notig sind, um die Produktivitat
und die Maschinenauslastung entschei-
dend zu verbessern sowie die Abhangig-
keit von Bedienern und menschlichen Ein-
griffen zu verringern”, so Linnenbiirger
abschlieRend.

www.renishaw.at
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Der leistungsfahige Beladeroboter
fur grosse Werkstlcke mit einem
Transfergewicht bis zu 800 kg.
Kompakte und ergonomische
Monoblockbauweise fur schnelle
Inbetriebnahme.

Flexible Magazinkapazitat und

bis 2000 mm langer Transferweg
ab Aussenkante Roboter.
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WELTWEITE

DATENKONNEKTIVITAT

Mit mehr als 50 angeschlossenen Maschinen aus aller Welt, davon knapp die Halfte remote, trat
umati bei der EMO Mailand auf. Auf dem Uberarbeiteten umati-Dashboard konnten Interessenten
live beobachten, was diese Maschinen, angeschlossen Uber die standardisierte Schnittstelle OPC UA
for Machine Tools, gerade tun und wie sie arbeiten. Der Auftritt ist Teil eines international angelegten
Prasentationsprogramms, mit dem der VDW die Weltsprache der Produktion bekanntmacht.

er wichtigste Meilenstein fiir die Entwick-
lung der OPC-UA-Schnittstelle for Machine
Tools war die Veroffentlichung der Spezifi-
kation vor ziemlich genau einem Jahr. Sie
ist nun weltweit und kostenlos verfiigbar,
sodass alle Unternehmen, die Werkzeugmaschinen her-
stellen, nutzen oder Software dafiir anbieten, auf Basis
dieser Spezifikation ihre Produkte weiterentwickeln kon-
nen, erklart Dr. Heinz-Jiirgen Prokop, Vorsitzender des
VDW. ,,Mit der Veroffentlichung ist die Werkzeugmaschi-
nenspezifikation gleichzeitig die erste, die auch die tiber-
greifende Spezifikation fiir den gesamten Maschinen- und
Anlagenbau, OPC UA for Machinery, referenziert.”

GroBe Effizienzgewinne

Insbesondere diese harmonisierte Spezifikation, an deren
Entwicklung die Werkzeugmaschinengruppe beteiligt ist,
sorgt dafiir, dass ein gewisser Satz von Daten, der fiir den
gesamten Maschinen- und Anlagenbau relevant ist, ver-
einheitlicht wird. Im ersten Schritt geht es dabei um die
Identifikation der Maschine. Fiir ein digitales Typenschild
ist es vollkommen unerheblich, um welche Art von Ma-
schine es sich handelt. Dank der OPC UA for Machinery
miussen sich technologiespezifische Spezifikationen nicht
mehr um die Identifikation kiimmern, sondern konnen
sich vollkommen auf die Abbildung der technologiespe-
zifisch relevanten Daten konzentrieren. Im nachsten Ent-
wicklungsschritt werden beispielsweise Betriebszustande
von Maschinen harmonisiert, da auch diese iibergreifend
verwendet werden konnten. Um diese Schnittstellenstan-
dards im Markt bekannt zu machen kiimmert sich umati
und zahlt aktuell fast 200 Partner, davon mehr als 160
Unternehmen. Das sind Maschinenhersteller, Softwarean-
bieter und Anwender.

‘@
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Version 2 holt die
Automobilindustrie ab

Die OPC UA for Machine Tools zielte in der ersten Version
darauf ab, einen Datensatz zu schaffen, der fiir alle Werk-
zeugmaschinen universell anwendbar ist. Gegenwartig
arbeitet eine Teilgruppe der so genannten Joint Working
Group Machine Tools daran, zusatzliche Analysedaten fiir
KPI-Auswertungen zu standardisieren. ,Damit wird auch
ein groRer Teil der heute schon genutzten MDE- und BDE-
Daten der Automobilindustrie in unsere offene Schnittstelle
iiberfiihrt”, stellt Prokop in Aussicht. Damit sollte es den
Werkzeugmaschinenherstellern kiinftig leichter fallen, bei
ihrer Hauptkundengruppe Akzeptanz fiir die offene Schnitt-
stelle zu erreichen. Die Veroffentlichung der Spezifikation
wird fiir das erste Quartal 2022 angestrebt.

www.vdw.de

" Der wichtigste Meilenstein fiir die Entwicklung der OPC-UA-
Schnittstelle for Machine Tools war die Veroffentlichung der Spezi-
fikation vor ziemlich genau einem Jahr. Sie ist nun weltweit und
kostenlos verfiigbar, sodass alle Unternehmen, die Werkzeug-
maschinen herstellen, nutzen oder Software dafiir anbieten, auf Basis
dieser Spezifikation ihre Produkte weiterentwickeln konnen.

Dr. Heinz-Jiirgen Prokop, Vorsitzender des VDW

Standorte welt-
weit, an denen
Maschinen an das
umati-Dashboard
angeschlossen sind.
Detailliert unter
umati.app
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THE ART OF GRINDING.

WEIL UNSER HERZ FUR HOCHSTE PRAZISION UND QUALITAT SCHLAGT.

Die Fritz Studer AG, gegriindet 1912, ist einer der Markt- und
Technologieleader im Universal-, Aussen-, Innenrund- sowie im
Unrundschleifen. STUDER steht mit rund 24000 ausgelieferten
Anlagen seit Jahrzehnten fiir Prazision, Qualitat und Langlebigkeit.

studer.com

*
METZLER GmbH & Co KG | Interpark | Focus 40 | 6832 Rthis, Austria . ST U D E R
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Als Weltpremiere
zeigte Okuma auf
der EMO in Mailand
erstmalig das neu
entwickelte Be-
arbeitungszentrum
MA-600HIII fiir die
Hochleistungszer-
spanung.

R |

GANZHEITLICHE

WERKZEUGMASCHINEN
ALS GROSSER VORTEIL

» I 02T

NACHLESE

Als einer der Besuchermagneten zeigte Okuma auf der EMO 2021 in Mailand sein Portfolio im Bereich der Hoch-
leistungszerspanung, im Werkzeug- und Formenbau sowie im wirtschaftlichen Einsatz von integrierten Auto-
matisierungslésungen. Zu den Fokusthemen Energieeffizienz, Nachhaltigkeit und Digitalisierung als auch den
weltweiten Lieferschwierigkeiten standen uns Takeshi ,Ted" Yamamoto, CEO und DI Norbert Teeuwen, COO von
der Okuma Europa GmbH Rede und Antwort. Das Gesprich fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Herr Yamamoto, wie wichtig war es,
seit rund zwei Jahren wieder an einer
Fachmesse teilzunehmen?

Yamamoto: Ich denke, das war ein richtiger Schritt.
Zum einen ist die aktuelle wirtschaftliche Situation sehr
positiv, zum anderen war es ein wichtiges Zeichen der
Branche, dass Fachmessen als Informations- und Kom-
munikationsplattform wieder stattfinden konnen. Das
hohe Interesse an unseren Losungen hier in Mailand
gibt uns absolut recht.

Wie beurteilen Sie die aktuelle
wirtschaftliche Situation?

Yamamoto: Aufgrund der weltweiten Pandemie war das
letzte Jahr natiirlich sehr herausfordernd. Durch die unsi-
chere Situation bzw. Lockdowns in vielen Landern war es
sehr schwer, Projekte abzuwickeln und somit Maschinen
zu verkaufen. Mit Herbst 2020 und somit wesentlich frii-
her als erwartet, ist eine deutliche Entspannung eingetre-
ten, die sich auch direkt im Auftragseingang bemerkbar
gemacht hat. Jetzt, ein Jahr spater, konnen wir sogar von
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den besten Monaten der Okuma-Geschichte in Europa

berichten. Auch global gesehen ist die Situation ahnlich.

Herr Teeuwen, diese positive Ent-
wicklung bringt aber auch Liefer-
schwierigkeiten mit sich, speziell im
Bereich der Chips. Inwieweit trifft das
auch Okuma?

Teeuwen: Diese Entwicklung ist sicherlich bedenklich
und herausfordernd. Gliicklicherweise ist Okuma noch
immer lieferfahig. Unsere Fertigungsstatten laufen auf
Hochtouren und wir versuchen, das Beste fiir unsere
Kunden zu erreichen. Wir sind der einzige Komplett-
anbieter unserer Branche und stellen neben den Ma-
schinen auch die Antriebe, Motoren, Spindeln und die
CNC-Steuerung (OSP) selbst her. Der von Thnen ange-
sprochene Chip-Mangel ist ein grofes Problem, gerade
fiir die Steuerungstechnik. Unser Vorteil ist es, dass wir
dazu in der Lage sind, die Boards und Schaltungen der

o

Okuma Europe GmbH

e Umsatz: 130 Mio. Euro (Stand: 2020)

e 350 Mitarbeiter

e 30 Vertriebspartner mit ca. 700 Mitarbeitern

e Vertretung Osterreich: precisa CNC-Werk-
zeugmaschinen GmbH

www.zerspanungstechnik.com

" Unseren Slogan Open Possibilities
nehmen wir beim Wort und eroffnen
unseren Kunden Moglichkeiten, ihre
Produktivitat malRgeblich zu steigern.

Takeshi ,Ted“ Yamamoto, CEO der Okuma Europa GmbH

OSP entsprechend zu adaptieren, um die aktuell noch
verfligbaren Chips in unseren Steuerungen verwenden
zu konnen. Somit bleiben wir auch in Bezug auf Lieferan-
ten sehr flexibel. Aber klar ist, dass sich die Lieferzeiten
zukiinftig verlangern werden.

Wie schaut es mit bestehenden
Maschinen, sprich der Ersatzteilver-
sorgung aus?

Teeuwen: Prazision, Dynamik und Langlebigkeit sind
wesentliche Faktoren, die die Qualitat einer Werkzeug-
maschine definieren. Bestimmend dafiir sind das Ma-
schinenbett, der Maschinenaufbau, die Antriebe, Moto-
ren, Sensorik sowie Revolver, Spindel und Steuerung.
Selbstverstandlich halten wir aber natirlich alle Ersatz-
teile sowohl in Japan als auch in Europa vorratig, damit
unvorhergesehene Stillstandzeiten unserer Kunden so
kurz wie moglich bleiben. Zudem tragen Okumas Smart
Factory Solutions dazu bei, Verluste durch vorbeugende
Wartung zu reduzieren.

Sie sprechen die hohe Qualitatim
Maschinenbau an. Aktuelle Trends
sind sicherlich Energieeffizienz und
Nachhaltigkeit. Was bietet Okuma in
diesen Bereichen?

Yamamoto: Bereits 2001 hat Okuma das Thermo-Friend-

ly Concept entwickelt, das fiir gleichbleibende >>

Werkzeugmaschinen
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Werkstiickgenauigkeiten, auch bei wechselnden ther-

mischen Einfliissen wahrend des Zerspanungsprozes-
ses sorgt. Das System kompensiert temperaturbeding-
te Schwankungen und bewirkt eine hohe Mal3stabilitat
im kontinuierlichen Langzeitbetrieb. Weil das Warm-
laufen der Maschinen sowie die manuelle Anpassung
der Temperatureinstellungen entfallen, spart unser
Thermo-Friendly Concept Zeit und Kosten. Allein
durch das Abschalten aller nicht bendtigen Einheiten,
kann man, wenn die Werkzeugmaschine nicht zer-
spant, tiber 30 % Energie einsparen. Ich denke, wir
bieten unseren Kunden in Summe viele Moglichkei-
ten, um ressourcenschonend produzieren zu konnen.

Nimmt Okuma
hier eine Vorreiterrolle ein?

Yamamoto: Mit Sicherheit —ich denke da gibt es zahl-
reiche Bereiche, in denen wir eine Vorreiterrolle am
weltweiten Werkzeugmaschinenmarkt einnehmen.
Okuma bietet beispielsweise einzigartige Funktionen
zur Leistungssteigerung des Zerspanungsprozesses
an. Da wir unsere Maschinen und Steuerungen kom-
plett selbst herstellen, konnen wir auch zusatzliche,
maRgeschneiderte IT-Anwendungen entwickeln.
Okumas Intelligent Technologies nutzen das groRe
Potenzial der OSP-Steuerung fiir noch mehr Leis-

tung, Zuverlassigkeit und Bearbeitungsqualitat.

Okumas OSP-Steuerung ist
jedoch anders als Steuerungen,

Takeshi Yamamoto und
Norbert Teeuwen zeigten
auf der EMO in Mailand,
wie Okuma durch Auto-
matisierung, Digitalisierung
und Nachhaltigkeit die
Produktivitat von Werk-
zeugmaschinen weiter
steigern kann.

die lhre Markbegleiter anbieten.
Wie sehen Sie das?

Yamamoto: Meiner Meinung nach sind wir nicht
anders, sondern einzigartig. Das gilt sowohl durch
die Integration unserer Intelligent Technologies
als auch bei der Einbindung unterschiedlicher
Automatisierungslosungen bzw. Roboter. Wenn
ein Anwender sich einmal mit unserer Steuerung
beschaftigt, ist er schnell von den Vorteilen tber-
zeugt. Ich empfinde das also als groBen Vorteil und
auch als groBe Chance fiir eine ganzheitliche Wei-
terentwicklung des Fertigungsprozesses.

Herr Teeuwen, wie beurteilen
Sie abschlieBend den 6ster-
reichischen Markt?

Teeuwen: In Osterreich leben wir mit unserer Ver-
tretung precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH
eine langjahrige, erfolgreiche Partnerschaft. Die
Kundenstruktur passt sehr gut zur Okuma-Phi-
losophie. Osterreichische Unternehmer schitzen
die hohe Zuverlassigkeit unserer Anlagen, die
hohe Servicekompetenz sowie unsere zahlreichen
Softwareprodukte zur Steigerung der Produktivi-
tat. Zudem bieten wir in Parndorf, mit dem Oku-
ma Technical Centre East, eine hervorragende
Testumgebung fiir Kunden aus einer Vielzahl an
Industrien.

www.okuma.eu e www.precisa.at
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INTEGRIERTE

Mit dem ARMROID-System
fUr Dreh- sowie Multi-
tasking-Maschinen hat
Okuma einen vollstandig

in eine CNC-Werkzeug-
maschine integrierten
Roboterarm entwickelt.

ROBOTERLOSUNGEN FUR _
JEDE UNTERNEHMENSGROSSE

Weniger manuelle Eingriffe, bessere Maschinenauslastung und prazisere Ergebnisse bieten
die Roboterlésungen ARMROID und STANDROID von Okuma, in Osterreich vertreten durch
precisa. Auf der EMO Milano prasentierte das Unternehmen, was die Automatisierungs-
[6sungen fur Unternehmen jeder GréB3e in der metallverarbeitenden Industrie leisten.

it dem ARMROID-System fiir Dreh- so-

wie Multitasking-Maschinen hat Okuma

))) I 'ﬂ": einen vollstandig in eine CNC-Werk-
NACHLESE zeugmaschine integrierten Roboterarm
entwickelt. ARMROID kann fiir das au-

tomatische Be- und Entladen der Maschine eingesetzt wer-
den und dient als Stiitze wahrend des Fertigungsprozesses.

56

Der Roboterarm wird mithilfe des automatischen Endef-
fektor-Wechslers schnell und sicher auf seine unterschied-
lichen Aufgaben gertistet: Neben der Hauptaufgabe, dem
Be- und Entladen der Maschine mittels Greifer-Endeffektor,
konnen ein Spiildiisen- sowie ein Abstiitz-Endeffektor ein-
gewechselt werden. Der Spiildiisen-Endeffektor verbessert
das Spanmanagement innerhalb der Maschine, reinigt

STANDROID wurde
speziell fur die
einfache Auto-
matisierung von
Frasmaschinen flr
die Anforderungen
von kleinen und

| mittelstandischen
Betrieben ent-

] wickelt.
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den Innenraum und ist in der Lage, zusatz-

liches Kithlmittel wahrend der Bearbeitung
direkt an die Werkzeugschneide zu liefern.
Der Abstiitz-Endeffektor wird wahrend der
Bearbeitung als Werkstiickabstiitzung ein-
gesetzt, um Bearbeitungsvibrationen aus
dem Werkstiick aktiv zu unterdriicken und
damit die Qualitat der Fertigteile positiv zu
beeinflussen. Das System kann bis zu einem
maximalen Bauteilgewicht von 10 kg einge-
setzt werden.

Intuitiv bedienbar
und sofort einsetzbar

ARMROID erfordert weder eine komple-
xe Systeminstallation noch spezielle Mit-
arbeiterschulungen. Die Automation wird
direkt von Okuma geliefert und ist schon
vollstandig in die Werkzeugmaschine inte-
griert. Ein zusatzlicher Systemintegrator ist
daher nicht notwendig. Die Maschinen- und
Robotersteuerung ist direkt in die dem Be-
diener schon bekannte Okuma-Steuerung
OSP-P300A integriert. Er muss lediglich
die Anfangs- und Endkoordinaten fiir den
Roboter iiber einen einfachen Dialog einge-
ben. Anhand derer berechnet die Software
automatisch den schnellsten kollisionsfreien
Weg fiir den Roboterarm. Zusatzlich zum
automatisierten Betrieb ist fiir ARMROID-
Maschinen auch der manuelle Betrieb ohne
Einschrankungen moglich.

Vereinfachter Einstieg in
die Automation

Fiir die einfache Automatisierung von Fras-

www.zerspanungstechnik.com

Der Roboterarm
wird mithilfe des
automatischen
Endeffektor-
Wechslers schnell
und sicher auf seine
unterschiedlichen
Aufgaben gerustet.

maschinen hat Okuma STANDROID spe-
ziell fiir die Anforderungen von kleinen
und mittelstandischen Betrieben entwi-
ckelt. Die roboterautomatisierte Zelle ist
besonders platzsparend und kann ohne
spezielle Sicherungszdune oder andere
Aufbauten mit verschiedenen CNC-Werk-
zeugmaschinen verbunden werden. Mit
dem Anschluss an die Stromversorgung
und der Kommunikation zur Maschine ist
die Installation in jedem Produktionsum-
feld schnell und sicher abgeschlossen.

Ideal fiir kleine Stlickzahlen

STANDROID lasst sich einfach bedienen,
da die Maschinen- und Robotersteue-
rungen vollstandig in die leistungsstarke
Okuma-Steuerung OSP-P300A integriert
sind. Der Bediener gibt lediglich die
Start- und Endpunkte des Roboterarms
iber einen einfachen Maschinendialog
ein. Im Anschluss berechnet das System
automatisch die kollisionsfreien Roboter-
verfahrwege. Reduzierte Riist- und Robo-
tereinrichtungszeiten, eine automatische
Be- und Entladung sowie eine intuitive
Bedienung &hnlich einer Werkzeugma-
schine machen auch die Automatisierung
von kleinen und mittleren Losgroflen
wirtschaftlich. Somit ist STANDROID
ein idealer Einstieg fir KMU und Be-
triebe mit groRer Teilevielfalt und klei-
nen Losgroen (High-Mix/Low-Volume
Produktion).

www.okuma.eu s www.precisa.at

HURCQE®

mind over metal

CNC-Bearbeitungs-
zentren mit branchen-
schnellster Steuerung

MARKE DER
MACHER.

www.hurco.de
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links Mit der neuen NZ-Plattform definiert
DMG Mori sein Produktionsdrehen neu - mit
bis zu vier Bearbeitungseinheiten und vier
B-Achsen auf 17,8 m2.

rechts Aufgrund des modularen Maschinen-
konzepts umfasst die NZ-Plattform die NZ
DUE, NZ TRE und NZ QUATTRO. Das heif3t,
es lassen sich im Arbeitsraum zwei, drei
oder vier Bearbeitungseinheiten platzieren.

PRODUKTIONSDREHEN MIT /Emo

P s

VIER ARBEITSEINHEITEN

Der traditionelle Messeauftritt von DMG Mori stand dieses Jahr ganz unter dem Motto ,Get together”
-und das an gleich zwei Standorten: am Messestand in Halle 1und imm DMG Mori Milano Showroom,
wo neun Hightech-Werkzeugmaschinen ausgestellt wurden. Highlight war die Weltpremiere der NZ-
Baureihe, mit der DMG Mori im Anwendungsfeld des Produktionsdrehens neue Mafstabe setzen will.

rhaltlich in zwei Maschinenbettgrofen, be-

dient die neue NZ-Plattform ein breites Bau-

teilspektrum. Die kurze Version ist auf Werk-

stiicke bis 740 mm Léange ausgelegt, auf der

langen Version finden Bauteile bis 1.290 mm
Platz. Futterbearbeitung ist in beiden Fallen bis zu einem
Durchmesser von 120 mm maglich, bei der Stangenbear-
beitung betragt der Durchlass-Durchmesser 65 mm. Inklu-
sive 3,30 m langem Stangenlader benétigt die NZ nur 17,8
m2 Stellflache. Stabilitdt und Prazision in der Bearbeitung
gewahrleisten die symmetrische Konstruktion mit hoher
thermischer Stabilitat und gleichmaRigem Spanefall in al-
len Positionen. Steuerungsseitig ist die NZ-Plattform mit
einem 19”-DMG Mori SLIMline Touch Panel und Fanuc
30iB ausgertstet.

Modulares Maschinenkonzept

mit bis zu vier Fraseinheiten

Das Highlight der NZ-Plattform sind die individuellen Aus-
stattungsoptionen, sodass jeder Anwender eine auf genau
seine Anforderungen zugeschnittene Fertigungslosung
installieren kann. Aufgrund des modularen Maschinenkon-
zepts umfasst die NZ-Plattform die NZ DUE, NZ TRE und

NZ QUATTRO. Das heil$t, es lassen sich im Arbeitsraum
zwei, drei oder vier Fraseinheiten installieren. Jede dieser
Einheiten ist frei positionierbar und verfiigt iiber eine Y-
Achse mit 80 mm Verfahrweg und eine B-Achse mit einem
Schwenkbereich von -10° bis +100°. Hinzu kommt die Op-
tion einer TWIN-Spindel in der Z-Achse mit 65 mm Durch-
messer. Sie dient als hydraulischer Reitstock und bietet eine
Swisstype-Funktion mit bis zu 5.000 min™ Drehzahl in der
Fihrungsbuchse. Dartiber hinaus kann die TWIN Spindel
mit 4.000 min? und 60 Nm zum Drehen genutzt werden.

Produktiver durch
Automationslésungen

Damit Anwender mit der NZ-Plattform auch langfristig ihre
Wettbewerbsfahigkeit sichern konnen, bietet DMG Mori
eine Reihe von Automationslosungen an. Eine integrierte
Werkstiickentladevorrichtung und ein Stangenlader geho-
ren ebenso zum Portfolio wie die autonome Fertigung tiber
ein bis zwei Portallader oder einen Roboter im Arbeitsraum.
Dariiber hinaus ist die NZ-Plattform mit dem Robo2Go oder
MATRIS erhaltlich.

www.dmgmori.com
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MIT ATC-TECHNOLOGIE

Der automatische
Werkzeugwechsler

ATC ermdglicht auf der
Cincom L20-XIl ATC in Ver-
bindung mit der B-Achse
Uber ER 16-Werkzeug-
aufnahmen die schnelle
Nutzung von insgesamt

13 Werkzeugen fur die
Vorderseitenbearbeitung.

2021

NACHLESE

Hersteller von komplexen Bauteilen wie etwa von SchlieBBzylindern oder Medizin- und Dentalkomponenten be-
ndétigen leistungsfahige, flexible Maschinentechnologie zur Vorder- und RUckseitenbearbeitung. Geeignete Modelle
dafur sind die CNC-Langdrehautomaten der Cincom L-Serie der Citizen Machinery Europe GmbH, in Osterreich
vertreten durch Capro. Mit der neuen Ausbaustufe L20-XII ATC (Automatic Tool Changer) fuhrt Citizen ein hoch-
effizientes, automatisches Werkzeugwechselsystem ein, das die Auswahlmaoglichkeiten um ein Vielfaches erhoht.
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der
Cincom L-Serie mit verschiedenen Verti-
kal- und Bohrhaltern fiir die Vorder- und
Riickseitenbearbeitung haben sich dank
ihrer Flexibilitat, Vielseitigkeit und Effizi-
enz einen sehr guten Namen in Sachen Produktivitat und

ie Prézisions-CNC-Drehautomaten

Rentabilitdt erarbeitet — iiberall dort, wo es gilt, komplexe
Bauteile und Komponenten in hoher Prazision auch aus
schwierig zu zerspanenden Werkstoffen wie etwa Titan,
Kobalt-Chrom oder hochlegierten Stahlen herzustellen.

,Als Technologiezulieferer sind wir gefordert, den Her-
stellern stets das Beste an Maschinentechnik bereitzu-
stellen — die Anlagen, die haargenau an die speziellen
Fertigungsbedingungen angepasst sind. Das heiflt
auch, Entwicklungen voranzutreiben und in unsere

Anlagen zu integrieren, die die Produktion unserer
Kunden noch effizienter machen. So etwa unsere LFV-
Technologie, mit der wir eine sehr effektive Methode
eingefithrt haben, um die Spane unter Kontrolle zu be-
kommen”, erldutert Markus ReiRig, Geschéftsfiihrer der
Citizen Machinery Europe GmbH. ,Neben dieser Pro-
zesssicherheit stehen bei uns standig auch Qualitats-
optimierung, mehr Produktivitat und Verkirzung der
Nebenzeiten im Fokus. Die ATC-Technologie zum auto-
matischen Werkzeugwechsel ist dazu ein aktuelles Bei-
spiel. Auf der Cincom L20-XII mit B-Achse entfaltet sich
die Leistungsfahigkeit dieses Systems besonders gut.”

Breites Bearbeitungsspektrum

Die Cincom L20-XII verfiigt unter anderem iiber eine
zusatzliche, schwenkbare B-Achse mit angetriebenen
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Werkzeugen sowie eine in der Y-Achse bewegliche Ge-
genspindel. Ein weiterer Vorteil der Cincom L20-XII ist,
dass man ihre Fiihrungsbuchse entnehmen kann. Auf
diese Weise lasst sich der klassische Langdreher in kiir-
zester Zeit zu einem Kurzdreher umbauen.

Mit der 135° schwenkbaren B-Achse (von 90° bis -45°)
lassen sich mit angetriebenen Werkzeugen hochpra-
zise, komplexe 3D-Frasoperationen umsetzen, wie sie
etwa filir Produkte aus der Medizintechnik benétigt wer-
den. Unterm Strich sorgen das perfekte Zusammenspiel
der insgesamt neun Achsen und die Kombination aus
angetriebenen und feststehenden Werkzeugen fiir ein
breites Bearbeitungsspektrum.

Spagat zwischen Langdreher und
CNC-Drehzentrum

,Die Herstellung von medizinischen Komponenten ist
in der Regel durch den Hauptanteil von Zerspanope-
rationen an der Vorderseite bzw. an der Hauptspindel
gekennzeichnet. Mit ATC haben wir einen automati-
schen Werkzeugwechsler entwickelt, der die Anzahl der
angetriebenen Werkzeuge um ein Vielfaches erhohen
kann”, fiihrt ReiRig weiter aus. ,Er ermdglicht etwa auf
der Cincom L20-XII ATC in Verbindung mit der B-Achse
iiber ER 16-Werkzeugaufnahmen die schnelle Nutzung
von insgesamt 13 Werkzeugen fiir die Vorderseitenbe-
arbeitung, darunter zwolf wechselbare Werkzeuge und
ein integriertes. Die Span-zu-Span-Zeit liegt dabei bei
vier Sekunden. Dank des Linienkonzepts in der Maschi-
ne kann das Werkstiick wahrend der Vorderseitenbear-
beitung an der Gegenspindel simultan fertig bearbeitet
werden.”

Mit ATC-Werkzeugen, den bestehenden Dreh- und
angetriebenen Werkzeugen fiir die Querbearbeitung
kombiniert die Cincom L20-XII ATC die hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeit eines Langdrehautomaten bzw.
Linearmaschinenkonzepts mit der Vielseitigkeit eines
Drehzentrums mit Werkzeugrevolvern. ,,Und das ohne
jede EinbuRe bei der Bedienerfreundlichkeit und mit
allen Freiheiten in der Vorder- und Rickseitenbearbei-

www.zerspanungstechnik.com

Waéhrend des
Werkzeug-
wechsels.

tung”, betont Reiig. Neben der B-Achsen-Bearbeitung
bieten sich vielféltige weitere Anwendungsmaglichkei-
ten fiir die ATC-Werkzeugbestiickung an. Dazu gehoren
verschiedene Quer- und Stirnseitenbearbeitungspro-
zesse mit den unterschiedlichsten Werkzeugen, dar-
unter auch Schlitz- und Walzfraser.

Problemlose Werkzeugeinrichtung

,Bei der Fertigung verschiedener Werkstiicktypen bis
hin zu komplexen Teilen sorgt ATC fiir problemlose
Werkzeugeinrichtung und fiir die Bearbeitung in einer
einzigen Aufspannung. Das erweitert das Anwendungs-
spektrum etwa der L20-XII ATC ungemein, senkt die
Nebenzeiten und erhoht die Bearbeitungsqualitat, da
das Bauteil die Anlage zur Weiterverarbeitung nicht
verlassen bzw. umgespannt werden muss”, veranschau-
licht ReiBig und erganzt: ,,In Kombination mit innovati-
ver Maschinentechnik, pfiffigen Features wie beispiels-
weise LFV und ATC erhalten Hersteller verschiedener
Branchen von Citizen hocheffiziente Prazisionssprinter,
mit denen sie wirtschaftlich beste Produktqualitat ren-
tabel fertigen konnen.”

www.citizen.de swww.capro.cc

Werkzeugmaschinen

Bearbeitung
unter Einsatz
des ATC.
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KOMPAKTES )
DREHZENTRUM FUR HOHE
WIRTSCHAFTLICHKEIT

Die QTE-300MSY SG mit einem grofRzugigen Schwenkdurchmesser von 695 mm ist ein einfach zu bedienendes,
produktives Drehzentrum mit Frasmoglichkeit, Y-Achse und zweiter Spindel. Die Maschine ist die neueste Erganzung
der QTE-Serie von Mazak, die anlasslich der EMO in Mailand erstmals dem Fachpublikum vorgestellt wurde.

M

NACHLESE

ie QTE-300MSY SG wurde fiir den Einsatz
in kleinen Maschinenhallen entwickelt
und ist mit leistungsstarken 4.000 min’?,
18,5 kWh, einer Drehspindel mit ein-
gebautem Motor sowie einer Bohrung

mit 91 mm Durchmesser fiir Stangengrofen bis zu 80
mm Durchmesser ausgestattet. Da durch mechanische
Kraftiibertragung keine Leistung verloren geht, ist der
eingebaute Motor wahrend der Bearbeitung leistungs-
starker. Gleichzeitig werden wéahrend des Hochge-
schwindigkeitsbetriebs Schwingungen reduziert, wo-
durch eine hohere Oberflichengiite und Lebensdauer
der Werkzeuge gewahrleistet wird.

Uneingeschrankte
Konturbearbeitung

Die QTE-300MSY SG ist mit einem 10-Zoll-Futter an der
Hauptspindel und einem 6-Zoll-Futter an der Gegen-
spindel mit 6.000 min? ausgestattet. Zusatzlich verfiigt
die Y-Achse iiber 100 mm Verfahrweg und standardma-
Rig iiber eine C-Achse fiir uneingeschrankte Konturbe-
arbeitung auf der Hauptspindel sowie optional auf der
Gegenspindel.

Ein hydraulisch eingespannter, servoangetriebener Re-
volver mit zwolf Positionen ist serienmafig mit Schraub-

Die QTE-300MSY
SG, das neueste
Drehzentrum der
QTE-Serie, feierte
seine Premiere
auf der EMO 2021.

werkzeugen ausgestattet, wobei alle Positionen fiir die
Aufnahme angetriebener Werkzeuge geeignet sind.
Eine hohe Produktivitit bei der Frasarbeitung wird
durch eine leistungsstarke 5,5-kW-Frasspindel mit ei-
ner maximalen Drehzahl von 4.500 min? oder optional
6.000 min realisiert. Dariiber hinaus bietet die QTE ein
Tool Eye als Option fiir eine automatische Werkzeug-
vermessung und Werkzeugbrucherkennung im Betrieb.
Dies fiihrt zu einer Verkiirzung der Werkzeugriistzeit
und tragt zu einer weiteren Verbesserung der Produkti-
vitat und Rentabilitat der Maschine bei.

Des Weiteren weist die QTE verschiedene umwelt-
freundliche und kostensparende Funktionen auf, unter
anderem das automatische Ausschalten der Maschinen-
beleuchtung und der Hintergrundbeleuchtung, wenn
kein Bediener zugegen ist. Es gibt auch die Mdglichkeit
des automatischen Spaneforderstopps, wenn die Ma-
schine nicht in Betrieb ist.

Einfach zu programmierende CNC

Die QTE-Serie umfasst die ersten Mazak-Maschinen,
die mit der SmoothEz (Anm.: ausgesprochen easy) aus-
geriistet sind, der neuesten Generation der MAZATROL
CNC. Ausgestattet mit einem 15-Zoll-Touchscreen im
Hochformat, bietet die SmoothEz eine hohe Benutzer-
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MAZATROL SmoothEz CNC 0

Die neue SmoothEz (easy) ist eine hoch ent-
wickelte CNC, die fUr Programmierer leicht

zu erlernen ist und die Programmier- sowie
Einrichtungszeit verkurzt. Sie steht ab sofort flr
Bearbeitungs- und Drehzentren des Mazak-
Sortiments zur Verfigung.

Die MAZATROL SmoothEz CNC vereint

drei einfache Funktionen - Ez Machining,

Ez Operation und Ez Setup. Ez Machining
ermoglicht Maschinenbenutzern dank dem
Thermal Shield von Mazak eine hochtourige,
hochgenaue Bearbeitung mit thermischer
Kompensationssteuerung. Die Genauigkeit
wird durch eine automatische Kompen-
sation von Temperaturschwankungen im
Bearbeitungsbereich erhéht. Zu EZ Operation
gehort QUICK MAZATROL fur eine schnelle
Dialogprogrammierung mit einem 15-Zoll-
Touchscreen und einem intuitiven Betriebs-
system, das den Praferenzen des Nutzers
angepasst werden kann. Dartber hinaus
vereinfacht die QUICK-MAZATROL-Funktion die
Programmerstellung und -bestatigung tber
eine Dialogdialogfiihrung und eine sofortige
3D-Darstellung des programmierten Teils.

freundlichkeit, lasst sich an die Vorlieben des Bedieners
anpassen und verfligt iiber eine vollstindige QWERTY-
Tastatur. Sie bietet zudem hohe Flexibilitat, indem sie in
zwei Sprachen, MAZATROL und EIA/ISO, programmiert
werden kann.

www.mazak.at

www.zerspanungstechnik.com

WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

THE NEW M 2 O
MILLTURN

Maximale Performance durch héchste Stabilitat.
FUr anspruchsvollste Zerspanungsaufgaben. 1- —
Komplett neues, innovatives Design. 3“
Das ist Smart Machining by WFL. =

inf (BN

WEFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG
www.wfl.at

EINMAL SPANNEN -
KOMPLETT BEARBEITEN [t
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E E Seit dem Jahr 2020 hat der Prazisionsteile-

M hersteller Innerbichler eine Kern Micro HD in seiner
1 Produktionshalle stehen und fertigt auf ihr bei Bedarf
E rund um die Uhr - zwei Schichten komplett mannlos.

UM 30 PROZENT
PRODUKTIVER

Mikroprazisionsbearbeitung ist fur die Innerbichler GmbH in Schénau (Tirol) Gegenwart und Zukunft. Dement-
sprechend investiert das Unternehmen in High-End-Technik - zuletzt in das fuUnfachsige Prazisions-Bearbeitungs-
zentrum Micro HD von Kern. Damit frast der Spezialist fur mikromechanische Prazisionsbauteile fehlerfrei und mit
perfekter Oberflache in Serie - vom ersten Bauteil an. Sogar das Polieren ist seither UberflUssig.

ei der Innerbichler GmbH ist so manches und Kundenspektrum ebenso wie bei der Qualifikation

klein — die BetriebsgroRe mit sieben Mitar- der Mitarbeiter sowie der Qualitdt von Lieferanten, Ma-

beitern ebenso wie die zu fertigenden Pro-  schinen und Produkten.

dukte. Die dabei einzuhaltenden Toleran-

zen und Oberflichengiiten bewegen sich ~ Hohe Qualitdt und Flexibilitdt sind fir Griinder und
im einstelligen pm-Bereich. Das Unternehmen beweist ~ Firmenchef Siegfried Innerbichler in jeglicher Hinsicht
aber in anderer Hinsicht wahre GroRe — im Angebots-  wichtig. Nur so kann er den Anforderungen seiner Kun-
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polytool

DIXI 7353

TORISCHER FRASER, VERSTARKTER
SCHAFT MIT UNGLEICHEM DRALLWINKEL

den gerecht werden. Diese stammen
durchwegs aus anspruchsvollen Bran-
chen wie dem Werkzeugbau, der Analy-
se- und Medizintechnik, der Prazisions-
optik und der Automobilindustrie.

Gelebte Prazision

Dabei startete der gelernte Werkzeug-
macher seinen Betrieb urspriinglich
im Jahr 1998 mit Dienstleistungen fiir
Konstruktion und Handel: ,Ich habe
jahrelang bei renommierten Unterneh-
men in der Konstruktion gearbeitet.
Da lag dieser Schritt fiir mich nahe.”
Schnell merkte Innerbichler aber, dass
er seinen Kunden noch mehr bieten
kann, schaffte sich im Jahr 1999 eine
erste Werkzeugmaschine an und stellte
mit Jochen Fill (heute Prokurist) seinen
ersten Mitarbeiter ein. Weitere Maschi-
nen und Mitarbeiter folgten und finf
Jahre spater investierte der Kleinbetrieb
in 5-Achs-Technologie. Die Bauteilean-
fragen wurden komplexer, und die An-
forderungen an Prazision nahmen zu.

Innerbichler fertigt
mit der Micro HD

um mehr als 30
Prozent produktiver
und erreicht dabei
Oberflachen in
Polierqualitat mit Ra-
Werten im niedrigen
Nanometerbereich.

Mikrobearbeitung war zunehmend ge-
fragt und damit kam die nachste In-
vestition. , In meiner Technikerlaufbahn
erinnere ich mich schon seit {iber 30
Jahren an Maschinen von Kern”, erzahlt
der Firmenchef. ,Im Jahr 2016 konnte
ich mir mit der Kern Micro einen lang
ersehnten Traum erfiillen. Mit der Mi-
cro HD - die wir jetzt im Verbund mit
der Micro betreiben - setzte ich diesem
dann in 2020 noch die Krone auf. Wir
leben jetzt Prazision — und Kern macht
das moglich.”

Zuverlassige
Wiederholgenauigkeit

Die Kombination aus konstruktiver Be-
ratung im Hinblick auf die Machbarkeit
von Bauteilen und der hochstprazisen
Umsetzung in Kleinserien ist inzwi-
schen weithin bekannt. Entsprechend
sind bei den Auftrigen meistens zu-
verlassige Wiederholgenauigkeiten von
unter 10 pym gefragt. Aktuell gilt es,
unter anderem gehdrtete Form- >3

" Die Kundenvorgaben
erreichen wir zu 100 Prozent
zuverlassig und mit der Micro HD
um mehr als 30 Prozent schneller,

C-TOP-BESCHICHTUNG
Neue Generation der dropless-Beschichtung

Bemerkenswerte Bestdndigkeit gegen Verschleil
und Oxidation, auch bei sehr hohen Temperaturen

KERN

Verstarkter Kern fiir maximale Steifigkeit

SYMMETRISCHER STIRNANSCHLIFF

Hochwirksam beim Rampen
Perfektes Gleichgewicht

35°-38° ( b

Am Gewerbepark 2/1
5111 Biirmoos

als das frither moglich war.

T +43 6274 93028
office-at@dixi.com

Jochen Fill, Prokurist bei der Innerbichler GmbH

www.dixipolytool.com

www.zerspanungstechnik.com 65
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einsatze fiir Dichtungen in Serien von bis zu 400 Stiick
herzustellen, die unter anderem in Massagesitzen hoch-
wertiger Limousinen zum Einsatz kommen. Hier sind
eine Prazision von 2,0 pm sowie eine polierte Oberfla-
che vorgeschrieben.

Fiir Mikro-Spezialist Jochen Fill stellt dies mit den Kern-
Maschinen iiberhaupt kein Problem dar: ,Die Kunden-
vorgaben erreichen wir zu 100 Prozent zuverlassig und
mit der Micro HD um mehr als 30 Prozent schneller,
als das friiher moglich war.” Dabei ist es nicht nur die
zuverldssige Wiederholgenauigkeit, die den Prokuristen
und seinen Chef begeistert. Auch die durchgangig er-
reichte Oberflichengiite in Polierqualitat mit Ra-Werten
im niedrigen Nanometerbereich hilft dabei, Zeit zu spa-
ren. ,Das schafft zusatzliche Kapazitaten, denn frither
mussten wir immer wieder Mitarbeiter firs Polieren
der Bauteile abstellen. Diese Kollegen konnen sich jetzt
anderen, produktiveren Dingen zuwenden”, ergédnzt
Innerbichler.

Messen eigentlich Uberfliissig

Um maximale Produktivitdt zu gewahrleisten, lauft das
finfachsige Prazisions-Fraszentrum bei Bedarf rund um
die Uhr, zwei Schichten davon komplett mannlos. Mdg-
lich ist dies dank eines modernen Erowa-Werkstiickla-
desystems, das die automatisierte Be- und Entladung
fiir beide Maschinen iibernimmt. Die fertigen Bauteile
entnimmt Jochen Fill dann am nachsten Tag und gibt sie
weiter in die Messabteilung. ,Diese konnten wir eigent-
lich auflésen”, berichtet Innerbichler und ergénzt mit
einem Schmunzeln: ,Denn die Kern HD macht keine
Fehler und ist genauer als unsere Messmaschine. Aber
so lange unsere Kunden das Messprotokoll anfordern,
machen wir das natiirlich. Ein nachgewiesener Aus-
schuss von null Prozent ist ja auch ganz schon.”

Moglich ist diese zuverldssige Prazision aufgrund der
ausgewogenen Grundkonstruktion der Kern-Maschi-
nen, in der ausschlieflich hochwertige Komponen-
ten verbaut werden, die schwingungsentkoppelt oder

" Wir sind ein Teil der Kern-Familie und partizipieren an
allen Innovationen. Es hat in der Vergangenheit schon mehr-
fach Weiterentwicklungen gegeben, die Kern zusammen mit
Werkzeugherstellern auf den Weg gebracht hat und mit denen
wir unsere Produktivitat steigern konnten.

Siegfried Innerbichler, Griinder und Firmenchef der Innerbichler GmbH

Die Program-
mierung geht

laut Innerbichler-
Prokurist Jochen

Fill einfach und
schnell. AuBerdem
haben sich samtliche
Programme von der
Kern Micro direkt auf
die Kern Micro HD
Ubertragen lassen.
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schwingungsgedampft sind
und durch ein ausgekliigeltes
Kiihlmanagement  thermisch
stabil gehalten werden. Bei
der Micro HD sind Kern wei-
tere Entwicklungsspriinge ge-
lungen, die vor allem auf drei
Innovationen basieren: der Mi-
krospalt-Hydrostatik, linearen
Direktantrieben und dem neuen
Temperaturmanagement.

Neuartiges
Temperatur-
management

,Insbesondere die Mikrospalt-
Hydrostatik gibt es nirgendwo
sonst im  Werkzeugmaschi-
nenbau. In Kombination mit
Linearmotoren ist sie extrem
dynamisch und bendtigt etwa
80 Prozent weniger Energie
als herkommliche hydrosta-
tische Systeme”, bringt sich
Peter Schops, Kern-Gebietsver-
kaufsleiter fiir Osterreich, ein.
Gleichzeitig verbessern sich
durch den geringen Spalt Stei-
figkeit und Dampfungseigen-
schaften der Maschine, was fiir
hohe Oberflichengiite und Ge-
nauigkeit am Werkstiick sorgt.

Als weiteres Highlight der
neuen Kern Micro HD nennt
Schops die grofldimensionier-
ten Linearmotoren. Sie bringen
in allen Achsen hohe Beschleu-
nigungen von bis zu 2 g sowie
Eilganggeschwindigkeiten von
60 m/min und ermaglichen da-
bei hohe Regelgenauigkeit. Als
besonders wichtig fir >>

www.zerspanungstechnik.com

Automatisierung.

Weniger Stillstand, mehr Produktivitat - das ermaglicht
die Kombination aus unseren umfangreichen Automations-
I6sungen und den Hermle Bearbeitungszentren. Gerade

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

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

Werkzeugmaschinen

Die durchgéngig erreichte
Oberflachengiite in Polier-
qualitat mit Ra-Werten im
niedrigen Nanometerbereich
hilft dabei, Zeit zu sparen.

& HERMLE
‘ _
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die erfolgreiche Integration der Direktantriebe nennt
Schops das neuartige Temperaturmanagement: , Unse-
re Linearmotore sind aktiv temperiert und in das hyd-
rostatische System integriert, was den Warmeeintrag
minimiert. AuRerdem werden die Kiihlfliissigkeiten der
HD sehr genau geregelt, indem wir einen Volumenstrom
von bis zu 200 V/min durch Maschinenstdnder, Dreh-/
Schwenkachsen, Linearachsen und Spindel schicken.”
Im Ergebnis heiRt das: Die Temperaturschwankungen
im Maschinenraum bleiben bei lediglich +/- 0,05 Kelvin.
,Das ist perfekt fiir die bei uns geforderte hochstprazise
Bearbeitung”, bringt Innerbichler diese Werte ergeb-
nisorientiert auf den Punkt.

Zusatzliches Wachstum

Dabei spielt es keine Rolle, welche Werkstoffe zu frasen
sind, wie der Chef des Tiroler Betriebs feststellt: , Wir
bearbeiten fast ausschlieBlich anspruchsvolle Mate-
rialien wie Titan, Werkzeugstdhle, pulvermetallurgi-
sche Stahle und seit Kurzem auch technische Keramik
wie Siliziumcarbid oder Aluminiumoxide.” Hier sieht
Innerbichler noch einiges an Potenzial. Denn die Vor-
teile dieser Werkstoffe sind vielfdltig. Sie sind extrem
hart, hochsteif, chemie- und warmebestindig sowie
temperaturleitfahig.

Nachteilig ist lediglich die hohe Sprodigkeit von Kera-
mik, was ein paar Anwendungen ausschlieft und die
mechanische Endbearbeitung teuer macht. Eine Losung
fiir letzteres Problem scheint jedoch in Sichtweite, wie
Kern-Spezialist Peter Schops verrat: ,, Unsere Kern-An-
wendungstechniker haben vor Kurzem einen duktilen
Schnittmodus entwickelt. Dadurch flief§t jetzt beim Fra-

sen von Keramik ein Span und bricht nicht mehr. Das

vervielfacht die Abtragraten prozessstabil, wie unsere
umfangreichen Tests beweisen.”

Siegfried Innerbichler freut sich schon sehr auf den
Schnittmodus. Denn er weil}, dass Entwicklungen von
Kern immer schnell zur Verfiigung stehen: ,Es hat in
der Vergangenheit schon mehrfach Weiterentwicklun-
gen gegeben, die Kern zusammen mit Werkzeugher-
stellern auf den Weg gebracht hat und mit denen wir
unsere Produktivitdt steigern konnten. Das war bei-
spielsweise bei einem neuen Werkzeug so, mit dem
sich bleifreies Kupfer sehr gut bearbeiten lasst. Und der
neue Keramik-Schnittmodus wird sicher ebenso perfekt
funktionieren.”

www.kern-microtechnik.com

Anwender

Die Innerbichler GmbH ist ein inhaber-
gefuhrter Hersteller von mikromechanischen
Prazisionsbauteilen, der seinen Kunden auch
mit Beratung zu Machbarkeit, Planung und
Konstruktion zur Seite steht. Zu den primar
belieferten Branchen zahlen der Werkzeugbau,
die Analyse- und Medizintechnik sowie die
Prazisionsoptik und die Automobilindustrie.

Innerbichler Siegfried GmbH

Schoénau 8, A-6252 Breitenbach am Inn
Tel. +43 5338-61159
www.innerbichler.co.at

Innerbichler-

Chef Siegfried
Innerbichler (links)
macht dem Unter-
nehmen von Kern-
Gebietsverkaufs-
leiter Peter Schops
ein besonderes
Kompliment: ,Es
ist unglaublich. Mit
der Kern Micro HD
geht irgendwie
immer noch mehr,
als man denkt.“
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GF Machining Solutions + G F +

Neue Technologien lassen unsere
Maschinen noch fortschrittlicher arbeiten!

Entdecken Sie die neue Generation von
Drahterodiermaschinen und informieren Sie
sich jetzt auf unserer Webseite.
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Robotersystem RS 05-2 mit Flnffach-
Schubladenspeicher - adaptiert an ein
Hermle-Bearbeitungszentrum C 12 U.

GREIFEN, SPANNEN,
BEVORRATEN UND
BEARBEITEN

Das Robotersystem RS 05-2 von Hermle findet seine Einsatzmoglichkeiten in allen Bereichen, welche
voll automatisiert Werkstlcke bis 5 kg produzieren médchten. Gerade in der Feinwerk- und Medizin-
technik spielt das RS 05-2 seine Vorteile wie Kompaktheit und hohe Variabilitat sowohl im Speicher
wie auch im Spannmittel- und Greifereinsatz aus. Ein neu entwickelter Fingerwechsel am Greifer er-
laubt eine flexible Fertigung-auch als Doppelgreifer fUr noch schnellere Werkstlckwechsel einsetzbar.

ie Kombination aus NC-gesteuertem  Standard- und einfach verstellbaren Universalmatrizen

Langhubspanner und dem neuen, auto-  passen sich schnell jeder Werkstiickform an. Auch iiber-

matischen Fingerwechsel erlaubt einen  groRe Werkstiicke konnen ohne Probleme gewechselt

vollautomatischen =~ Werkstiickwechsel.

Im Zusammenspiel mit der individuellen
Teilebevorratung durch stufenlos einstellbare Herm-
le-Universalmatrizen erhoht das Robotersystem RS
05-2 die Produktivitat. Greifer und Spannmittel passen
sich — in einem groBen und aufeinander abgestimmten
Greif- bzw. Spannbereich — vollautomatisch den Werk-
stiickrohlingen an, sodass manuelle Eingriffe nahezu
eliminiert werden.

Wahlbare Speichervarianten

Drei individuell wahlbare Speichervarianten sorgen fiir
eine optimale Teilebereitstellung. Der Einfachspeicher
mit zwei Universalmatrizen ist bereits fiir viele Anwen-
dungsfalle eine starke Losung, die eine flexible und
profitable Automation moglich macht. Der perfekt ange-

dockte Schubladenspeicher bietet groen Stauraum auf
kleiner Flache. Es stehen Speicher mit vier, fiinf oder

Der perfekt angedockte Schubladenspeicher bietet groBen Stauraum auf kleiner
sechs Einzelschubladen zur Verfiigung. Eine Vielzahl an Flache. Es stehen Speicher mit vier, flinf oder sechs Einzelschubladen zur Verfigung.
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und bearbeitet werden. Passgenau integriert, bietet der
Palettenspeicher — je nach Palettentyp — Platz fiir bis zu
67 Kleinpaletten. Neben der hohen Kapazitat erlaubt er
ein ergonomisch ideales, hauptzeitparalleles Riisten.

Variable Maschinenwahl

Das Robotersystem RS 05-2 ist an verschiedene Herm-
le-Bearbeitungszentren adaptierbar: C 12, C 22, C 32,
C 250 oder C 400. Mit einer Aufstellflaiche von lediglich
2,0 m2 bietet das Robotersystem immer freien Zugang
zu den Arbeitsriumen der Maschinen, ganz gleich, ob
das System vorne (C 32, C 250 und C 400) oder seitlich
(C 12 und C 22) adaptiert ist.

RS 05-2 ist komplett in die Hermle-Softwarewelt inte-
griert und dementsprechend einfach tiber den Touch-
screen zu bedienen — und zwar wie eine Einzelmaschi-
ne. Manuelle Eingriffe fallen dabei kaum an.

HACS

Das Hermle Automation-Control-System ist die Steue-
rungssoftware von Hermle. Intuitive Bedienung und
eine klare Struktur helfen Fehler zu vermeiden. Alle
relevanten Daten wie Systemiibersicht, Arbeitspldne,
Ablaufplan und die Werkzeugiibersicht sind im Blick.
Ebenso die Vorausberechnung von Laufzeit und dem

FANUC

Automatisierung in der Drahterosion
aus einem Guss

Werkzeugmaschinen

Die Kombination
aus NC-gesteuertem
Langhubspanner
und dem neuen,
automatischen
Fingerwechsel
erlaubt einen voll-
automatischen
Werkstiickwechsel.

Werkzeugeinsatz. Alle neu gerlsteten Werkstiicke

werden automatisch in den Ablaufplan eingereiht. Die
Prioritdt der Bearbeitung kann jederzeit beeinflusst
werden — und das Ganze per Drag-§-drop bei optimaler
Visualisierung.

www.hermle.de

precisa

CNC-WERKZEUGMASCHINEN

EANLC
e 1

it "

EINFACHE ROBOTERINTEGRATION.

FANUC ROBOCUT QSSR.

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at | www.precisa.at
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. linie mit fUnf bis sechs Maschinen. Die LosgréBen
Ll sind zunachst mit 350.000 Stlick/Jahr definiert.

A Baureihe HF sind Bestandteil einer Fertigungs-

DREISCHICHTIG AM MAXIMUM
DER LEISTUNGSGRENZEN

Den Einsatz der ersten 5-Achs-Bearbeitungszentren der Baureihe HF, mit der 5. Achse im WerkstUck, sah Heller
noch Uberwiegend bei mittleren LosgréBen in der Serienproduktion. Mit der Entwicklung der zweiten Generation
hat sich dieser Einsatzbereich nun deutlich erweitert. Bei der Stéferle GmbH wird auf zwei HF 5500, eingebunden
in jeweils einer Fertigungslinie, und der vierten Generation der vierachsigen Bearbeitungszentren der H-Baureihe
gefertigt. In drei Schichten geht der Zulieferer der Automobilindustrie kontinuierlich an die Grenzbereiche der Be-
arbeitungszentren und ist Uberzeugt, dass es eine Investition in die Zukunft war.

it der Entwicklung alternativer, o
CO,-freier Antriebsformen in der Shortcut a'g»
Automobilindustrie sieht sich das
Unternehmen Stoferle in Laupheim
(D) seit Jahren konfrontiert. Mit der
Einfiilhrung der Elektromobilitat bzw. der Hybrid-Tech-
nologie werden Bauteile komplexer. Aulerdem steigen

Aufgabenstellung: Bearbeitung von GroBbau-
teilen mit Passungen zwischen H6 und H7 bei
Durchmessern zwischen 240 und 320 mm.

Losung: 5-Achs-Bearbeitungszentren HF
5500 der zweiten Generation sowie 4-Achs-
Bearbeitungszentren H 2000 der vierten
Generation von Heller.

die Anforderungen an prazise und zunehmend schra-
ge Flachen sowie an hochwertige Oberflachen. Fir
GroRbauteile mit Passungen zwischen H6 und H7 bei
Durchmessern zwischen 240 und 320 mm fiir Mild-Hy-
brid-Modelle war man deshalb 2019 auf der Suche nach
entsprechenden Bearbeitungszentren.

Nutzen: Hochwertigere Oberflachen;
Span-zu-Span-Zeiten deutlich reduziert.
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Echte Hartetests

Investiert hat man schlieflich in zwei 5-Achs-Bearbei-
tungszentren HF 5500 der zweiten Generation von Heller.
Nun befindet sich das Unternehmen Stoferle allerdings in
einer besonderen Situation. Zunéchst entwickelt Stoferle
selbst Sondermaschinen. Zudem erprobt man als Partner
von Heller-Bearbeitungszentren in Mittel- und Grofserien,
drei-schichtig, sieben Tage die Woche. Fiir Geschaftsfiih-
rer Erich Stoferle sind das echte Hartetests: , Wir fahren
mit den Maschinen, auch mit der HF-Baureihe, immer am
Maximum. Das heift, wir reizen bis auf zehn Prozent die
von Heller vorgegebenen Leistungsgrenzen aus. Ist das
Maximalgewicht eines Frasers mit 16 kg definiert, gehen
wir bis 15,5 kg. Das machen wir schon seit Jahren. Ein Fra-
ser @ 160 mm lauft bei uns beispielsweise mit 15.000 min?.
Das mag bei der Einzelteilfertigung kein Problem sein,
aber bei uns ist das dreischichtig. Ein weiterer Aspekt ist,

dass diese beiden HF 5500 Bestandteil einer Fertigungs-
linie mit fiinf bis sechs Maschinen sind und die Losgrofen
zundchst mit 350.000 Stiick/Jahr definiert sind. Hochste
Zuverlassigkeit und Verfligbarkeit ist bei uns deshalb eine
Grundvoraussetzung.”

Hochwertigere Oberflachen

Die Heller-Gene wie Produktivitat, Genauigkeit und Zu-
verldssigkeit sind demnach auch bei dieser Weiterent-
wicklung praxisnah umgesetzt. Deutliche Vorteile gegen-
iber der ersten Generation sieht man in Laupheim bei
den neuen HSU-Inline-Spindeln. Diese Spindeln zeigen
sich im Spindelschwingverhalten wesentlich steifer und
iiberzeugen mit einem schnellen und kostengiinstigen
Spindelaustausch im Servicefall. Bei den Arbeitsein-
heiten setzt man bei Stoferle auf die Speed Cutting (SC)
Spindeln mit Drehzahlen von 18.000 min? und ein ~ >>

" Die H 2000 war und ist schon immer eine Super-
maschine. Da stimmen die Proportionen einfach. Die
liegt tief, hat wenig Bewegung im Bett, breite
Fihrungen, eine gute Spindel und l1auft im Drei-
Schicht-Betrieb iiber Jahre absolut zuverlassig.

Erich Stoferle, Geschéftsfiihrer der Stoferle GmbH

www.zerspanungstechnik.com

Werkzeugmaschinen

In Laupheim
werden die Be-

arbeitungszentren
in der GroBserie
erprobt: drei-
schichtig, sieben
Tage die Woche.
Dabei geht man
kontinuierlich an
das Maximum der
Leistungsgrenzen
der Maschinen.
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Drehmoment von 103 Nm. Und auch in Sachen Prazision
iiberzeugen die Bearbeitungszentren. In den Paralleli-
taten bewegt man sich bei den Grof3bauteilen innerhalb
von 2/100 mm, bei Oberflichen und Ebenheit bei WT 6.
Diese Toleranzen sind demnach erreichbar. Mehr noch,
im Gegensatz zur ersten Generation sind durch die neu-
en Spindeln deutlich hochwertigere Oberflichen zu er-
zielen. Eine weitere und sehr wichtige Veranderung sieht
Erich Stoferle in der Verkiirzung des Abstandes der Spin-
delvorderkante zur Drehmitte der B-Achse, denn bisher
war in Laupheim fiir die Werkzeuge haufig eine Verlan-
gerung notwendig.

Span-zu-Span-Zeiten

deutlich reduziert

Feldtests fithrt Stoferle auch bei der mittlerweile vierten
Generation der vierachsigen Bearbeitungszentren der
H-Baureihe durch. Seit Februar 2020 wird mit diesen
Maschinen in der Grofserie am Maximum gefertigt. Fiir
Geschiftsfithrerin Katja Stoferle ist das eine logische
Konsequenz aus den bisherigen Erfahrungen: , Wir ver-
fligen tiber mehr als 20 Maschinen dieser Baureihe und

einfach alles.

Interessantes am Rande

o

Bei der zweiten Generation der Baureihe

HF bietet Heller zusatzlich einen klassischen
Gantry-Antrieb in der Tischachse (Z) mit zwei
physikalisch getrennten Achsen in der Steue-
rung und zwei direkten Messsystemen. Dieses
Mehr an Steifigkeit in der Tischachse flr die
Aufnahme hoher Prozesskrafte in Z-Richtung
macht z. B. in Kombination mit den dreh-
momentstarken DC-Arbeitseinheiten Sinn,
wenn das Bearbeitungszentrum noch uni-
verseller eingesetzt werden soll.

haben auf mancher Maschine sicher tiber eine Million
Bauteile ohne groRere Reparaturen gefertigt. Wir hat-
ten beispielsweise eine H 2000, die 15 Jahre mit ein und
denselbem Kugelgewindetrieb gelaufen ist. Bei Getrie-
beteilen mit LosgroRen von 250.000 Stiick/Jahr miissen
die Stabilitdt, die Antriebe und die Spanabfuhr einfach
stimmen. Um es kurz zu machen, das sind unsere besten

" Wir haben auch andere Maschinen
getestet. Ob Konzept, Auslegung oder
Service, irgendwo war immer ein Schwach-
punkt. Jede Maschine von Heller, egal wie alt,
wird bei uns voll gefordert und da stimmt

Katja Stéferle, Geschaftsfihrerin der Stéferle GmbH

In die beiden
Bearbeitungs-
zentren hat man
fur GroBbauteile
mit Passungen
zwischen H6 und
H7 bei Durch-
messern zwischen
240 und 320 mm
far Mild-Hybrid-
Modelle investiert.
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Heller hat bei der
vierten Generation
der H-Baureihe

in der Dynamik
deutlich zugelegt.
An konkreten
Bauteilen konnten
die Span-zu-Span-
Zeiten messbar
reduziert werden.
Deshalb hat man
in zwei H 2000 der
neuen Generation
investiert.

Maschinen.” Unabhingig davon steigen durch die Elekt-

R

romobilitdt nicht nur die Anforderungen bei den Bautei- Anwender

len, sondern auch die LosgroRen. Deshalb sucht Stoferle ) )
Die Stoferle GmbH wurde 1992 gegriindet,

beschaftigt 200 Mitarbeiter und konzent-
riert sich auf maBgeschneiderte, individuelle
Losungen fur die wirtschaftliche und schnelle
Produktion von Mittel- und GroBserien in

der Leichtmetallverarbeitung. Dazu gehort
auch die Entwicklung von Sondermaschinen.
Stoferle ist Partner und Zulieferer der Auto-
mobilindustrie. Um Technologietransfers und
Synergien noch besser zu nutzen, wurde das

kontinuierlich die Sekunde. , Uber die Zuverlissigkeit der
neuen Generation der Baureihe H kann man zwar noch
nicht viel sagen, aber Heller hat bei dieser Generation in
der Dynamik nochmals deutlich zugelegt, denn an kon-
kreten Bauteilen konnten wir die Span-zu-Span-Zeiten
messbar reduzieren. Auch deshalb haben wir wieder in
drei H 2000 investiert”, so die Geschéftsfithrerin weiter.

Fiir diese Reduzierung der Hauptzeiten sei laut René Grei-
sing von der Gebietsvertretung Hans P. Greising GmbH
vor allem das Herz der Maschine, die Spindel verantwort-
lich: ,Heller bietet bei dieser Generation drei Varianten an:
Power (PC), Speed (SC) und neu Dynamic Cutting (DC).

Unternehmen mit der Stoéferle Automotive
GmbH erweitert. In diesem Bereich agiert Sto-
ferle als Systemlieferant.

www.stoeferle-gmbh.com

Dabei kombinieren insbesondere die DC-Einheiten hohe
Drehmomente mit hohen Drehzahlen perfekt.”

ren getestet und stehen dem Markt seit Anfang 2021 als
Auf Herz und Nieren getestet

In der Summe sind also beide neuen Generationen aus

ausgereifte Maschinen zur Verfiigung.

dem Hause Heller im realen Einsatz auf Herz und Nie- www.heller.biz

" Die neue Generation des 5-Achs-
Bearbeitungszentrums HF bietet verbesserte
Arbeitseinheiten sowie den optionalen Einsatz
eines zweiten Antriebs in der Z-Achse. Somit ist
ein noch universeller Einsatz gewahrleistet.

Erich Stolz, Gebietsverkaufsleiter Osterreich und Siidtirol

www.zerspanungstechnik.com 75
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VeiaA 045

E links Die VERSA 945 von Fehlmann bietet Genauigkeit bei hoher Dynamik
fUr die 5-Seiten- und 5-Achs-Bearbeitung.
1
2 rechts Der Arbeitsraum ist mit einem Werkstickdurchmesser von 650 mm
E und gleicher Einbauhéhe von ebenfalls 650 mm definiert. Auch der Schwenk-

bereich und die Verfahrwege wurden dementsprechend gréBer.

76

DIE UBERSICHT BEHALTEN

Portalbauweise, ein noch gréBerer Arbeitsraum mit entsprechenden Verfahrwegen und Kugel-
gewindetriebe, die in Sachen Beschleunigung und Eilgang Linearmotoren sehr nahekommen -
das sind die Highlights des neuen Bearbeitungszentrums VERSA 945 von Fehlmann, in Osterreich
vertreten durch Alfleth Engineering. Erstmals zur Hausausstellung im Oktober 2020 vorgestellt,
wird verbunden mit Prazision und Zuverlassigkeit damit ein noch universellerer Einsatz moglich.

))) 2Illlll

021

NACHLESE

ie ersten Bearbeitungszentren mit Portal-
konzept lieferte Fehlmann bereits 2009 mit
der VERSA 825 serienmaRig aus. 2017 stell-
te das Unternehmen mit der VERSA 645
erstmals den Linearmotor vor. Diese beiden

Bearbeitungszentren sind vom Grundkonzept, dem Portal,
sehr dhnlich und {iberzeugen mittlerweile seit Jahren in
der Praxis. Fehlmann hat deswegen bei der Neuentwick-
lung der VERSA 945 die wichtigsten Merkmale dieser
beiden Bearbeitungszentren vereint. Ziel des neuen Be-
arbeitungszentrums ist, damit einen noch universelleren
Einsatz hinsichtlich der Abmessungen und Verfahrwege
- verbunden mit der von Fehlmann gewohnten Prazision,
Zuverlassigkeit und Maoglichkeiten zur Automatisierung
— anzubieten.

Beidseitiges Schwenken

Nach diesen Richtlinien gestaltete sich auch das Pflichten-
heft fur die neue Maschine. Der Arbeitsraum wurde mit
einem Werkstiickdurchmesser von 650 mm und einer Ein-
bauhohe von 650 mm bei max. Werkstiickhche von 460
mm definiert. Der Schwenkbereich und die Verfahrwege
mussten dementsprechend grofer werden. Das Ergebnis
ist ein Y-Hub von 800 mm und in Z von 500 mm, um Werk-
stliicke ideal bearbeiten zu konnen. Der Schwenkbereich
bzw. das beidseitige Schwenken war den Verantwort-
lichen bei der Entwicklung der VERSA 945 wichtig und
deshalb auch Bestandteil des Pflichtenhefts, denn durch
das beidseitige Schwenken finden weniger Ausgleichsbe-
wegungen statt. Das fithrt vor allem bei Simultanteilen zu
prazisen Oberflaichen sowie messbarem Zeitgewinn.
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Einen besonderen Stellwert bei der Neuentwicklung hatte
aber auch das Gesamtlayout, denn ca. 70 Prozent der Ma-
schinen von Fehlmann sind automatisiert im Einsatz. Davon
wird die Halfte automatisiert ab Werk ausgeliefert. Mit der
VERSA 825 wird man diesen Anforderungen seit Jahren ge-
recht. Eine Seite ist dabei komplett fiir die Automatisierung
vorgesehen. Die VERSA 945 ist ahnlich wie die VERSA 645
von vorn zuganglich, die rechte Seite fiir die Automation.
Die Offnung zur Automation wurde von Fehlmann hier sehr
groRziigig ausgelegt, denn Handling-Gerite, Roboter oder
auch Knickarmlosungen arbeiten teilweise mit sehr groRen
Teleskopachsen. Zusatzlich kann an dieser Seite ein Zugang
zum Arbeitsraum genutzt werden. >>

Highlights 0

Werkstlcke 5-achsig bis @ 650 mm bearbeiten.
Hervorragende Zuganglichkeit und Einsicht

in den Arbeitsraum.

Werkzeugwechsler mit 48 (80) Werkzeugen.
Regalmagazin mit 112 bis 400 Platzen.

e Hohe Steifigkeit bei minimalem Warmegang
Hohe dynamische Genauigkeit.

Der mit Torquemotoren angetriebene Rund-Schwenk- Standardisierte oder kundenspezifische
tisch ist 1angs in der X-Achse integriert und fur das schnelle Automation mit Roboter méglich.
5-Achs-Simultan- wie auch zum hochprazisen 5-Achs-
Frasen mit Positionierung ausgelegt.

CITIZEN

MIYANO BNE-65MYY
— UOLVERN
RN,
|T 2 REVOLVE
M UND 3 X-

Capro Werkzeugmaschinenhandel Steinbriickl 18, A-7531 Kemeten A
und Service GmbH Tel. 0043 3352 20124, www.capro.cc
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Gewichtsoptimiert
und mit hoher Steifigkeit

Das Maschinenkonzept der VERSA 945 beruht wie be-
reits erwahnt auf der Portalbauweise. Die Basis ist aus
Grauguss. ,Fir eine hochprazise Maschine einfach der
bessere Werkstoff”, betont Urs Schmid, Leiter Entwick-
lung/CTO und Mitglied der Geschaftsleitung. Die Y- und
Z-Achse sind wie bisher wegen der hohen Steifigkeit
in den Werkzeugachsen, die X-Achse mit dem Rund-
Schwenktisch (Schwenkbriicke mit Gegenlager) auf der
gesamten Bettlange abgestiitzt. Der Rund-Schwenk-
tisch verfligt, wie alle VERSA-Modelle, iiber einen Di-
rektantrieb. Auf dem Maschinenbett mit 3-Punkt-Auf-
lage gleitet der X-Schlitten mit einem zusatzlichen
Fiihrungswagen. Dadurch erreicht man ein besseres
Schwingungsverhalten und mehr Steifigkeit mit dem
Rund-Schwenktisch, denn der Antrieb ist unten gela-
gert, gefrast wird oben.

Die gesamte Maschinenstruktur wurde mit der Finite-
Elemente-Methode (FEM) berechnet, um die Steifigkeit
und das Schwingungsverhalten zu optimieren. ,Das Er-
gebnis ist, dass alle bewegten Teile gewichtsoptimiert
aus hochfestem Sphéroguss hergestellt sind und so eine
hohe Steifigkeit, dynamische Genauigkeit sowie einen
minimalen und beherrschbaren Warmegang aufwei-
sen”, so Schmid weiter. Nach Untersuchungen hat man
bei Fehlmann zudem festgestellt, dass der Spharoguss
GGG 50 und GGG 60 bei gleichbleibendem Gewicht die
Steifigkeit erhoht.

Dynamik mit Linearmotoren
vergleichbar

Zu den wesentlichen Anderungen nach umfangreichen
Konzeptstudien zdhlen bei der VERSA 945 aber auch
die Antriebstechnik und Bedienung. Hinsichtlich des
Antriebs war allerdings relativ schnell klar, dass man auf
den Kugelgewindetrieb (KGT) setzen wird. Urs Schmid
sieht das als eine logische Konsequenz: ,Je groer und
schwerer die Achsen werden, die man bewegt, desto
weniger effizient ist der Linearmotor. Bei der VERSA
645 haben wir den Linearmotor in der X-Achse mit
einer Magnetanzugskraft von 2,5 t. Bei dem Motor fir
die VERSA 945 waren 4,0 t notwendig geworden. Diese
Kraft muss man aufnehmen konnen, die Fiihrungen ent-
sprechend dimensionieren und den Schlitten hochsteif
konstruieren. Deshalb haben wir uns fiir hochprazise,
geschliffene KGTs und Doppelmutter fiir die Kurzhu-
banwendung entschieden. Dies hat den Vorteil, dass
das Antriebskonzept iiber die Kurzhubanwendung z. B.
auch das Trochiodalfrdsen ermoglicht. Abgesehen da-
von, mit einer auBergewohnlich guten Beschleunigung
und 50 m/min Eilgang in allen Achsen ergeben sich
kaum Einbufen gegeniiber dem Linearmotor.”

Im Gegensatz dazu erreicht man damit aber auch eine
hohere Vorschubkraft. ,Und die Préazision kommt oh-

nehin aus den GlasmaRstdben”, ergdanzt Schmid. Die
maximale Palettengrof3e, die automatisierbar ist, bezif-
fert Fehlmann mit 400 mm. Neu sind allerdings sechs
pneumatische Drehdurchfithrungen, da immer wieder
die Anforderungen nach Spannsystem auf Spannsystem
kamen. Optional kann man die VERSA 945 nun auch
mit drei hydraulischen und einer pneumatischen Lei-
tung ordern. Die Steuerung der Maschine ist nach wie
vor eine Heidenhain TNC 640. Diese ist jetzt hinter dem
24"-Widescreen (extended workspace) integriert.

Direkter Dialog mit der Steuerung

Beim Werkzeugwechsel setzt Fehlmann mit der VERSA
945 weiter auf schnelle Doppelgreifer. In der Standard-
ausfithrung bietet das Kettenmagazin 48 Plétze, optio-
nal 80. Wahlweise kann auch auf das Regalmagazin, mit
einem Werkzeugspeicher von skalierbar 112 bis zu 400
Platzen, zurlickgegriffen werden. Wichtig in diesem Zu-
sammenhang ist, dass fiir das Werkzeugmagazin die
entsprechenden Daten im Fehlmann-Toolmanagement
und der Heidenhain-Steuerung hinterlegt sind. Durch

i

Optionen

e Hochdruckkuhlmittelanlage mit Zufuhr
durch die Spindel und Spaneférderer.

e Verschiedene Werkzeug- und WerkstUck-
messsysteme (Tastsysteme, Laser etc.).

® |ntegrierte Minimalmengenschmierung
fur die HSC-Bearbeitung.

¢ |ntegrierte Nullpunktspannsysteme und
Automationslésungen.

Hervorragende
Zuganglichkeit und
optimale Einsicht

in den Arbeitsraum,
mit und ohne Auto-
mation.
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Regalmagazin

ein Schwenken der Steuerung ist auBerdem eine opti-
male Sicht auf die Beladestation gewdahrleistet.

Zusammenfassend scheint Fehlmann mit der VERSA
945 wieder ein Maschinenkonzept entwickelt zu haben,
dass den Marktanforderungen mehr als gerecht wird.
Trotz widrigster Umstdnde wie Covid-Pandemie, Liefer-
problem mit dem Guss etc. hat man sich beim Bau des
Prototypen innerhalb des gesetzten Zeitplanes bewegt.

Das neue ,Flaggschiff” wurde erstmals auf der Haus-
ausstellung im Oktober 2020 und nun auch auf der EMO
in Mailand den zahlreichen Fachbesuchern vorgestellt.
,Das groRe Interesse an unserem neuen VERSA 945
bestatigt den eingeschlagenen Weg. Hohe Prazision in
Kombination mit maximaler Flexibilitat”, freut sich Urs
Schmid abschlieRend.

www.fehimann.com « www.alfleth.at

Werkzeugmaschinen

Die standardisierte oder
auch kundenspezifische
Automation mit Roboter ist
jederzeit nachrustbar, da die
rechte Maschinenseite voll-
standig frei bleibt. Links mit

far bis zu 400

Werkzeuge skalierbar.

boehlerit

N

Stahldrehgeneration

HOHE PERFORMANCE,
HOCHSTE WIRTSCHAFTLICHKEIT

B Bis zu 30 % mehr Standzeit durch
KUhlung direkt an der Schneide
B Ausgezeichnete Performance und

Bearbeitungssicherheit wahrend des
gesamten Drehprozesses

m BCP10T und BCP20T: Besonders fur
den kontinuierlichen Schnitt geeignet

m BCP15T und BCP25T: Besonders flir
universelle Drehanwendungen geeignet

m Neu entwickelter

Spanbrecher zur optimalen
Vibrationsunterdriickung sowie hervorragen-

dem Spanfluss- und -bruch

www.boehlerit.com




Werkzeugmaschinen

Die Mikron MILLP 800 U S ist
hervorragend fir die Auto-
matisierung geeignet.

HOHE PRODUKTIVITAT.
UND PRAZISION IM FRASEN

Auf der EMO stellte GF Machining Solutions zwei neue Fraslosungen vor, um den steigenden Anforderungen nach
Flexibilitat und robuster Leistung gerecht zu werden. Fur die 5-Achs-Bearbeitung mit optimaler Werkstuckrund-
heit, hoher Oberflachenqualitat und Zeitspanvolumen demonstrierte die kompakte Mikron MILL P 800 U S Skalier-
barkeit mit verbessertem Beladezugang. Fur prazise Produktivitat beim 3-Achs-Vertikalfrasen ist die Mikron MILL
P 900 - jetzt mit der Heidenhain TNC 640 verflgbar - speziell auf den Werkzeug- und Formenbau ausgerichtet.

ie Mikron MILL P 800 U S ermdglicht es

Werkstétten, Komponenten vollstandig auf

))) ILANO einer einzigen Maschine zu bearbeiten
2021 . . .

NACHLESE und tbertragungsbedingte Teilefehler so-

wie gestapelte Toleranzen zu eliminieren,
um die Qualitdt der Fertigteile zu verbessern. ,Diese
skalierbare Losung ist perfekt fiir die Automatisierung

80

geeignet, mit einem geringeren Platzbedarf im Vergleich
zur Mikron MILL P 800 U. Dies macht sie zur idealen
Maschine beim Einsatz von zwei oder mehr Maschinen”,
erklart Robert Manigatterer, Sales Manager Osterreich
bei GF Machining Solutions. Die Mikron MILL P 800 U S
hat eine maximale Belastbarkeit von 1.000 kg und eignet
sich fiir schweres Schruppen bis hin zum Feinschlichten.

" Die Mikron MILL P 800 U S ist perfekt fur die Auto-
matisierung geeignet, mit einem geringeren Platzbedarf im
Vergleich zur Mikron MILL P 800 U. Dies macht sie zur idealen
Maschine beim Einsatz von zwei oder mehr Maschinen.

Robert Manigatterer, Sales Manager Osterreich bei GF Machining Solutions
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Spannkopf

Beladezugang an der Riickseite

Ein neu gestaltetes Gehduse mit einem einfachen und
direkten Beladezugang an der Riickseite bietet zusatz-
liche, roboterfahige Automatisierungsoptionen vor der
Maschine, die der Luftfahrt-, Automobil- und allgemei-
nen Industrieproduktion neue Moglichkeiten bieten,
ihre Produktion mit weniger Bodenfldche zu erweitern.
Die Mikron MILL P 800 U S kombiniert aggressiven
Materialabtrag, hochdynamische Zerspanleistung, in-
tegriertes Auftrags- und Werkzeugmanagement sowie
Highspeed-Spindeldesign mit Hightech-Prozesssicher-
heit fiir eine risikofreie Bearbeitung.

Die Portalbauweise aller MILL P 800 U-Maschinen
bietet robuste Stabilitat fiir die Bearbeitung zaher Ma-
terialien wie Titanlegierungen iiber lange Fraszeiten.
Heidenhain TNC 640- und Siemens 840D-Steuerungen
sorgen fiir Prozesssicherheit, lange Werkzeugstandzei-
ten und Gesamtproduktionseffizienz. Intelligent Spindle
Monitoring (ISM) zeigt Spindelschwingungen in den
X-, Y- und Z-Achsen an. , Dieses vollstandige Bild der
Spindelbewegung hilft, Werkzeugkosten zu senken, die
Lebensdauer der Maschine zu verlangern, die Teilequa-
litdt zu erhoéhen und die Produktivitat zu verbessern”,
verdeutlicht Manigatterer.

Stirnmitnehmer/
Morsekegel

Spanndorn- Backenmodul

Adaption

v
&b

SYSTEM

Spannfutter Spannstock

Magnetmodul

Flexibilitdt in der Werkstatt

Alle Maschinen der MILL P 800 U-Reihe sind rConnect-
bereit. Diese zentrale Kommunikationsplattform ermog-
licht es Herstellern, ihre Produktivitit und Kontrolle
iber die Produktion zu erhohen. Live Remote Assistan-
ce (LRA), Prozessverbesserungsmodule, vorausschau-
ende Wartung und Maschineniiberwachung verbessern
die Maschinenverfiigbarkeit und erhohen die Flexibili-
tat in der Werkstatt. LRA ermoglicht vom Kunden auto-
risierte Fernunterstiitzung tber die Echtzeitverbindung
von Maschinen mit GF Machining Solutions. Mit ~ >>

dank Adaptionen ohne Ausrichten

B Spannfutter bleibt auf der Maschine

5 50

Werkzeugmaschinen

Die Mikron MILL P
800 U S ermdglicht
es Werkstatten,
Komponenten voll-
stindig auf einer
einzigen Maschine
zu bearbeiten

und Ubertragungs-
bedingte Teilefehler
sowie gestapelte
Toleranzen zu
eliminieren, um die
Qualitat der Fertig-
teile zu verbessern.

Das HAINBUCH SYSTEM
|Ost jeden Anwendungsfall

M 1.000 verschiedene Werkstlicke spannen
B schnell umristbar auf Innen- und Backenspannung

£) Austria

HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

HAINBUCH in Austria GmbH
info@hainbuch.at - Telefon +43 7252 220250



Werkzeugmaschinen

I Die Heidenhain-
Steuerung TNC
640 ist jetzt auf der
Mikron MILL P 900
verfugbar.

82

LRA kann entweder der Hersteller, der das System ver-
wendet, oder ein Techniker von GF Machining Solutions
Ferndiagnosen und Inspektionen durchfiihren.

Die Mikron MILL P 800 U S wird den Kunden im Rah-
men eines komplett neu konzipierten Servicepakets
angeboten. ,Kunden konnen eine vollstaindige Unter-
stlitzung von einem Lieferanten flir die gesamte Zelle
einschlief8lich der Automatisierung erwarten. Dariiber
hinaus erhalten sie schnellen Zugriff auf Experten,
Fernunterstiitzung mit den neuesten digitalen Techno-
logien und fortschrittliche Diagnosen an der Spindel
sowie den Bewegungen des Roboters”, erldutert Mani-
gatterer. Weitere Vorteile fiir Kunden sind der weltweite
Spindeltauschservice innerhalb von 24 Stunden sowie
Originalteile und Upgrade auf die neueste Software.

Mikron MILL P 900
jetzt auch mit TNC 640

Die neue Heidenhain TNC-Steuerung 640 auf der Mi-
kron MILL P 900 entspricht dem Wunsch der Kunden
nach mehr Flexibilitdt. Die intuitive, benutzerfreundliche
Oberflache der Steuerung bietet eine Vielzahl von Funk-
tionen, die fiir eine hohe Zuverlassigkeit ausgelegt sind.
Thr Touchscreen ermoglicht dem Bediener eine schnelle
und einfache Navigation durch die Steuerung, wodurch
der Bediener letztendlich fiir andere wertschopfende
Aufgaben frei wird. Mehrere Module zur Maschinenopti-
mierung und intelligente Maschinenfunktionen erhéhen
die Produktivitat und reduzieren den Energieverbrauch.
Die robuste MILL P 900 verfiigt {iber eine Polymerbeton-

Maschinenbasis, die eine dynamische Steifigkeit bietet
— mit Thermomanagement, Konturgenauigkeit und pra-
ziser Positionierung, um hervorragendes Oberflichen-
schlichten zu erzielen. Ein symmetrisches Portaldesign
und ein effektives Spanemanagement erhohen die Be-
triebseffizienz. Um die Zykluszeiten zu verkiirzen, ist die
Maschine mit einer leistungsstarken Step-Tec-Spindel
mit 20.000 U/min und 120 Nm Drehmoment ausgestat-
tet. Die Spindel verfiigt tiber ein fortschrittliches V3D-
Schwingungstiberwachungssystem mit drei Schwin-
gungssensoren, die die Spindelleistung vollstindig und
genau visualisieren. Eine verfiigbare Spindel mit 36.000
U/min liefert die axiale Stabilitdit, um hervorragendes
Oberflachenschlichten zu erzielen.

Werkzeugmagazin und Optionen

Die MILL P 900 umfasst ein Werkzeugmagazin mit 30
Platzen und einen automatischen Werkzeugwechsler,
optional mit 60 Platzen. Die Werkzeugwechsler liefern
Werkzeugwechsel in 4,2 Sekunden mit einer 7,4 Sekun-
den langen Span-zu-Span-Zeit. Der einfache Zugang
iber eine Seitentiir ermoglicht dem Bediener einen
einfachen Werkzeugwechsel. Verfiigbare, integrierte,
automatisierte Paletten handhaben maximale Nutzlasten
von 200 kg. Optionen zur Spankontrolle, Lights-Out-Pro-
duktionsfunktionen und die rConnect-Prozessiiberwa-
chungstechnologie von GF Machining Solutions tragen
zur Optimierung der Gesamtmaschinenauslastung und
-leistung der MILL P 900 bei.

www.gfms.com/at
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Werkzeugmaschinen

Mit dem roboLoad stellt
Studer ein neuartiges
Ladesystem fur CNC-

EINFACHE BEDIENUNG,
GERINGER BAURAUM

» ZI'&“!'E

NACHLESE

Radien-Innenrundschleif-
maschinen vor. Im Bild:
Studer Radien-Innen-
rundschleifmaschine S131
Radius mit Ladesystem.

Ladesysteme fur CNC-Radien-Innenrundschleifmaschinen - das war bisher nicht so einfach. Die besonderen bau-
lichen Merkmale dieser Maschinen wie ein hoher Werkstuckspindelstock und die damit einhergehenden geo-
metrischen Restriktionen machen die Entwicklung einer Roboterlésung zu einer groen Herausforderung. Mit
dem roboload hat Studer, in Osterreich vertreten durch Metzler, nun ein System entwickelt, das nicht nur die
baulichen Anforderungen erfullt, sondern auch einen vergleichsweise geringen Platzbedarf fordert.

ei den Radien-Innenrundschleifmaschinen

Studer S121, S131 und S141, die unter ande-

rem bei der Matrizenproduktion etwa fiir die

Verpackungsindustrie zum Einsatz kommen,

verfiigt die automatische B-Achse iiber einen
Schwenkbereich von -60° bis +91°. ,,Deshalb muss die Au-
tomation raus aus der Maschine, um dieser die Freiheit zum
Schwenken zu lassen”, erklart Daniel Schafroth, Bereichs-
leiter Systeme bei Studer.

Deshalb hat Studer mit dem roboLoad nun einen exter-
nen Lader entwickelt, der mit 1,50 Meter Breite nur halb
so schmal ist wie die Maschinen selbst. , Das ist nicht un-
wesentlich”, betont Schafroth, ,denn in modernen Produk-
tionshallen wird der Platz effizient ausgenutzt.” Auf diesem
vergleichsweise geringen Raum bietet der roboLoad auf
sechs Ablagen mit einer GrofRe von jeweils 1.080 x 320 Mil-
limetern viel Platz fiir Werkstiicke.

Hoher Bedienkomfort

Beladen werden die Ablagen per Hand. ,Es geht hier nicht
um eine GroRserienfertigung, sondern etwa um eine mann-
lose Produktion in der Nachtschicht oder darum, Pausen in
anderen Produktionsprozessen sinnvoll zu nutzen”, unter-
streicht Schafroth. Fiir die Werkstiicke konnen beliebige
Schleifprogramme aufgerufen werden. Der Studer roboLo-
ad arbeitet diese ab, legt jedes Werkstiick nach der Bearbei-
tung wieder am exakt gleichen Platz ab.

Das entscheidende Kriterium bei der Entwicklung des
Studer roboLoad war die Einfachheit der Bedienung. Der
Einrichtassistent, den der Automationsspezialist Wenger
entwickelt hat, setzt keine Programmierkenntnisse beim
Einrichter oder Maschinenbediener voraus. ,,Grafisch un-
terstiitzt werden die Schritte auf dem 19" groRen, intuitiv
zu bedienenden Display dargestellt”, erklart Geschéftsfiih-
rer Michael Wenger. , Bereits seit 25 Jahren verbindet uns
eine erfolgreiche Entwicklungspartnerschaft mit Wenger”,
unterstreicht Schafroth. Die Anforderung an den Partner
war diesmal: Innerhalb von 15 Minuten soll ein Bediener
ein neues Werkstiick einrichten konnen, inklusive des Um-
riistens des Greifers. ,,Und das ist uns gelungen”, freut sich
Wenger.

www.studer.comewww.metzler.at

Be- und Entlade-
situation Studer
robolLoad: Fur

den Nutzer ist der
Studer robolLoad
ohne Programmier-
kenntnisse zu
bedienen, er er-
moglicht eine groBe
Flexibilitat in der
Fertigung und ein
hohes Maf an Be-
dienkomfort.
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Powerpakete fur die hochdynamische 5-Achsen
Prazisionsteilefertigung

VERSA 45

VERSA® 645 /inear VERSA® 945

Mit Zusatzoption «Schleifpakety, vielseitig und Hochste Prazision, Qualitat und Produktivitat

wirtschaftlich - eine Maschine fiir zwei Verfahren bei bester thermischer Stabilitat
Zeitersparnis durch Frésen und Schleifen Komplexe Bauteile bis @ 650 mm hoch wirtschaftlich bearbeiten
ohne Umspannen Schnelles 5-Achs-Simultan- wie auch hochprézises 5-Achs-
Effizienzsteigerung durch hohe Prozesssicherheit Frésen mit Positionierung
Freie Wahl der Bearbeitungsstrategie/-technologie Beste dynamische Genauigkeit durch gewichtsoptimierte
Einfache Programmierung von Pendelhub- und bewegliche Teile aus hochfestem Sphéroguss
Abrichtoperationen mittels vorkonfigurierten Zyklen Modulare Ausbau- und Automationsmdglichkeiten —

jederzeit nachriistbar
Die Maschine in Vertretung in Osterreich:

Aktion erleben.
‘A d/»

Dietmar Hagspiel Andreas Seydl Markus Schedlmayer
(AT-West) (AT-Mitte) (AT-Ost)

'/ ALFLETH Engineering GmbH
" ENGINEERING. "/ Am Moos 4 - 4580 Windischgarsten / Austria
Tel. +43 676 847 004 100

Your Precision Advantage.® mail@alfleth.at - www.alfleth.com/at

Fehlmann AG Maschinenfabrik

Birren 1 —5703 Seon / Switzerland
Tel. +4162 769 11 11
mail@fehlmann.com — www.fehimann.com




Werkzeugmaschinen

FIT FUR DIE

2021

DIGITALE ZUKUNFT

Die industrielle Produktion der Zukunft ist vernetzt. Maschinenkonnektivitat lautet das Zauberwort.
United Grinding C.O.R.E. (Customer Oriented REvolution) erfullt Voraussetzungen, um diese Vernetzung
nutzen zu kénnen. Die von den Spezialisten der Unternehmensgruppe entwickelte und auf der EMO 2021
in Mailand vorgestellte neue Hard- und Softwarearchitektur eréffnet Moglichkeiten zur Vernetzung, zur
Steuerung und zum Monitoring des Produktionsprozesses und damit auch zur Prozessoptimierung. Und
mehr noch: C.O.R.E. holt die User Experience der Bediener in die Welt der Smartphone-Generation.

Is vor einigen Jahren die offentliche Dis-
kussion um die vierte industrielle Revo-
lution, Industrie 4.0, zunehmend lauter
wurde, fasste die United Grinding Group
den Entschluss, gemeinsam als Gruppe
verstarkt in die digitale Zukunft zu investieren — nicht

nur in die Zukunft der Gruppe, sondern vor allem in die

Die intuitive Bedienung wie auf
einem Smartphone erleichtert die
Arbeit der Maschinenbediener.

86

Zukunft der Kunden. Die Entwicklung von C.O.R.E. hat-
te begonnen. Ziel und Kern dieser Entwicklung war es,
die zunehmende Konnektivitdt, also den Datenaustausch
zwischen Menschen, Maschinen und dem Produktions-
umfeld, zu gewahrleisten und die Basis fir den Betrieb
moderner IoT-Anwendungen zu schaffen. Auerdem soll-
te eine intuitive Bedienung ermoglicht werden, die sowohl
Einrichtern als auch Maschinenbedienern und Instand-
haltern die Arbeit erleichtert. Mit C.0.R.E. ist diese Vision
Wirklichkeit geworden.

Intuitive Bedienung

Es erinnert an ein gigantisches Smartphone: Am 24 Zoll
grofen Full-HD-Multitouch-Display sind die Next-Genera-
tion-Werkzeugmaschinen zu erkennen, die mit der neuen
C.0.R.E.-Technologie ausgestattet sind. Damit wird nicht
nur eine Navigation wie am Smartphone iiber ,touch” und
,swipe” moglich. Kunden konnen die Benutzeroberfliche
auch nach ihren individuellen Anforderungen konfigurie-
ren und die wichtigsten Funktionen und Bedienanzeigen
nach personlichen Vorlieben sortieren — dhnlich wie die
App-Ubersicht auf einem Smartphone-Startbildschirm.

Dank des neuen Zugangssystems, das iiber einen perso-
nalisierten RFID-Chip funktioniert, wird das individuelle
Benutzerprofil automatisch geladen. Das An- und Ab-
melden an der Maschine wird dadurch nicht nur einfa-
cher, sondern auch deutlich sicherer. Ein weiterer Vorteil:
Durch das fiir alle Nutzer hinterlegte Rollenprofil ist es

C.O.R.E. im Uberblick: O

Kernsystem:

e Maschinenbetriebssystem

e Leistungsfahiger Industrie-PC

e Ethernet-Konnektivitat

e Diverse Schnittstellen und Protokolle
e Datensicherheit

Human Machine Interface:

e Modernes 24“-Multitouch-Display

® Nutzerspezifisch konfigurierbare Oberflache
e Einheitliche, intuitive Bedienung
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moglich, nur die fiir sie relevanten Informationen anzu-
zeigen. Das reduziert die Komplexitat und damit auch die
Fehleranfalligkeit. Beim Stichwort Komplexitatsreduktion
ist auBerdem auffallig, dass bei dem neuen C.0.R.E. Panel
weitestgehend auf Tasten verzichtet wurde. Markant ist
dabei der Feedrate-Override-Drehschalter, mit dem sich
durch einfaches Drehen die Vorschubgeschwindigkeit
der Achsen regulieren lasst. Der einheitliche Einsatz der
C.O.R.E. Panel bei allen Marken vereinfacht iiberdies die
Maschinenbedienung und erleichtert die Einarbeitung.

Mehr als nur ein innovatives
Bedienpanel

Das neue Bedienpanel ist freilich nur das &ufere Erken-
nungsmerkmal aller mit der neuen C.O.R.E.-Technologie
ausgestatteten Maschinen. ,Auch hinter der Maschinenver-
kleidung gab es innovative Entwicklungen”, betont Christoph
Pliiss, CTO der United Grinding Group. Das durchgangige
Betriebssystem C.O.R.E. OS ist auf einem leistungsfahigen
Industrie-PC installiert, dem C.O.R.E. IPC. Dieser fungiert als
IoT-Gateway und beheimatet alle Softwareapplikationen. Das
Betriebssystem ist zudem kompatibel mit allen bei United
Grinding eingesetzten CNC-Steuerungen.

Weiterhin eroffnet es eine Fiille von Moglichkeiten zur
Konnektivitat. Vernetzt werden kénnen nicht nur alle Ma-
schinen mit C.0.R.E.-Technologie der United Grinding
Group, sondern iiber implementierte Schnittstellen wie
umati auch Drittsysteme. Dies erschlieRt den direkten Zu-
gang zu den Angeboten von United Grinding Digital Solu-
tions™ an der Maschine — vom Remote Service {iber den
Service Monitor bis zum Production Monitor. So kann bei-
spielsweise Unterstlitzung durch das Customer Care Team
der Gruppe direkt am C.0.R.E. Panel angefordert werden.
Uber Chatfunktionen ist eine schnelle und einfache Unter-
stitzung gewahrleistet und die integrierte Frontkamera
ermoglicht sogar Videocalls.

Oberster MaBstab: User Experience

In dem iiber mehrere Jahre dauernden Entwicklungspro-
zess von C.0.R.E. haben die Software- und Prozessexper-
ten aller Marken der United Grinding Group ihre Kompe-
tenzen vereint und gemeinsam die Software-Architektur
entworfen. ,Die User Experience, also das unmittelbare
Erlebnis der Nutzer, war dabei stets unser oberster Mal3-
stab”, erklart Pliiss. Nicht umsonst steht die Abkiirzung
C.0.R.E. fiir den Begriff Customer Oriented REvolution.

digitale Zukunft.

www.zerspanungstechnik.com

01:17:53

,Im Bereich der Betriebssysteme und Software-Architek-
turen von Werkzeugmaschinen ist C.0.R.E. ein Quanten-
sprung. Damit sind unsere Maschinen fit fiir die digitale
Zukunft”, betont Stephan Nell, CEO der United Grinding
Group. Dabei stellt die auf der EMO 2021 in Mailand erst-
mals vorgestellte C.O0.R.E.-Technologie noch nicht das
Ende der Entwicklung dar. ,Das ist eine Basis, auf der
wir aufsetzen werden”, erlautert Pliiss. ,,Die Entwicklung
geht kontinuierlich weiter. Dank der flexiblen, modularen
Struktur der Software-Architektur werden wir fortlaufend
neue Features und Applikationen erganzen. Die geball-
te Software-Entwicklungskraft unserer Gruppe werden
wir dabei zum Nutzen unserer Kunden einsetzen.” Ziel
sei es, die Kunden regelmaRig mit neuen C.O.R.E. Soft-
ware-Releases zu begeistern und die digitale Zukunft auf
diese Weise aktiv mitzugestalten. Auf diese Weise bleibt
die Gruppe ihrem obersten Ziel treu, ihre Kunden noch
erfolgreicher zu machen.

www.grinding.ch

" Im Bereich der Betriebssysteme und
Software-Architekturen von Werkzeug-
maschinen ist C.0.R.E. ein Quantensprung.
Damit sind unsere Maschinen fit fur die

Stephan Nell, CEO der United Grinding Group

Werkzeugmaschinen

Beim neuen C.O.R.E.
Panel wurde
weitestgehend auf
Tasten verzichtet.
Markant ist der
Feedrate-Override
Drehschalter,mit
dem sich durch
einfaches Drehen
die Vorschub-
geschwindigkeit der
Achsen regulieren
|asst.
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Am Standort in Abtenau dringt GMT Wintersteller mit der
Fahrstiandermaschine ECOMILL Plus von Emco Mecof in
neue Bearbeitungsdimensionen vor (Anm.: Lesen Sie dazu die
Reportage in unserer kommenden Ausgabe Ende November).

FRASEN IM GROSSEN STIL

GroBteilebearbeitungist heute mehrdenn je gefragt. Mit dem steigenden Energiebedarf,immer gréoBer werdenden
Maschinen und Transportmittel, etc. werden die zu zerspanenden Komponenten stetig gréBer und komplexer.
Seit rund 15 Jahren bietet auch Emco Frasen im grof3en Stil an. Bei einem Besuch im Produktionswerk in Belforte
Monferrato (Italien) konnten wir uns von der hohen Qualitat des Maschinenbaus von Emco Mecof ein Bild machen.

Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik
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er Salzburger Maschinenbauer Emco zahlt
zu den fithrenden Werkzeugmaschinen-
herstellern in Europa. Weltweit beschéftigt
man rund 800 Mitarbeiter an insgesamt
sechs Produktionsstandorten in Osterreich,
Deutschland und Italien. Die Erfolgsgeschichte des 1947
in Osterreich gegriindeten Unternehmens begann mit der
Produktion konventioneller Drehmaschinen. Seit Ende

[

2011 ist man Teil der Kuhn Holding GmbH. Der zentrale
Erfolgsfaktor des international agierenden Unternehmens
in Familienbesitz ist die Kompetenz und Erfahrung aus
mehr als 70 Jahren Werkzeugmaschinenbau. ,,Unser Ziel
ist es, stets effiziente und intelligente Maschinen zu entwi-
ckeln und zu bauen, damit sie den Produktionsanforderun-
gen der Kunden moglichst zu 100 Prozent entsprechen”,
fasst Dr.-Ing. Stefan Hansch, CEO Emco Group, zusammen.

" Emco Mecof bietet ein umfangreiches Produktportfolio fiir
die Bearbeitung groRer, komplexer Bauteile. Die Kombination
aus massiver Struktur und hochster Dynamik ermoglicht eine
flexible Nutzung in vielen Anwendungsbereichen — von Luft-
und Raumfahrt bis hin zum allgemeinen Maschinenbau.

Dr.-Ing. Stefan Hansch, CEO Emco Group
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Emco Mecof bietet unterschiedliche Fraskopfe
mit Leistungen zwischen 30 und 60 kW sowie
Drehmomenten zwischen 330 und 1.200 Nm an.

Mecof als Entwicklungspartner

Ebenfalls im Jahr 1947 entstand nordlich von Genua das
Unternehmen Mecof. Die Abkiirzung steht fiir Officine Cos-
truzioni Meccaniche — iibersetzt ,,mechanische Werkstatt”.
Mit dem Ziel, als Komplettanbieter fiir die zerspanende Fer-
tigung durchzustarten, itbernahm Emco im Jahr 2005  >>

Auch das kann Emco Mecof: Die Bearbeitung einer
Gasturbine aus Inconell 718 auf einer MegaMill.

www.zerspanungstechnik.com 89

BONDERITE. [fahradnik

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
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Grossteilebearbeitung

20

den italienischen GroSmaschinenhersteller. Mecof zahlt
zu den Marktfiihrern horizontaler und vertikaler GroR-
bearbeitungszentren. (Anm.: Im selben Jahr wurde auch
die Firma Famup - der Name steht fiir Fabbrica Mac-
chine Utensili Pordenone - in die Firmengruppe aufge-
nommen. Bei Famup werden heute die Emco-Fraszen-
tren entwickelt und gebaut.)

Emco Mecof gilt als Losungsanbieter fiir Anwendungen
im allgemeinen Maschinenbau, Werkzeugbau (Blech,
Kunststoff, Prototypen), der Luft- und Raumfahrtindus-
trie sowie der Energietechnik. ,Aufgrund der Zusam-
menfithrung der Drehkompetenz von Emco und dem
Fras-Know-how von Emco Mecof kdnnen wir bei der
Entwicklung unserer Werkzeugmaschinen das Beste
aus zwei Welten kombinieren”, weil Anton Miiller, ver-
antwortlich fiir den Vertrieb von Emco Mecof innerhalb
der Emco-Gruppe, aus Erfahrung.

Emco Mecof im Uberblick

Horizontale und vertikale Frasbearbeitungszentren bil-
den den Programmschwerpunkt der Italiener. Die langs
verfahrbaren Horizontalfras- und -bohrwerke beginnen
bei 4.000 mm Verfahrweg in der X-Achse. Die Vertikal-
Frasbearbeitungszentren in Portalbauweise starten mit
X-Achsen von 2.500 mm - die Y-Achse kann bis 7.000
mm und die Z-Achse bis 2.500 mm betragen. Gangig
sind Fraskopfe mit Leistungen zwischen 30 und 60 kW
sowie Drehmomenten zwischen 330 und 1.200 Nm.
,Eine groe Auswahl von Fraskopfen, auch mit Elekt-
rospindel und kontinuierlichen Achsen, bietet unseren
Kunden eine individuell passende Losung”, so Miiller
weiter.

Die universellen Bearbeitungszentren der UMILL-Bau-
reihe (1500 und 1800) iiberzeugen durch eine Mog-
lichkeit der Komplettbearbeitung komplexer Werk-
sticke in einer Aufspannung. ,Mit ihren kompakten
Abmessungen und den Fras- und Drehbearbeitungen
in einer Aufspannung bietet die UMILL-Baureihe ein
hervorragendes Zeitmanagement und hohe Prézision

Ein weiteres Highlight bei Emco Mecof ist das Hochgeschwindigkeits-
Portalbearbeitungszentrum Dynamill: Die Starken liegen beispiels-
weise im Werkzeug-, Modell- und Formenbau - u. a. in der groB3-
volumigen Aluminium-, Stahl- und Ureol-Bearbeitung.

Die UMILL 1500 von Emco Mecof (hier noch vor der finalen
Abnahme) bietet Verfahrwege von (X/Y/Z) 1.500 x 1.500 x 1100 mm.
Der Fraskopf ermoéglicht mit 15°-Unterschnitt einen Mehrwert bei
der Komplettbearbeitung in einer Aufspannung.

Uber EMCO Mecof 0

Das 1947 nahe Genua gegrindete Werkzeugmaschinen-
Unternehmen Mecof genieBt bei Partnern im Automobilbau,
Flugzeug-, Schienenfahrzeug- und allgemeinen Maschinenbau
einen ausgezeichneten Ruf. Prazision, Innovationskraft und
Zuverlassigkeit kennzeichnen die traditionsreiche Marke. Welt-
weit ist Mecof als Hersteller von Hochgeschwindigkeits-Fras-
maschinen und Bearbeitungszentren anerkannt und seit 2005
Teil der Halleiner Emco-Gruppe.

EMCO MECOF

Via Molino, 2

1-15070 Belforte Monferrato (AL)
Tel. +39 0143-8201
www.emco-mecof.com
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bei der Werkstiickbearbeitung.
Die komplett NC-gesteuerten
Drehtische unterstiitzen bei der
Bewaltigung komplexer Bear-
beitungsaufgaben und konnen
Werkstiicke bis zu 10 Tonnen
fassen”, zeigt Miiller die vielfal-
tigen Moglichkeiten der Emco
Mecof-Maschinen auf.

Gute Auftragslage

Die Corona-Krise hat nattrlich
auch die Italiener hart getrof-
fen. Doch seit gut einem Jahr ist
die Auftragslage wieder positiv
und die Produktion lauft aktuell
auf Hochtouren. , Mit entspre-
chenden Sicherheitskonzepten
sind wir gut durch die Krise ge-
kommen und konnten die Pro-
duktion stetig am Laufen hal-
ten”, so Stefan Hansch. Durch
eigene  Serviceteams kann
Emco Kunden in Deutschland
und Osterreich zudem best-
moglich unterstiitzen.

Die Produktpalette von Emco
reicht heute von konventionel-
len Dreh- und Frasmaschinen
iber CNC-Drehzentren, CNC-
Dreh-Frédszentren, vertikale
und horizontale Bearbeitungs-
zentren bis hin zu Hochge-
schwindigkeits-Fras-Bohr-Be-
arbeitungszentren. , Und Emco
Mecof liefert dazu einen wich-

tigen Beitrag”, zeigt sich Ste-

fan Hansch mit der aktuellen
Entwicklung abschliefend sehr
zufrieden.

www.emco-world.com
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Zu Besuch bei Emco Mecof
(v.l.n.r.): Dr.-Ing. Stefan Hansch
(CEO Emco), die Inhaberfamilie
Mag. Stefan Kuhn, Gunter Kuhn
und Mag. Andreas Kuhn sowie
Ettore Chiosi (CEO Emco Sales &
Service Italia).

Nobody is perfect —
deshalb habenrwir
CoroPlus™entwickelt

In der verarbeitenden Industrie kann schon ein kleiner Fehler gro3e
Auswirkungen haben.

Digitale CoroPlus® Fertigungslosungen sind wie zusatzliche virtuelle
Augen und Ohren, die das erkennen, was Sie nicht Uberblicken kdnnen.
CoroPlus® Losungen uberwachen Fertigungsprozesse und verhindern
Schéaden an Maschinen, Werkzeugen und Bauteilen. Das erspart lhnen
naturlich auch kostspielige Produktionsstillstande.

CoroPlus® ist ein kombiniertes Hardware-Software-Paket, das Ihnen auf
dem Wegiin die Industrie 4.0 wertvolle Wettbewerbsvorteile bringt.

Finden Sie heraus, was CoroPlus® fur Sie tun kann:
coroplus.sandvikcoromant

@ CoroPlus®
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KOMPAKTBOHRWERK
IN TISCHAUSFUHRUNG

Auf Basis bestehender Maschinenkomponenten Uberzeugt das Union Kompaktbohrwerk TM 125 durch seinen
Seitenstander und die Bohrspindel mit groBen Freiheitsgraden und hoher Kapazitat zur Tischbeladung. Die TM
125 bearbeitet mittelschwere Werkstlicke bis zehn Tonnen und besitzt einen Arbeitsraum von 2.500 x 2.000 x
1.600 mm. Das Kompaktbohrwerk vereint die Vorzlge eines klassischen Bohrwerks mit den Eigenschaften eines
Bearbeitungszentrums und bietet so auch mittelstandischen Betrieben ein breites Bearbeitungsspektrum bei ver-
gleichsweise niedrigen Investitionskosten und geringem Platzbedarf.

m Hinblick auf die Platzierung macht die Monolith™-
Bauweise des Maschinenbetts die TM 125 auflerge-
wohnlich flexibel, denn die fundamentfreie Aufstel-
lung auf einem Industriehallenboden erlaubt auch
eine spatere Versetzung der Maschine mit nur ge-

ringem Aufwand. Das thermostabile und verwindungssteife

Das Union
Kompaktbohr-
werk TM 125 (hier
ohne Einhausung)
ist mit einem
schwingungs-
dampfenden Mono-
lith-Maschinenbett
zur fundament-
freien Aufstellung
ausgestattet.

92

Maschinenbett ist in Sandwich-Bauweise mit geschweif3-
tem und stark verripptem Oberteil, faserverstarktem Hoch-
leistungs-Mineralbeton und einer Bodenplatte aus Stahl
und Spezial-Dampfungselementen gefertigt. Schwingun-
gen werden so effektiv gedampft und der Platzbedarf fiir
die Aufstellung reduziert.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/0Oktober 2021



Das Union Genauigkeitsbohrwerk TMG 125 besitzt ein
ausgekliigeltes Temperaturmanagementsystem fur
hohe Prazision in der Werkstlckbearbeitung.

Hohe Positionier- und
Bearbeitungsgenauigkeit
Als Hochprézisions-Entwicklung aus der
TM 125-Serie ist das Genauigkeitsbohr-
werk TMG 125 erhéltlich, das durch ein
spezielles Thermomanagement hohe
Genauigkeitsvorteile erzielt. Mit einer
kontinuierlichen Kiihlung der Fiihrungs-
bahnen, wassergekiihlten Achsantriebs-
motoren und einer wassergekiihlten
Hohlspindel wird der Warmeeintrag in
die Gestellbauteile so gering wie moglich
gehalten. Die Update-Regelungstechnik
ermoglicht die Beibehaltung der Maschi-
nenstruktur auf konstantem Temperatur-
niveau. Zusatzlich erfassen eingebaute
Sensoren den Warmeeintrag an sensiblen
Stellen wie der Bohrspindel, sodass aus
den Temperaturschwankungen resultie-

Investitionen fur Union-Bohrwerke

WaldrichSiegen, das innerhalb der
HerkulesGroup die Entwicklung
und den Vertrieb der Union-Bohr-
werke leitet, hat Anfang 2021 einen
neu errichteten Produktions- und
Verwaltungskomplex mit beacht-
licher Dimension bezogen. Die
neue Produktionshalle schafft mit
fast 250 m Lange, 32 m Breite und

rende Differenzen tiber die Steuerung ent-
sprechend ausgeglichen werden konnen.
Das Ergebnis: Eine Maschine mit sehr

guten thermostabilen Eigenschaften und
hoher Prazision in der Bearbeitung kleiner
und mittelgroer Werkstiicke.

Zahlreiche Ausstattungs-
optionen

Ob mit automatischem Palettenwechsel-
system, robotergesteuertem Werkzeug-
wechsel aus einem Arsenal bis zu 280
‘Werkzeugen oder automatischem Aggre-
gatwechsel — zahlreiche Ausstattungsop-
tionen ermoglichen fiir beide Bohrwerke
prozessuale Optimierungsmoglichkeiten
fiir individuelle Bearbeitungsaufgaben.

www.waldrichsiegen.de

24 m Hohe Uber 8.000 m? Raum flr modernste Produktionsanlagen. Die
Portfolioerweiterung mit groBen Bohrwerken der Marke Union, die am
neuen Standort in Siegen in einer perfekt daflir ausgestatteten Infra-
struktur entwickelt und produziert werden, ist ein weiterer Schritt fur
dynamisches Wachstum.

Aber auch am Herkules-Standort in Meuselwitz wurden die Fertigungs-
kapazitaten fur die Union Qualitadtsbohrwerke deutlich erweitert und
modernisiert. FUr einen zweistelligen Millionenbetrag wurde eine neue
Fertigungshalle mit einer Lange von 66 m und einer H6he von

24 m gebaut, in der die Kompaktbohrwerke TM 125 und TMG 125

unter modernsten technischen Bedingungen gefertigt werden.

www.zerspanungstechnik.com
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Vielfalt im Fertigungsspektrum: Mit dem
vorhandenen Maschinenpark kénnen sowohl
Futterdrehteile bis 2400 mm Durchmesser als

auch Wellen bis zu einer Lange von 6.000 mm und
einem Durchmesser von 1.000 mm gefertigt werden.

TECHNOLOGIEVIELFALT
DER EXTRAKLASSE

Im Jahr 1965 erfolgte die Grindung des Sondermaschinenbaus und Handwerkbetriebs Kersten. Nach der Wende
wurde der Betrieb mit zwei kleinen Frasbearbeitungszentren und zwoélf Mann gestartet und Uber die Jahre
wurde die Teile- und Baugruppenfertigung als Hauptgeschaftsfeld immer weiter ausgebaut. 2004 bezog das
Unternehmen ein neu erworbenes Buro- und Produktionsgebaude im Gewerbegebiet in Niederau (D). Zu dieser
Zeit entstand erstmals der Kontakt mit WFL Millturn Technologies und die Kersten Maschinenbau GmbH stellte
auf Komplettbearbeitung um. Bereits 2006 zog die M65 MILLTURN von WFL bei Kersten Maschinenbau in die
Produktionshallen ein. Um technologisch flexibel zu sein, hat das Unternehmen kontinuierlich seinen Maschinen-
park erweitert. Aktuell sind vier Maschinenmodelle der Marke MILLTURN im Einsatz.

ersten Maschinenbau beliefert vorwie-
. - . 3¢
gend Kunden in Deutschland, Osterreich Shortcut 'Q:u,

und der Schweiz. Die Teile, die gefer-
Aufgabenstellung: Umstellung auf

Komplettbearbeitung.

tigt werden, sind aber dennoch weltweit

stark verbreitet. Der Kundenkreis reicht
vom Maschinenbau bis hin zu Druckmaschinenher- Losung: Vier Maschinenmodelle der Marke
stellern. , Die breite Verteilung erlaubt Flexibilitat und MILLTURN von WFL: M80X MILLTURN, M50
Sicherheit. Als Zulieferer haben wir ein breites Kunden- BANBEIEIRED, 118 GAITHE R R, L@ AlILEOIR L
spektrum, aus dem ein aullerst buntes Teilespektrum Nutzen: Hohere Genauigkeit; Umspannfehler
resultiert. Um dieses umzusetzen, haben wir eine hohe entfallen; Durchlauf schneller und effizienter.
Fertigungstiefe mit Zuschnitt von Rohteilen, Schwei-
Rerei, Warmebehandlung bis zur Baugruppenmonta-

ge. Mit drei hochgenauen Koordinatenmessmaschinen  gemessen und mit Protokollen ausgeliefert werden kon-
wird sichergestellt, dass alle gefertigten Bauteile auch  nen. Kernstiick der Fertigung bilden die mechanischen

94 @t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021
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Abteilungen mit Dreh-Bohr-Fras-Komplettbearbeitung
sowie Schleiferei mit Rund- und Flachschleifmaschinen.
Alle Maschinen sind mit vielen Optionen ausgestattet,
um somit moglichst flexibel auf neue Kundenteile re-
agieren zu konnen”, schildert Udo Kersten, CEO von
Kersten Maschinenbau.

Die Welt der Komplettbearbeitung

Eine der neuesten Maschinenzugange ist die M80X
MILLTURN mit 4.500 mm Spitzenweite. Die Hauptan-
forderungen an das neue Modell waren schlicht und
ergreifend Flexibilitdt und Prazision. Angefangen vom
Pick-up-Magazin, einer selbstzentrierenden Liinette mit
grofem Spannbereich bis hin zum erweiterten X-Ver-
fahrweg werden die verschiedensten Bearbeitungsmog-
lichkeiten abgedeckt.

Zu den weiteren Anforderungen zahlten Stabilitat, viel-
faltige Technologien und die hohe Genauigkeit. Aber
auch die Flexibilitdt, verschiedenste Werkzeuge in den
Maschinen anzuwenden, war besonders wichtig. So
konnte die MILLTURN durch das gute Werkzeughand-
ling mit der grofen Anzahl an Standardwerkzeugen
(bis 900 mm Liange) und der Moglichkeit, groe Bohr-
stangen Uliber die Prismenwerkzeugschnittstelle aufzu-
nehmen, punkten. ,Die flexiblen Einsatzmdglichkeiten

mit dem Prismenwerkzeugmagazin und dem grofziigig

dimensionierten Werkzeugwechsler erlauben uns hier
viele Moglichkeiten”, erldutert Kersten. ,Ein weiteres
wichtiges Anliegen war obendrein der grofe Y-Verfahr-
weg. Letztlich tiberzeugte jedoch wieder das Gesamt-
konzept bzw. -paket, welches sich bereits in den letzten
Jahren bewdhrt hatte.”

Vibrationsfreie Fertigbearbeitung

,Alle MILLTURN Maschinenmodelle sind aktuell fiir die
Wellenteilfertigung ausgelegt, wobei auch die >>

" Die vielen Vorteile der Komplettbearbeitung
haben uns bereits mit der Anschaffung der ersten
Komplettbearbeitungsmaschine tiberzeugt. Wir haben
gesehen, dass es gegeniiber der klassischen Fertigung
grof3e Vorteile mit sich bringt.

L Udo Kersten, CEO von Kersten Maschinenbau

www.zerspanungstechnik.com

oben Aufder
neuen Komplett-
bearbeitungs-
maschine M80X
MILLTURN, welche
eine Bearbeitungs-
lange von 4.500
mm aufweist, sind
tiefen Innen-
bearbeitungen
keine Grenzen
gesetzt.

unten Bei Kersten
stehen die ver-
schiedensten
schwingungs-
gedampften
Bohrstangen zur
Verflgung.
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Bearbeitung von Futterteilen moglich ist. Der gegen-
wartige Fokus liegt in der Bearbeitung von Wellen,
Walzen, Buchsen und Spindeln. Hauptsachlich laufen
diese Werkstiickgattungen auf den MILLTURNSs - die
verschiedenen Drehldngen-Varianten waren uns dabei
wichtig”, berichtet Kersten. Die kleinste Komplettbe-
arbeitungsmaschine, eine M50 MILLTURN, erfiillt mit
3.000 mm Drehldange ideal die Anforderungen fiir die
darauf zu bearbeitenden Teile.

Bei der letzten Kaufentscheidung spielte die Verstar-
kung auf Seite der Innenbearbeitungsmoglichkeiten
eine grofe Rolle. Bei der Investition in die M80X MILL-
TURN wurde eine speziell gedampfte Systembohrstan-
ge fiir vibrationsfreie Fertigbearbeitung mitangeschafft.
Diese ermoglicht den automatischen Wechsel der
Werkzeugkopfe an der Bohrstangenspitze und macht
damit eine Bearbeitung komplexer Innenkonturen mog-
lich. Umso ldnger die Bohrstange, desto mehr Z-Ver-
fahrweg wird benétigt. Die M80X MILLTURN mit 4.500
mm Bearbeitungsldnge entsprach dieser Anforderung und
ermoglicht den Einsatz bis zu 1.700 mm langer und 200
kg schwerer, schwingungsgedampfter Bohrstangen. Im
Vergleich zum Standard-Modell der M80 verfiigt die M80X
iber einen um 150 mm verldngerten X-Hub von insgesamt
1.050 mm. Der langere X-Hub erméglicht vor allem bei tie-
fen Querbohrungen den Einsatz von langen Werkzeugen.

Aktuell werden auf der M80X MILLTURN Bauteile aus
der Textilbranche gefertigt, im Speziellen dienen die
Werkstiicke der Garnherstellung in Textilmaschinen.
,Dort fertigen wir mit langen schlanken Bohrstangen
Werkstiicke, die sehr hohe Anforderungen an die Ge-
nauigkeit und Rundldufe aufweisen. Eine besonders
hohe Anforderung an die Innenbearbeitungskontur ist
dabei ebenso gefragt”, erklart Kersten. Ende des Jah-
res 2020 wurde die M80X MILLTURN mit der Fertigung
von Bauteilen fiir Garnwickler in Betrieb genommen.

' M50
MILLTURN

Technologische Flexibilitat

Technologisch gesehen werden jegliche Arten me-

chanischer Bearbeitung, z. B. auch Innennuten, Stirn-
verzahnungen und Steckverzahnungen, ausgefiihrt.
AuRenverzahnungen werden dabei gefrdst und die
Innenverzahnungen gestofen. Beim Verzahnungsfra-
sen kommen die Vorteile des MILLTURN-Fraseinheit-
Konzeptes mit drehmomentstarker Getriebespindel
voll zum Tragen. Einerseits steht beim Vorbearbeiten
mit groBen Werkzeugen ein hohes Drehmoment bei
gleichzeitig hoher Leistung zur Verfilgung, andererseits
sorgen die hohen Drehzahlen beim Finishen der Ver-
zahnungen fiir kurze Bearbeitungszeiten. Der techno-
logisch bestmoglich Drehmoment-Leistungsverlauf der
Fraseinheit sorgt in jedem Drehzahlbereich fiir optimale
Schnittbedingungen. In Kombination mit der FLANX-
Verzahnungssoftware von WFL ergibt sich eine flexible
und produktive Losung.

An der M50 MILLTURN kommt ein von Kersten selbst
entwickeltes StoBwerkzeug bei einer 800 mm tiefen Nut
zum Einsatz. ,,Aufgrund der Stabilitdit der MILLTURN-
Maschinen kann man solche Dinge immer wieder aus-
probieren und umsetzen. Die Maschinen weisen eine
grofe Stabilitat auf und sind daher pradestiniert fiir
solche Anwendungen”, so Udo Kersten. Als Zulieferer
variieren nicht nur das Werkstiicksortiment, sondern
auch die Losgrofen. Die gangigsten LosgroRen liegen
zwischen 20 und 100 Stiick. Die flexible und kunden-
spezifische Auftragsabwicklung steht im Fokus des
Unternehmens. Prinzipiell deckt Kersten Maschinenbau
alles ab: Es werden sowohl Einzelstiicke als auch grofe
LosgroRen gefertigt.

Die beiden zuletzt angeschafften Maschinen der Typen
M50 MILLTURN und M80X MILLTURN stellten eine Er-
weiterung des Maschinenparks dar. Seit 2013 arbeitet
auch eine M120 MILLTURN mit 6.500 mm Drehlange

Die kleinste
Komplett-
bearbeitungs-
maschine in

den Kersten
Produktions-
hallen ist eine M50
MILLTURN, welche
mit 3.000 mm
Drehlange ideal die
Anforderungen fur
die darauf zu be-
arbeitenden

Teile erfullt.
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zuverldssig in drei Schichten. Bis dato wurde noch

keine Maschine ausgesondert. Bei den Anschaffungen
handelte es sich immer um eine Kapazitatserweiterung,
immer mit dem Blick darauf, die zusatzlichen, technolo-
gischen Moglichkeiten der neueren Maschinenmodelle
auszuschopfen. ,Hier war uns der technologische Fort-
schritt wichtig. Immer am neuesten Stand der Technik
zu sein, ist fir uns entscheidend”, betont Kersten.

Von der Programmierung
bis zur Fertigung

Die Programmierung und Simulation der Werkstiicke
erfolgt bei Kersten mit TopSolid CAM. Die 3D-Modelle
der Maschinen stellt WFL zur Verfiigung und konnen
virtuell im TopSolid CAM abgebildet werden. Der vor-
handene Postprozessor dient dabei als Bindeglied, die
Programme von TopSolid CAM in die von der Steuerung
bendtigten ISO-Codes umzuwandeln. Zwei Program-
mierer arbeiten aktuell an den MILLTURNS.

Um eine Simulation genau ablaufen zu lassen, sind viele
Dinge notwendig: Angefangen vom Maschinenmodell,
Spannmittel, die Rohteil- bzw. Bauteildaten und Werk-
zeuge. Im Hause Kersten lauft bereits seit geraumer
Zeit ein grofles Projekt hinsichtlich Digitalisierung. Da-
bei wird die gesamte Werkzeugorganisation optimiert,
um alle dafiir notwendigen 3D-Modelle zur Verfiigung
zu haben. Die Herausforderung ist dabei, tiber 20.000
Werkzeugartikel zu erfassen, davon lassen sich in etwa
150.000 Varianten an Komplettwerkzeugen generieren.
Aktuell ist Kersten mit der Digitalisierung der Werk-
zeugdaten sehr weit vorangekommen. Im CAM-System

www.zerspanungstechnik.com
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konnen letztlich die 3D-digitalisierten Werkzeuge gela-
den und die Simulation im Programm erstellt werden.

Nicht mehr wegzudenken

Die Komplettbearbeitung erlaubt hohere Genauigkeit
und Umspannfehler entfallen. Die Komplexitdt der
Bauteile steigt und kann durch diese Art von Maschi-
nen besser abgebildet werden. Mit fiinf verschiedenen
Achsen kann in einer Einspannung bearbeitet und inter-
poliert werden. Die Durchlaufzeiten verkiirzen sich, die
Liegezeiten entfallen, Lagerplatze werden eingespart
und letztlich wird der Durchlauf schneller und effizien-
ter. ,Die vielen Vorteile der Komplettbearbeitung haben
uns bereits mit der Anschaffung der ersten Komplett-
bearbeitungsmaschine iiberzeugt. Wir haben gesehen,
dass es gegeniiber der klassischen Fertigung grofe
Vorteile mit sich bringt”, so Kersten abschieRend.

www.wfl.at

Anwender

Mit ca. 120 Mitarbeitern fertigt die Kersten Maschinenbau GmbH
auf Uber 9.000 m? Fertigungsflache komplexe, einbaufertige
Maschinenteile und Baugruppen in héchster Prazision. Das Unter-
nehmen beliefert vorwiegend Kunden in Deutschland, Osterreich
und der Schweiz. Der Kundenkreis reicht vom Maschinenbau, wie
z. B. Elektromaschinenbau, Generatoren- und Motorenfertigung,
Bahnmotoren-, Kupplungs- und Getriebehersteller bis hin zu
Druckmaschinenherstellern.

www.kersten-maschinenbau.net

Auf der M50
MILLTURN werden
unter anderem
Spindeln far
Foérderpumpen
mit hochgenauen
Profilen gefertigt.

()
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& Dank unternehmerischer Weitsicht liefert die

Maschinenfabrik Wustwillenroth gro3e Bauteile in
die ganze Welt. Mit der Investition in das Portal-Fras-
center PMG 14000 von Bimatec Soraluce hat das
Unternehmen die eigene Fertigung erweitert.

PORTALBEARBEITUNGS-
ZENTRUM FUR GIGANTISCHE
WERKSTUCKE

Die Verzweigungen des globalen Handels gehen oft weiter als man erwartet und bringen grof3e Auftrage zu den
fahigsten Unternehmen auf der ganzen Welt. Die raumliche Entfernung spielt keine Rolle, wenn die technischen
Voraussetzungen fUr eine Zusammenarbeit gegeben sind. Diesen Beweis tritt beispielsweise die Maschinenfabrik
Wostwillenroth in Birstein (D) an. In der Gemeinde mit gerade einmal 6.200 Einwohnern fertigt man gigantische
Werkstuicke, die zum Teil sogar bis nach China geliefert werden. Méglich wurde dies durch die Investition in ein
neues Portal-Frascenter von Bimatec Soraluce, in Osterreich durch TMZ vertreten.
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achdem die Familie Zinser das heute 75
Jahre alte Unternehmen aus einer Stiftung
heraus iibernommen hatte, arbeiteten
Vater und Sohn daran, den Betrieb nach-
haltig zu vergroRern. Dank einer zukunfts-
orientierten Ausbildungsstrategie und weiteren Neueinstel-
lungen expandierte man von 30 Mitarbeitern im Jahr 2008
auf mittlerweile 55 Festangestellte und 15 Auszubildende.
Als weiteren Schritt in der Expansion hatten die beiden Ge-
schaftsfithrer der Maschinenfabrik Wiistwillenroth kiirzlich
geplant, ein neues Fahrstander Fras-, Dreh- und Bohrcenter
von Bimatec Soraluce zu kaufen. Die mutige Entscheidung
des Unternehmens in eine groRe Maschine zu investieren,

hat sich schnell bezahlt gemacht. ,Die Investition war fiir
uns genau richtig, denn wir hatten schon bald danach eine
vollstindige Auslastung fiir unsere Portalmaschine er-
reicht”, bestatigt Thomas Zinser, Geschiftsfiihrer der Ma-
schinenfabrik Wiistwillenroth.

Bearbeitung in Einbaulage

Mit dem Portal-Frascenter PMG 14000 hat die Maschi-
nenfabrik Wistwillenroth erfolgreich den Einstieg in ein
neues Marktsegment geschafft. Das Maschinenmodell in
Gantry-Bauweise bietet hohe Prazision bei der GroRteilebe-
arbeitung mit Verfahrwegen von 14.000 mm (X) in Langs-
richtung, 5.500 mm (Y) quer und bis zu 2.000 mm (Z) in
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Shortcut

Aufgabenstellung: Bearbeitung
von sehr groBen Werkstlcken.

Losung: Portal-Frascenter PMG 14000
von Bimatec Soraluce.

Nutzen: Einstieg in ein neues Marktsegment;
Bearbeitung in Einbaulage; hohe Prazision
und Oberflachenqualitat.

vertikaler Richtung. Die schwere Gusskonstruktion mit
optimalen Dampfungseigenschaften und INA-Linearwalz-
fithrungen mit hydromechanischen Dampfungsschlitten
ermoglichen die Bearbeitung von komplexen und hoch-
genauen Werkstiicken. Diese konnen dank des stufenlo-
sen Fraskopfs in nur einer Aufspannung prazise von fiinf
Seiten bearbeitet werden. , Der groRe Vorteil ist dabei die

www.zerspanungstechnik.com

Grossteilebearbeitung

Bearbeitung in Einbaulage. Da bei kleineren Maschinen
die Bearbeitung grofer Werkstiicke meist vertikal erfolgen
muss, kommt es vor, dass sich das Teil beim Einbau in ho-
rizontaler Lage allein aufgrund des Eigengewichts verzieht.
Bei groRen und schweren Bauteilen ist es daher besonders
wichtig, dies zu vermeiden”, verdeutlicht Andreas Lindner,
geschaftsfithrender Gesellschafter von Bimatec Soraluce.

Hoéchste Prazision

Mit dem neuen PMG 14000 kann Wiistwillenroth nun selbst
gigantische Werkstiicke in horizontaler Lage bearbeiten.
Die Portaltrager fiir die Schneidanlage einer chinesischen
Werft erstrecken sich zum Beispiel iiber eine Lange von 33
m. Diese konstruiert man in drei Bauteilen zu je 11 m. Auf
dieser Lange erreichen die Fiihrungsbahnen eine Genauig-
keit von 0,05 mm. Im Maschinenbau bearbeitet Wiistwil-
lenroth auBerdem 7.000 mm lange Barren als Nadelhalter
fiir Textilmaschinen. Uber einen weiteren Kunden ist das
Unternehmen filir die Flugzeugindustrie titig und >>

" Qualitat, Beratung und Service von Bimatec
Soraluce haben uns jedes Mal aufs Neue iiberzeugt.
Die hohe Transparenz im Gesprach und das ehrliche
Interesse am Kunden sind wirklich einzigartig.

Thomas Zinser, Geschaftsfiihrer der Maschinenfabrik Wiistwillenroth

Die schwere
Gusskonstruktion
mit optimalen
Dampfungseigen-
schaften und INA-
Linearwalzflhrungen
mit hydro-
mechanischen
Dampfungsschlitten
bilden die Basis fur
die hochmodernen
Portal Fras- und
Drehcenter PMG.



Grossteilebearbeitung

—
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erstellt Vorrichtungen fiir Fliigeladapter. Im Werkzeug-
maschinenbereich bearbeitet Wiistwillenroth auf der PMG
14000 auBerdem hochprazise Querschlitten fiir Frasma-
schinen, die mit einer Parallelitdt, Winkligkeit und Eben-
heit von 0,02 mm iiberzeugen. Hochste Prazision erfordert
nicht zuletzt die Bearbeitung komplexer Getriebegehause.
Mit Abmessungen von 3.000 x 2.000 x 1.000 mm werden
diese groflen Bauteile bei der Produktion von Mining-Bag-
gern eingesetzt und erreichen Form- und Lagetoleranzen in
der Koaxialitat der Achsen von maximal 0,01 mm.

,Diese hohe Genauigkeit wird durch den Einsatz eines
stufenlosen Fraskopfs von Bimatec Soraluce erreicht”, be-
griindet Lindner. Der automatisch indexierende Kopf ver-
fiigt iiber eine stufenlose Teilung und ermdglicht dadurch
hochste Prazision und Positioniergenauigkeit wahrend
der Bearbeitung. Er kann alle 0,001° anfahren und er-
reicht 360.000 Positionen pro Schwenkebene. Um in jeder
Stellung eine hohe Stabilitait und Positioniergenauigkeit
zu erreichen, werden dabei Hirthverzahnungen in beiden
Schwenkebenen eingesetzt.

Kein Rattern mehr

Da heutzutage selbst groRe Bauteile immer leichter und
komplexer werden, setzt Wiistwillenroth auBerdem das

Wiistwillenroth
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intelligente System DAS+ von Bimatec Soraluce ein. Tre-

ten nun wahrend der Bearbeitung mechanische Schwin-
gungen auf, erfasst DAS+ diese anhand von Sensoren
und berechnet Gegenschwingungen, die in Frequenz
und Amplitude genau entgegengesetzt sind. Mithilfe von
Aktoren im Frasschieber werden diese Gegenschwingun-
gen von der Maschine eingesetzt, um das mechanische
Rattern aufzuldsen. Da sich beide Schwingungen gegen-
seitig weitgehend aufheben, arbeitet der Fraskopf mit ei-
ner hohen Laufruhe. Um das Ergebnis weiter zu optimie-
ren, passt das System wenn notig auch die Drehzahl der
Arbeitsspindel an. ,Dadurch reduzieren sich einerseits
der Werkzeugverschleif um 25 % und auch die gesam-
te Fertigungszeit um bis zu 45 %. Insgesamt lasst sich
mit dieser Technologie sogar eine bis zu 300 % hohere
Zerspanungsleistung belegen, wahrend die Kunden sich
zugleich {iber spiegelglatte Oberflédchen freuen kénnen”,
ist Lindner iiberzeugt.

Spannzeiten werden
zu Spindellaufzeiten

Da gerade groRe Werkstiicke iitber 1,0 m? oft eine zeitin-
tensive und kostenaufwendige Ausrichtung erfordern, ist
es besonders sinnvoll, diesen Prozess beim Einsatz einer
grofen Portalmaschine zu optimieren. ,Denn nur wenn

" Wir haben uns lange beraten und wollten
einen weiteren Schritt nach vorne gehen. Mit
der neuen Portalmaschine konnen wir jetzt
ganz neue Leistungen anbieten.

Heiner Zinser, Geschaftsfiihrer der Maschinenfabrik

In einer einzigen
Aufspannung
lassen sich mit

dem Portal-Fras-
center kubische und
prismatische Werk-
stlcke in Einbau-
lage hervorragend
bearbeiten.
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sich die Spindel dreht, verdienen unsere Kunden ihr
Geld”, betont Lindner. Daher hat sich Bimatec Soraluce
auf die Entwicklung eines automatisierten Systems zum
Vermessen und Ausrichten von Rohteilen konzentriert.
Das patentierte VSET-System basiert auf der Fotogram-
metrie-Technologie und vermisst das Werkstiick aufer-
halb der Maschine.

Noch vor Beginn der Bearbeitung kénnen somit auch
mogliche Fehler am Rohteil erkannt und behoben wer-
den. Damit gehéren Maschinenstillstinde durch fehler-
hafte Rohteile der Vergangenheit an und es entstehen
durch verzogerte Entscheidungen zu Nacharbeiten in
Spat- oder Nachtschicht keine unnétigen Produktions-
verluste. Die Software zu VSET erstellt schliefSlich einen
Spannplan des Werkstiicks. ,Neben den interessanten
Moglichkeiten einer grofen Portalanlage haben uns
nicht zuletzt die modernen Technologien der Maschine
iiberzeugt”, erkldrt Thomas Zinser und sein Vater Heiner
Zinser erganzt: ,,Wir arbeiten ja schon lange mit Bimatec
Soraluce und sind daher einen besonders hohen Stan-
dard gewohnt, aber die technologischen Mdglichkeiten
horen trotzdem nicht auf, mich zu begeistern.”

Reibungsloser Einsatz

Die Technologieabteilung von Bimatec Soraluce half zu-
dem bei der Auswahl eines passenden CAM-Systems und
unterstiitze sie tatkraftig bei der Anpassung von Postpro-
zessoren. So verfiigt Wiistwillenroth iiber drei Arbeits-
platze zum Einsatz der Software Hypermill und erstellt
in kiirzester Zeit detaillierte NC-Programme fiir die Be-
arbeitung. Um schlieflich einen reibungslosen Einsatz
der Maschine zu gewahrleisten, schulte Bimatec Soralu-
ce die Anwender sowohl vorab im eigenen Technologie-
zentrum in Limburg als auch nach der Inbetriebnahme
im Werk von Wiistwillenroth.

www.zerspanungstechnik.com

Grossteilebearbeitung

L,Wir sind mit der Zusammenarbeit wirklich sehr zufrie-
den”, bestdtigt ein ldchelnder Thomas Zinser. ,Der stetige
Kontakt ist fiir uns ein klarer Vorteil. Wir tauschen uns aus,
lernen voneinander und helfen uns gegenseitig.” , Genau
das ist bisher fiir unseren langfristigen Erfolg sehr wichtig
gewesen”, erganzt sein Vater und blickt zufrieden in die
betriebsame Produktionshalle. ,, Bei Bimatec Soraluce wird
eben nicht einfach nur verkauft. Die Beratung steht im Vor-
dergrund und dadurch stimmen schlielich auch die Ergeb-
nisse bei uns und wiederum bei unseren Kunden.”

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

Anwender

Die PMG 14000
verflgt Uber einen
rund 132 m3 groBen

Bearbeitungsraum.

@

Die Maschinenfabrik Wistwillenroth GmbH wurde 1947 in Bir-
stein, Ortsteil Wustwillenroth, gegriindet und ist heute ein gefragter
Zulieferer und Dienstleister im Maschinen- und Anlagenbau. Nach
anfanglicher Tatigkeit im Angestelltenverhéltnis Ubernahm Familie
Zinser Anfang 2008 das Unternehmen. Vater Heiner und Sohn Tho-

mas Zinser teilen sich seitdem die Geschaftsleitung.

www.mfwwr.de
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Software

VERICUT liefert
WaldrichSiegen
und seinen Kunden
den ,Digital Twin in
motion“: Simuliert
werden die Be-
arbeitung und die
Prozesszeiten flr
Kundenbauteile,
noch bevor die reale,
bei WaldrichSiegen
in Auftrag gegebene
Maschine beim
Kunden installiert
wird.

NC-SIMULATION ALS
INTEGRIERENDER FAKTOR

Wer seit 1840 MaB3stabe in der spanenden Fertigung setzt, kann sich von Dampfmaschinenara bis Industrie 4.0 mit
Fug und Rechtals Early Mover bezeichnen. Eigentlich darf man da nicht nur,sondern muss gar ein Leitmotiv verfolgen,
wie es zeitloser kaum sein kdnnte: Mit ,Prazision und Leistung” adressiert WaldrichSiegen, Spezialist fur GroBwerk-
zeugmaschinen, ziemlich klassische Herausforderungen der Branche. Fakt ist: Die Kundschaft, deren Kernbusiness
unter anderem die Fertigung von schweren Schiffsmotoren, Kurbelwellen oder Turbinenlaufern ist, wird immer an-
spruchsvoller. Kein Problem fur das Unternehmen aus Siegen, denn WaldrichSiegen kreiert auf Basis von zukunfts-
weisenden Technologien wie NC-Simulation mit VERICUT Win-win-Szenarien. Mit VERICUT selbst ist man aus dem
Stand effizienter und auch der Kunde arbeitet von Beginn an profitabler mit seiner neuen Werkzeugmaschine.
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eit 2009 setzt das 350-Mitarbeiter-Unter-
nehmen auf VERICUT von CGTech. Mit der
Fertigungssimulation der NC-Daten, also
des Maschinencodes, stellt WaldrichSiegen
die reale Bearbeitungssituation mit einer
virtuellen Bearbeitungsmaschine auf dem Schreibtisch
nach. Und das, bevor tiberhaupt ein einziger Span ge-
flogen ist, da VERICUT den Original-NC-Code nach dem
Postprozessorlauf simuliert, um Programmfehler wie
Eilgangsfehler oder Konturverletzungen vor der rea-
len Fertigung zu entdecken. ,,Mit VERICUT lassen sich
unter anderem Maschinenkollisionen vermeiden, kom-
plexe Aufspannsituationen sicher einfahren oder Ein-
fahrzeiten reduzieren bei gleichzeitig erhhten Werk-

zeugstandzeiten”, erklart Dirk WeiR, verantwortlich fiir
Vertrieb Osterreich und Deutschland bei CGTech.

Das weifl man speziell im GroRwerkzeugmaschinen-
bau zu schitzen, denn hier gilt Prozesssicherheit als A
und O. Nicht auszumalen, was man frither ohne VER-
ICUT, das ja auch schnellere NC-Programme, verbes-
serte Teilequalitdt und reduzierte Bearbeitungszeiten
mit sich bringt, an Ausschuss produzierte bzw. ewig
lange Testbearbeitungen durchfithren musste. Um die
Tragweite einer fehlerfreien Bearbeitung zu erfassen,
lohnt ein Blick auf die Eckdaten der groften Horizon-
taldrehmaschine der Welt, nach dem , Go” des Kunden
2009 gebaut bei WaldrichSiegen: 7.000 mm Drehdurch-
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Shortcut

Aufgabenstellung: Fertigungssimulation
der NC-Daten.

Lésung: NC-Simulationssoftware VERICUT
von CGTech.

Nutzen: Schaden am Bauteil und der Maschine
verhindern; mehr Kundenbindung und
Prozesseffizienz.

messer, 25.000 mm Werkstiicklinge und mehr als 350
t Werkstiickgewicht. Bei einem Kunden in den USA hat
die ProfiTurn H iiber Jahre hinweg effizient Turbinen-
laufer fiir Kraftwerke bearbeitet, bis sie nun in wenigen
Wochen - retrofitted — in Frankreich weiter an grofen
Projekten arbeitet.

Rationalere Prozesse,
zufriedenere Kunden

WaldrichSiegen nutzt die NC-Simulationssoftware
VERICUT nicht nur, um die eigenen Prozesse rationa-
ler zu gestalten. Das zeigt sich auch bei Referenzauf-
trigen wie der gigantischen Horizontaldrehmaschine
mit ihren Leistungsmerkmalen , riesig, hochprazise und
besonders langlebig”. Eines von vielen Projekten, die
sicher und profitabel iiber die Biihne gebracht werden.
Es geht auch darum, mithilfe der digitalen Transforma-
tion und ihren Bausteinen wie dem Digitalen Zwilling
in VERICUT neue Geschaftsfelder zu erschliefen und
Mehrwerte an Kunden weiterzugeben. Zum Beispiel,
indem man Kunden und Partner frithzeitig in die Wert-
schopfungsprozesse des Unternehmens integriert, wie
Timo Hees, Anwendungstechniker bei WaldrichSiegen,
erlautert: ,Ein Kunde bestellt eine Maschine — im Vor-
feld erfolgen bei uns oft Untersuchungen fiir das ent-
sprechende Bauteil, um so schon zu einem frii- >>

" VERICUT kann jede CNC-Maschine herstellerun-
abhangig simulieren, wie das Beispiel WaldrichSiegen
zeigt. Und natirlich liefern wir auch alle notigen
Schnittstellen, die VERICUT in die spezifische Soft-
ware-Fertigungsumgebung der Kunden integrieren.

Dirk WeiB, Vertrieb Osterreich und Deutschland bei CGTech

www.zerspanungstechnik.com

Software

VERICUT sichert
die Fertigung der
WaldrichSiegen-
Produkte durch
Simulation und
Verifikation des
generierten NC-
Codes proaktiv ab.
Das schont sowohl
das Werkstuck als
auch die Werkzeug-
maschine. Speziell
im GroBwerkzeug-
maschinen-Business
gehen die Kosten
bei Kollision, Crash
& Co. nicht selten in
die Millionen.
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Software

99 % betragt die
Wabhrscheinlich-
keit, dass die NC-
Simulationssoftware
VERICUT Teil jedes
WaldrichSiegen-
Projektes ist. ooy

hen Zeitpunkt spatere Bearbeitungszeiten eruieren und
bewerten zu kénnen.”

WaldrichSiegen simuliert fiir den Kunden in VERICUT
den Ernstfall der Bearbeitung, spielt also die Bearbei-
tung und die Prozesszeiten fiir Kundenbauteile durch,
noch bevor die reale Maschine beim Kunden installiert
wird. Das ermoglicht valide unternehmerische Ent-
scheidungen auf allen Ebenen. ,Deswegen”, so Hees,
,ist VERICUT zu 99 % Teil des Projektes. Die Maschi-
ne wird dann mit der in Zusammenarbeit erstellten und
von WaldrichSiegen getesteten Kinematik dem Kunden
zur Verfligung gestellt. Nur so wird letztendlich sicher-
gestellt, dass alle Funktionen entsprechend ausgefiihrt
werden konnen, sodass der Kunde damit schon ein-
mal eine eigene Simulation durchfithren und intern in
VERICUT priifen kann, ob alles so ist, wie er es sich
vorstellt.”

Kollisionen waren fatal

Der Vorteil eines solchen Vorgehens fiir die Kunden von
WaldrichSiegen liegt laut Stefan Tschersche, Mitglied
der Geschaftsleitung, auf der Hand: ,,Mit VERICUT wird
sichergestellt, dass die Bearbeitung vorab so gut wie
moglich simuliert wird, um Schaden an dem Bauteil und
der Maschine zu verhindern.” Kollisionen beispielswei-
se waren auch angesichts der GroRe von Bauteil und
Werkzeugmaschine fatal. Allein die Werkstiicke konnen
mehrere Hunderttausend Euro und aufwarts kosten.
,Das geht bis in die Millionen”, bestatigt Tschersche.
,,Oft hat man deshalb nur einen Versuch.”

Die Simulation der Bearbeitung ist nattirlich immer be-
sonders dann angeraten, wenn es sich um komplexe
5-Achs-Bearbeitung handelt, bei der zum Teil mehre-
re Millionen Einzelsadtze benotigt werden. Das kann im
Prinzip in allen Zielindustrien von WaldrichSiegen der
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Fall sein, denn die GroBwerkzeugmaschinen aus Siegen
kommen u. a. in der Produktion von Dieselmotoren,
Blockheizkraftwerken, von Turbinen, im allgemeinen
Maschinenbau, Energiesektor sowie Defense & Nuclear
zum Einsatz. Ob Friasen, Drehen, Schleifen, Texturieren
oder Bohren — auf der Basis jahrzehntelanger Erfahrung
entwickelt WaldrichSiegen leistungsstarke, passgenaue
Losungen fiir ein breites Spektrum an Anwendungsfal-
len und schneidet seine Produkte auch dank NC-Tech-
nologie mit VERICUT exakt auf die Bediirfnisse der
Kunden zu.

VERICUT Force
weckt Begehrlichkeiten

Dass man permanent auf dem Gas stehen muss, um
weiter Trends an der Spitze einer vitalen Branche zu
setzen, weil WaldrichSiegen seit itber 180 Jahren.
Aktuell zeigt das Unternehmen groRes Interesse am
Einsatz von VERICUT Force - insbesondere um die Be-
arbeitungszeiten bei komplexen Kundenprojekten zu

Die Horizontal-
Bohr- und Fras-
maschinen mit
Plattenfeld der
Marke Union er-
moglichen hochste
Prazision bei der
Finish-Bearbeitung
und gleichzeitig
eine kraftvolle
Schwerzerspanung.
Auch hier spielt
VERICUT eine
wichtige Rolle.
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evolving technologies GmbH

optimieren. Force ist ein physikbasiertes Softwaremodul
zur NC-Programmoptimierung, das Schnittbedingungen

wéhrend des gesamten NC-Programmbetriebs analysiert Wa C h S e n d e
und optimiert. Es liefert das effektivste NC-Programm fiir
das jeweilige Material, das Schneidwerkzeug und die Be- 1
arbeitungsbedingungen. Bei Force geht es nicht um Fras- T i) h n O | O g I e n
r wachsende
\

T

strategien bestehender Programme, es werden auch keine
Werkzeugbahnen verandert. Force teilt bzw. splittet die
Bahn nur auf, um Vorschiibe einzubringen. Es wird alles

iiber den Vorschub geregelt. Die Geometrien werden da-

bei nicht verandert.

Das Ergebnis sind erhebliche Zeiteinsparungen und eine
verbesserte Lebensdauer der Schneidwerkzeuge und Ma-
schinen. Klar ist auch hier: Wenn WaldrichSiegen ebenso
wie seine Kundschaft ungenutzte Schnittbedingungen,
ibermaRige Krafte, Leistung, Drehmoment und Werk-
zeugablenkungen etc. bei der visuellen Analyse des NC-
Programms grafisch dargestellt bekommt, lassen sich Pro-
zesse und Produkte gleichermaRen optimieren.

www.vericut.de

TopSolid ist eine der modernsten integrierten CAD/CAM- oder
Standalone-CAM-Ldsungen am Markt. Ob Drehen, Frasen,
MillTurn oder Drahtschneiden - TopSolid unterstiitzt Sie bei
der CAM-Programmierung schnell, einfach und sicher.

4\
Anwender (L + CAD/CAM fir die optimale * integriertes Produktions-Daten-
WaldrichSiegen ist ein Hersteller von GroBwerk- Prozesskette Management-System (PDM)
zeugmaschinen fir die Bereiche Friasen, Drehen, neuentwickeltes intuitives integrierte Simulation der
Schileifen, Texturieren und Bohren. Das 1840 User-Interface Maschinenumgebung
gegrindete Traditionsunternehmen beschaftigt durchgehendes Rohmaterial- automatische Werksttick-
aktuell ca. 350 Mitarbeiter. WaldrichSiegen ist ein management dokumentationen
e'ginSténd'gdes U:telinlehrgen InnsitrEl D @mr i automatische Feature- Aufbereitung/Modifikation von
AR U A L SIS S 2 Erkennung sowie Analyse der 2D/3D-CAD-Daten beliebiger
Waldrich Siegen GmbH & Co. KG Frasformen SSEE

Eisenhuttenstr. 21, D-57074 Siegen
Tel. +49 2736-493-02
www.waldrichsiegen.de

www.zerspanungstechnik.com 105



30 % KURZERE
DURCHLAUFZEITEN

Das Prinzip Poka Yoke steht fUr die Erkenntnis, dass Mensch und System nur gemeinsam in der Lage sind, Fehler-
quellen auf Dauer zu eliminieren. Die Transparenz, die infolge einer durchgangigen End-to-End-Infrastruktur durch das
Coscom ECO-System realisiert wurde, hilft der Wild Gruppe, einem renommierten Auftragsentwickler und Auftrags-
fertiger anspruchsvoller optomechatronischer Produkte, Fehlerursachen in der Auftragsbearbeitung im Sinne von Poka
Yoke fruhzeitig zu erkennen, zu beheben und so die Auftragsabwicklung um bis zu 30 % zu beschleunigen.
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ie Wild Gruppe versteht sich als , Most

Trusted Partner” im technisch anspruchs-

vollen Feld der optomechatronischen

Systeme. Wild entwickelt und fertigt im

Kundenauftrag hochwertige Produkte fir
die Branchen Medizintechnik, optische Technologien
und Industrietechnik, wobei besonders darauf geachtet
wird, stabile Prozesse iiber den gesamten Auftragsle-
benszyklus zu gewéahrleisten. Neben hochster Produkt-
qualitit legt Wild ein hohes Augenmerk auf die Ferti-
gungseffizienz, -transparenz sowie Prozessstabilitat
und -sicherheit. Basis dafiir ist eine konsequent gelebte
Digitalisierungsstrategie, gerade in der Fertigung, in
der das digitale ECO-System von Coscom eine zentrale
Rolle spielt.

Fllle von Prozessschritten

Ein Digitalisierungs- und Vernetzungskonzept auf Ba-
sis von Coscom-Losungen sorgt fiir den notwendigen

%Fur den notwendigen
Informationsaustausch sorgt
bei Wild ein Digitalisierungs-
und Vernetzungskonzept auf
Basis von Coscom-Lésungen.

Informationsaustausch in der Fertigung bei Wild. Der
weitere Ausbau der bereits vorhandenen Coscom-In-
frastruktur war unumganglich geworden, da Wild nicht

i+
Shortcut ¢'§

Aufgabenstellung: Gesamtvernetzung
aller Applikationen auf Basis eines zentralen
Systems.

Lésung: Zentrales ECO-System von Coscom
bestehend aus einer zentralen Datenbank-
Plattform flr den Shopfloor, Werkzeugdaten-
management, einem universellen CAM-System
VM und Vor-Ort-Datenvisualisierung an den
CNC-Maschinen.

Nutzen: Transparenz in den Prozessen; Auf-
tragsdurchlaufzeit um bis zu 30 % gesenkt.
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mehr bereit war, verschiedene Parallelwelten in der
Shopfloor-IT hinzunehmen. Zu groR war der Aufwand
an Mehrfachdatenpflege von Fertigungsinformationen,
zumal am Stammwerk in Volkermarkt (Karnten) die be-
achtliche Anzahl von 150 Auftragen taglich bearbeitet
werden muss. ,Zentrales Ziel war, dass die richtige
Information zum richtigen Zeitpunkt an der richtigen
Stelle abrufbar ist”, erklart der Produktionsleiter am

*

www.zerspanungstechnik.com

dortigen Standort, Christian Tazoll, mit Nachdruck.
Bei Wild findet — allein unter dem Gesichtspunkt der
Prozessunterstiitzung fiir die Fertigung — ein komple-
xes Wechselspiel statt, das beherrscht werden will. Ein
Bauteil durchlduft bis zu 20 komplexe, teilweise in sich
verschachtelte Fertigungsschritte. ,,Die Werker miissen
an den einzelnen Stationen sehr genau wissen, was zu
tun ist: Das CNC-Programm mit den richtigen >>

Software

oben Wild konnte
die Auftrags-
durchlaufzeit

um bis zu 30 %
senken. Das Unter-
nehmen nutzt den
FactoryDIRECTOR
VM von Coscom als
zentrale Daten-
drehscheibe

zur maximalen
Transparenz in der
Fertigung.

unten Bis zu

20 komplexe,
teilweise in sich
verschachtelte
Fertigungsschritte
pro Bauteil inkl.
Anderungs-
management
mussen gemeistert
werden.



Software

Parametern verwenden usw. Dabei diirfen keine Fehler

auftreten”, betont Tazoll. Manche Bauteile bahnen sich
drei Monate lang ihren Weg durch die Fertigungshallen.
Zwischenzeitlich kann es zu einer Anderung kommen,
die aber nur eine bestimmte Charge an Teilen betrifft.
Die Produktion muss daher auch mit verschiedenen
Revisionsstanden absolut nachvollziehbar arbeiten kon-
nen. ,Es fithrt kein Weg an einer umfassenden Digita-
lisierung und Coscom als zentrales System vorbei. Das
gilt insbesondere deswegen, weil wir Prozesssicherheit
im Rahmen von Zertifizierungen gewahrleisten miis-
sen”, so Tazoll weiter.

Shopfloor-IT wachst zusammen

Fir das Shopfloor-Management flieBen alle Datenstro-
me im Coscom ECO-System zusammen und werden von
dort aus abteilungs- und arbeitsplatzgerecht verteilt.
Es besteht aus dem zentralen Fertigungsdatenmanage-
ment FactoryDIRECTOR VM und der Werkzeugdaten-
verwaltung ToolDIRECTOR VM. Die Kunden- und Liefe-
rantenstammdaten werden vom ERP-System proALPHA
iber den FactoryDIRECTOR VM zentral von einer Stelle
aus zur Verfligung gestellt. Die CAD/CAM-Prozesskette
besteht aus dem 2D/3D-CAD-System SolidWorks und
den CAM-Systemen TopSolid V6, TopSolid V7 sowie
ProfiCAM VM.

Das Priifmittelmanagement verwendet eine Losung der
AHP GmbH, die Werkzeugvermessung und -vorein-
stellung erfolgt iiber Zoller-Messgerate, automatisierte
Storage- und Data Retrieval-Systeme von Kardex sind
ebenfalls im Einsatz. Als DNC-Losung ist InfoPOINT
VM von Coscom fiir die auftragsbezogene Fertigungs-
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datenvisualisierung direkt an den CNC-Maschinen im
Einsatz. Insgesamt sind 33 Info-Terminals installiert,
die per Ethernet ins Produktionsnetzwerk angebunden
sind. AuRerdem ist das Lasermarkier-System TruMark
Station in das Coscom ECO-System eingebunden.

Drei unterschiedliche CAM-Systeme

Besonders erwadhnenswert ist der Fakt, dass insgesamt
drei unterschiedliche CAM-Systeme bei Wild im Einsatz
sind: TopSolid CAM V6 fiir die Frasbearbeitung, Top-
Solid CAM V7 ebenfalls fir die Frasbearbeitung und
ProfiCAM VM von Coscom fiir die Programmierung der
Drehmaschinen. Die CAM-Version 6 von TopSolid ist
mit der Version 7 und seiner integrierten Datenbank in-
kompatibel. Es mussten demnach in der Vergangenheit
zwei Systeme parallel betrieben werden. Das fiihrte zur
urspriinglichen Anfrage aus der CAM-Programmierung
bei Wild an den Key Account Manager Christian Snetivy
von Coscom: Man wollte nur eine einheitliche Benutzer-
oberflache haben, um neben den TopSolid-Tools auch
das CAM-System ProfiCAM VM komfortabel und zentral
aufrufen zu konnen.

,Bereits in den ersten Gesprachen wurde erkannt, dass
sich die TopSolid Version 7 von auf8en nicht ansteuern
lasst. Es musste eine Losung entwickelt werden, um das
CAM-System prozessfahig zu machen”, erinnert sich
Snetivy. Unter der Regie von Coscom ist schlieflich
mithilfe der TCI-Technologie und einer Kooperation mit
dem TopSolid-Vertriebspartner Evolving Technologies
aus Wien eine hochintegrierte Losung entstanden, die
alle zufriedenstellt. Das Ergebnis: drei CAM-Systeme,
die auf Knopfdruck mit den relevanten Daten versorgt

links Werkzeug-
kreislauf im Griff

- Der Coscom
ToolDIRECTOR

VM zentralisiert

und digitalisiert
den kompletten
Toolmanagement-
Prozess bei Wild
-von der Werkzeug-
beschaffung, der
Vermessung bis hin
zur Informations-
bereitstellung direkt
an der Maschine.

rechts Uber eine
einheitliche
Benutzerober-
flache kann am
FactoryDIRECTOR
VM auf drei
verschiedene
CAM-Systeme zu-
gegriffen werden.
So zum Beispiel auf
ProfiCAM VM fir die
Programmierung
der Drehmaschinen
oder TopSolid7 fur
Frasbearbeitungen.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021



werden. Die Werkzeugbereitstellung und -beschaffung,
das Messmittel- und das CAM-Programmmanagement
erfolgen zentral von einer Stelle aus, der administrative
Aufwand beschrankt sich dabei auf ein Minimum.

Integriertes Mitarbeiter-
Informationssystem

Die DNC-Anbindung des Maschinenparks hat zu einer ein-
heitlichen Bedienoberflache gefiihrt, die an den InfoPO-
INT-Terminals angezeigt wird. CAM-Datenmanagement,
NC-Programmverwaltung und DNC-Ubertragung erfol-
gen zentral im Sinne einer ,Single Source of Truth” iiber
FactoryDIRECTOR VM. ,Alleine durch die Einfithrung der
digitalen Arbeitsmappen mithilfe der InfoPOINTs konnten
zeitliche Einsparungen im Bereich von 30 % erzielt wer-
den”, ist Tazoll mit dem Ergebnis sehr zufrieden. Vielmehr
ging es vordergriindig allerdings um die Transparenz in
den Prozessen. Auch dies wurde mit Bravour erreicht, mit
dem Ergebnis, dass auch die Werker an den Maschinen
von der effizienten Informationsbereitstellung profitieren.
,Die hohe Mitarbeiterakzeptanz kam zustande, indem an
jedem Bearbeitungszentrum ein PC-Terminal mit Coscom
InfoPOINT VM Software installiert wurde”, ruft Snetivy in
Erinnerung.

Kontinuierlicher
Verbesserungsprozess

Das Prinzip Poka Yoke hat zum Ziel, Fehlerursachen recht-
zeitig zu erkennen und schnell sowie effizient abzustellen.
Fehler sollen dabei nicht nur korrigiert, sondern auch
langfristig ausgeschlossen werden, indem alle moglichen
Ursachen eliminiert werden. Genau dies ist auch das Mo-
tiv des fortschreitenden Digitalisierungausbaus bei  >>

www.zerspanungstechnik.com
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Hochkom
und integ

Der Servoantrieb AMI8

Nur eine Anschlussebene mit allen
Interfaces: direkt am Servoantrieb
und ohne vorgelagerte I/0-Ebene

Der Servoantrieb AMI812x:
= integrierter Servoantrieb fiir die kompakte Antriebstechnik (bis 48 V DC)
= kombiniert hochkompakt Servomotor, Endstufe und Feldbusanschluss
fir alle Motion-Anforderungen im Leistungsbereich bis 400 Watt
fir Einzelachsen oder auch mit Daisy-Chain Losungen in der Maschine
unterstiitzt schaltschranklose Maschinenkonzepte
Schutzart IP65 mit Option Wellendichtring méglich

smart production solutions
¢ Scannen und alle

Servoantrieb-
Vorteile erleben

Halle 7, Stand 406

BECKHOFF
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Wild. ,,Das Coscom ECO-System ist die Grundlage fiir
einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess im Sinne
von Poka Yoke. Bei 150 Auftragen pro Tag haben wir
auch keine andere Wahl. Neben der Prozessvernetzung
ist die Aktualitat der Unterlagen ein wichtiger Aspekt.
Deshalb wollten wir unbedingt weg von der Zettelwirt-
schaft und haben die digitale Arbeitsmappe eingefiihrt”,
erldutert Tazoll.

Im Zuge der Einfiihrung der Coscom-Losung kam es
neben der Prozessintegration bestehender Systeme zu
einer Optimierung der Gesamtorganisation. Daten wer-
den zunehmend zum Lead in der Organisation. Man
will weg von Maschinen-gebundenen Mitarbeitern hin
zu Abteilungen, bei denen zwei bis drei Mitarbeiter in
der Rolle von Prozessmanagern einen ganzen Maschi-
nenpark bedienen. ,Dabei ist es interessant zu visuali-
sieren, wie lange eine Maschine fiir einen bestimmten
Auftrag noch 1auft”, so Tazoll zum geplanten weiteren
Ausbau der Infrastruktur und Snetivy erganzt: ,Wir ha-
ben einen Startpunkt gesetzt und die Implementierung
lauft als Prozess parallel zum Tagesgeschaft weiter. Wir
achten dabei sehr darauf, dass nicht zu viele Optimie-
rungsschritte auf einmal durchgefithrt werden, da dies
die Organisation zu sehr fordern wiirde.”

Punktlandung bei der Einflihrung

Keine Frage, die Strategie bei Wild geht auf: ,Der mit-
tels Coscom erzielte Digitalisierungsgrad ist beachtlich.
Sehr positiv sind auch die innovativen Losungsansatze,
die uns Coscom immer wieder prisentiert”, ist Tazoll
begeistert. Auch mit dem Erreichten ist man mehr als
zufrieden, zumal eine zeitliche Punktlandung bei der
jetzigen Etappe erreicht wurde: ,Mit Coscom wurde
die Pramisse einer Qualitatsverbesserung und Prozess-
transparenz in der Fertigung gemaf§ der Vorgabe von
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Vom Coscom ECO-
System und einer
professionellen
Integration aller
am Prozess teil-
nehmenden
Applikationen
profitieren alle Mit-
arbeiter bei Wild,
von der Arbeitsvor-
bereitung bis an die
Maschine.

rund zwei Jahren auch tatsdchlich erreicht.” In Zahlen
ausgedriickt bedeutet das fiir Wild einen ROI der Digita-
lisierungsinvestitionen von rund 30 Monaten.

www.coscom.at

N

Anwender

Die Wild Gruppe ist Auftragsentwickler und
-fertiger optomechatronischer Produkte in den
Branchen Medizintechnik, optische Techno-
logien und Industrietechnik. Derzeit sind rund
450 Mitarbeiter an vier Standorten tatig, 90
davon in der mechanischen Fertigung und
Oberflachentechnik. Als Systempartner ist Wild
dort gefragt, wo es auf Prazision ankommt

und Innovationen stattfinden. Sowohl inter-
nationale Marktflhrer als auch Startups schat-
zen die Know-how-Kombination von Optik,
Feinmechanik, Elektronik, Applikationssoftware
und Kunststofftechnik.

Wild GmbH

WildstraBBe 4, A-9100 Volkermarkt
Tel. +43 4232-2527-0
www.wild.at
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EVO-Software, vorbereitet flr die
Konnektivitdt mit Sinumerik ONE.

BEREIT FUR DIE NACHSTE
MASCHINENGENERATION

EVO Informationssysteme hat seine Digitalisierungslosungen bereits auf die nachste Generation Werk-
zeugmaschinen mit den Maschinensteuerungen von Siemens vorbereitet. ZukUnftig ermdglicht die
von Siemens neu entwickelte Sinumerik ONE den Maschinenherstellern dank der neuen Steuerungs-
generation einen schnelleren Entwicklungsprozess und die virtuelle Inbetriebnahme der Maschinen.

ie neueste Steuerung von Siemens ist eine  Bausteine in Richtung hin zu einer digitalen Fabrik. Mit den
Komponente hin zur digitalen Werkstatt und ~ EVO-Losungen konnen Zerspaner so das volle Potenzial ih-
gilt als Zukunft der Maschinensteuerungen.  rer Maschinen ausnutzen und herstellertibergreifend Daten
Darauf hat EVO Informationssysteme be-  sammeln und organisieren.
reits seine Softwarebausteine technisch fiir
die digitale Fabrik abgestimmt und vorbereitet, noch be-  www.evo-solutions.com
vor Maschinenhersteller die neue Steuerungsgeneration
an Endanwender ausgeliefert haben. Auch Maschinenan-
wender profitieren vom Digitalen Zwilling und kénnen die

" Digitalisierung ist weniger ein
Ziel als ein Weg. Mit der EVO-
Plattform liefern wir die Grundlage
zur Digitalisierung und ausgereifte,
integrative Softwarebausteine und
digitale Assistenzsysteme fiir die
Sicherung der
Wettbewerbsfahigkeit.

DI (FH) Jirgen Widmann, Geschéftsfiihrer EVO
Informationssysteme GmbH

Programmierung der Werkstiicke, die Einrichtung und die
Bearbeitung auf der Maschine komplett am PC simulieren.

Bausteine fiir die digitale Fabrik

Zu den EVO-Bausteinen zahlen die revisionssichere Bereit-
stellung von Datenmodellen, iiberschreibgeschiitzte Archi-
vierung von NC-Programmen, Ubertragung von Werkzeug-
messdaten, Aufzeichnung von Maschinenlaufzeiten und
die Echtzeitiiberwachung von Werkzeugen im Werkzeug-
magazin. Das EVO-Fabrikbetriebssystem ermdglicht KMU

schon heute den niedrigschwelligen Einstieg tiber einzelne

www.zerspanungstechnik.com m
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EIN NEUES
STEUERUNGSLEVEL

Mit der TNC7 schlagt Heidenhain auf der EMO 2021 das nachste Kapitel der werkstattorientierten Fertigung auf.
Die TNC7 unterstUtzt den Anwender von der ersten Idee bis zum Finish des Werkstlcks - bei der Einzelteil- oder
der Serienproduktion, bei komplexen Konturen oder einfachen Nuten. Maschinenherstellern erlaubt die zukunfts-
weisende Steuerungsplattform, die Benutzeroberflache an ihre spezifischen Maschinen anzupassen. DarUber
hinaus halt die TNC7 dynamische Weiterentwicklungsmaglichkeiten fur noch mehr Funktionalitaten bereit.

2021

NACHLESE

ie TNC7 von Heidenhain bietet ein auRer-
gewohnliches Bedienerlebnis und eroffnet
dem Anwender an der Maschine in der
Werkstatt vollig neue Moglichkeiten. Dazu
gehoren eine einfache und intuitive Bedie-

nung sowie eine optimale Unterstiitzung durch die virtuelle
Nachbildung von Werkstiick und Arbeitsraum. Aber natiir-
lich bietet das nachste Steuerungslevel auch richtungswei-
sende Bearbeitungstechnologien und Zerspanstrategien
sowie leistungsstarke Funktionen zur Prozesssicherheit
und -optimierung. Die TNC7 {iberzeugt mit durchdachten
und aufgabenorientierten Losungen fiir den Arbeitsalltag.
Dafiir kombiniert sie die vertrauten Funktionen des Klar-
texts mit von Grund auf neu entwickelten Features wie der
grafischen Programmierung. Die komplette Entwicklung
der TNC7 stand unter der Pramisse, die tagliche Arbeit an
der Maschine erheblich zu erleichtern.

n Anwender mit durchdachten
einem auBerst vielfaltigen Zyklen-
ligenten Antastfunktionen und dem grafisch
inmessen von Spannmitteln.

Zukunftsweisendes Design

Die TNC7 definiert das Design zukinftiger Steuerungs-
generationen von Heidenhain. Dabei ist nicht nur das
Look-and-Feel auffallend neu. Neben hochwertigen Hard-
warekomponenten bietet die TNC7 vor allem ein fortschritt-
liches und individuell an die Anforderungen des jeweiligen
Anwenders anpassbares Nutzer-Interface. Auch die Bedie-
nung der TNC7 wurde von Grund auf neu entwickelt. Pro-
grammerstellung, Einrichten oder Vermessen des fertigen
Teils — die TNC7 unterstiitzt den Anwender in jeder Situa-
tion optimal und bietet mit einem umfangreichen Funktio-
nenpaket hohe Flexibilitat bei der Arbeit.

MaBgeschneiderte Benutzeroberflache

Die Benutzeroberfliche der TNC7 ist darauf ausgelegt,
dass der Anwender im Arbeitsalltag einfach und schnell
zum bestmoglichen Ergebnis kommt. Da unterschied-

@t FERTIGUNGSTECHNIK 5/Oktober 2021



liche Aufgaben auch darauf ab-
gestimmte Arbeitsumgebungen
erfordern, konnen Anwender den
Bildschirminhalt ganz nach ihren
jeweiligen Wiinschen und Vorlie-
ben anpassen, z. B. iiber indivi-
duelle Favoriten und ein eigenes
Home-Menii fiir den Schnellein-
stieg. So sind alle Informationen
und Funktionen immer genau da,
wo sie bendtigt werden.

Dabei bietet das formularbasierte
und dialoggefiihrte Nutzer-Inter-
face hohen Bedienkomfort bei op-
timaler Orientierung. Das Arbei-
ten geht am Touchscreen prazise
und fliissig von der Hand. Dank
der hohen Bediendynamik re-
agiert die Steuerung absolut ver-
zogerungsfrei auf die Eingaben.
Eine neu entwickelte Tastatur
macht klassische Eingaben mit
verbesserter Mechanik und op-
timiertem Druckpunkt ebenfalls
noch komfortabler und sicherer.

Intelligentes
Programmieren

Die TNC7 erganzt die vertrau-
te Programmierung im Klartext
um smarte Funktionen sowie um
die neu entwickelte, grafische
Programmierung. Der Anwen-
der zeichnet Konturen direkt am
Touchscreen. Die TNC7 iibersetzt
und speichert die Zeichnung in
der dialoggefiihrten TNC-Pro-
grammiersprache Klartext. Auch
Zyklen und bestehende Kontur-
programmierungen sind weiter
nutzbar - ebenso vorhandene
NC-Programme. >>

Steuerungen

Auch die Benutzerfiihrung ist komplett neu: Die TNC7 kann
vollstandig am Touchscreen bedient werden. Der Klartext als
Datenbasis und Ausgabeformat bleibt erhalten.

(4 4 HEXAGON

m&h LS-R-4.8
Die Laserscanning Losung fur Werkzeugmaschinen

Der m&h LS-R-4.8 mit FunkUbertragung ist dank der feststehenden blauen Laserlinie fur eine Vielzahlan
Applikationen und Oberflachentypen konzipiert und liefert prazise Messergebnisse auf glanzenden und
dunklen Oberflachen. Die gro3e Messtiefe ermoglicht Datenerfassung an allen relevanten Flachen eines
eingespannten Teils. Das Design ist fur die Umgebungsbedingungen in einer Werkzeugmaschine optimiert.
In Verbindung mit dem Empfanger m&h RC-R-100 und der Software HxNG NC Measure ist ein flexibler und
automatisierter Einsatz in der Werkzeugmaschine gegeben, durch die Multisensor Technologie kénnen
weitere Hexagon Sensoren und Taster in den Produktionsprozess eingebunden werden.

| Visit hexagonmi.com
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Steuerungen

So begleitet die TNC7 den gesamten Fertigungsprozess
von der Idee bis zum fertigen Werkstiick mit durchdach-
ten Losungen — etwa mit einem vielfaltigen Zyklenpaket,
intelligenten Antastfunktionen und dem grafisch gefiihrten
Einmessen von Spannmitteln. Der neue, hoch performante
Editor erlaubt die schnelle und sichere Bearbeitung auch
komplexer NC-Programme. Die hervorragende Visualisie-
rung von Werkstiick und Arbeitsraum erleichtert dabei den
Alltag immens. Und Programmsimulationen sind ohne Be-
triebsartenwechsel jederzeit moglich.

Dynamische Kollisionsiiberwachung

Rundumschutz fiir die Maschine durch die Uberwachung
von Maschinenelementen, Werkzeugen und Spannmitteln:
Dafiir bietet die TNC7 die nachste Generation der dyna-
mischen Kollisionstiberwachung DCM (Dynamic Collision
Monitoring). Mit dem ndchsten Steuerungslevel schiitzt
DCM nicht nur vor Kollisionen zwischen Maschinenteilen
und Werkzeugen. Auch Spannmittel konnen in 3D-Forma-
ten importiert, tiberwacht und mit einer neuen Funktion
ganz einfach grafisch unterstiitzt eingemessen werden.
Diesen Kollisionsschutz bietet die TNC7 sowohl im manu-
ellen als auch im Automatikbetrieb. Mogliche Kollisionen
konnen zudem bereits vor der Bearbeitung im Programm-
test erkannt werden. Dazu stellt die TNC7 die Situation im
Arbeitsraum mit Werkstiick, Werkzeug und Spannmitteln in
einer hochaufldsenden 3D-Ansicht detailgetreu nach.

Komponenteniiberwachung

Die TNC-Komponenteniiberwachung ist eine Toolbox, iiber
die Maschinenhersteller umfangreiche Uberwachungs-
funktionen realisieren konnen. So bietet die Komponen-
teniiberwachung im laufenden Betrieb z. B. Schutz fiir das
Spindellager vor Uberlastung oder erkennt zunehmenden
Verschleil von Komponenten im Antriebsstrang. Aulerdem
liefert sie wertvolle Daten iiber die tatsachliche Belastung
der Maschine fiir die Planung von Wartungsmafinahmen
im Rahmen von Predictive Maintenance und fiir die Bewer-
tung der Prozessfahigkeit. Mit der TNC-Komponenteniiber-

14

Mit der TNC7
kénnen Anwender
die Anzeige der
Arbeitsbereiche
nach Bedarf
anpassen und
Favoriten hinter-
legen. So sind alle
Informationen und
Funktionen immer
genau da, wo sie im
jeweiligen Arbeits-
schritt benotigt
werden.

wachung kann die Maschine beispielsweise den Verschleifl
der Kugelumlaufspindel selbst erfassen und anzeigen oder
sogar vor Uberlastung der Spindel warnen.

Sicher und zuverlassig fertigen

Die neue, steuerungsintegrierte TNC-Prozessiiberwachung
erkennt zuverldssig Prozessstorungen anhand von Ab-
weichungen gegeniiber einer Referenzbearbeitung. Der
Anwender steuert die Uberwachung einfach per Klartext-
Syntax und tiiber eine intuitive Benutzerschnittstelle. Die
Prozessiiberwachung kommt ohne zusatzliche Sensorik
aus und sorgt fiir eine gesicherte Prozessqualitit. Uber
hochauflésende Sensoren wie den ERM 6000 Dplus kann
die Prozessiiberwachung noch besser auf besonders an-
spruchsvolle Applikationen abgestimmt werden. Das er-
moglicht eine komfortable Kontrolle des Prozessergeb-
nisses und gleichzeitig die Absicherung der Produktivitat
durch umfangreiche Reaktionsmoglichkeiten wie das Ein-
wechseln eines Schwesterwerkzeugs.

www.heidenhain.de

Die vollintegrierte
TNC-Komponenten-
und Prozessiiber-
wachung kommt
ohne zusatzliche
Sensorik aus, erkennt
Abweichungen

von der Referenz-
bearbeitung und
sorgt flr eine
gesicherte Prozess-
qualitat.
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DIGITALISIERUNG
BEI 30.000 UMDREHUNGEN

Spannsysteme

Digitalisierung in der
Werkzeugspannung:
Mit dem iTENDO?
kénnen Anwender
ihre Zerspanprozesse
unkompiliziert Gber-
wachen.

Um den steigenden Anforderungen gerecht zu werden, bietet Schunk ein umfassendes Portfolio an Produkten zur
Werkstuck- sowie Werkzeugspanntechnik an und entwickelt es stetig weiter. Auf der EMO in Mailand prasentierte
das Unternehmen Loésungen fur die automatisierte, flexible und nachhaltige Fertigung. Das Highlight der Prozess-
digitalisierung: der noch leistungsstarkere, smarte Werkzeughalter iTENDO?

2021
NACHLESE

Gut fiir Nutzer und
Umwelt: Die Dreh-
futter ROTA THW3
und ROTA-M flex
2+2 sind komplett
abgedichtet.
Dadurch mussen sie
seltener gewartet
werden.

it iTENDO? konnen Anwender ihre

Zerspanprozesse unkompliziert iiber-

wachen. Der sensorische Werkzeug-

halter verfolgt den Prozess direkt am

Werkzeug, erkennt unvorhergesehene
Instabilitdten und dokumentiert sie liickenlos. Dabei ist er
kompakter, leistungsstarker und vielfaltiger einsetzbar als
sein Vorganger. So kann er unter anderem Serientatig-
keiten auswerten und mit seiner erhohten Drehzahl von
maximal 30.000 U/min auch Aufgaben in der Luft- und
Raumfahrttechnik iibernehmen.

# ReTA THWS3
2¥5 — &b

www.zerspanungstechnik.com

Die Neuen kénnen mehr

Mehr Einsatzmdglichkeiten eroffnet auch der TANDEM3-
Baukasten. Die neue Kraftspannblock-Generation 16st den
TANDEM-plus-Baukasten ab und erweitert das Portfolio
um zahlreiche Varianten mit zusatzlichen technischen
Features, die eine automatisierte Maschinenbeladung er-
moglichen. Langlebigkeit, Flexibilitit und Nachhaltigkeit
stehen fiir Schunk bei der Weiterentwicklung von Pro-
dukten stets im Fokus — wie etwa bei den neuen Drehfut-
tern ROTA THW3 und ROTA-M flex 2+2. Sie lassen sich
flexibel an unterschiedlichste Spannaufgaben anpassen.
Zudem sind sie komplett abgedichtet. Das ist gut fiir den
Anwender und die Umwelt, denn beide profitieren von
langeren Wartungsintervallen, auch bei anspruchsvollem
Dauereinsatz.

Automatisierung
von Werkzeugmaschinen

Die Produktion wird nicht nur nachhaltiger, sondern zuneh-
mend autonomer und vernetzter. Mit einer cleveren Kombi-
nation aus Greifsystemen und Spanntechnik zeigte Schunk
auf der EMO Losungsansétze fiir die Automatisierung von
Werkzeugmaschinen. Am Stand demonstrierte der Auto-
matisierungsexperte, wie Cobots bei der Direktbeladung
von Werkzeugmaschinen helfen oder wie sich Spannvor-
richtungen tber eine Palettenbeladung flexibel wechseln
lassen. Die Besucher erwartete dariiber hinaus ein erstes
Portfolio an elektrischen Spannmitteln, die kiinftig als digi-
taler Baustein in die Fertigung integriert werden konnen.

www.schunk.at
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Der automatische Spannkopf- und Werkstulck-
anschlagwechsel mit dem Spannfutter Toplus AC.

AUTOMATISIERTER
SPANNMITTELWECHSEL

Mit der AC (automated change)-Linie beginnt bei Hainbuch ein neues Automatisierungskapitel.
Der Hersteller fUr hochprazise WerkstUckspannmittel prasentiert seine neuen Produkte fur die
Umsetzung von Automatisierungsprojekten, die zwei Losungen umfassen. Damit lassen sich auto-
matisiert Spannkdpfe mit oder ohne Werkstlckanschlag und sogar ganze Spannmittel wechseln.

116

aschinen und Anlagen miissen flexi-

bel sein und sich selbst riisten, um der

wachsenden Produktindividualisierung

sowie der Fertigungslosgrole 1 ge-

recht zu werden. Durch den Einsatz
der neuen Hainbuch-Losungen laufen die automatisierten
Maschinen langer, riisten sich in kiirzester Zeit von selbst
und senken somit die Kosten. Es wird eine hohere Maschi-
nenauslastung als bei konventionellen Maschinen erreicht,
da mannlose Schichten prozesssicher durchgefiihrt werden
kénnen”, erklart Richard Gierlinger, Geschéftsfithrer von
Hainbuch Austria.

Centrotex AC-Schnittstelle

Bei dieser Schnittstelle zum automatisierten Wechsel von
Spannfuttern, Spanndornen und Sonderspannmitteln funk-
tioniert der Spannmitteleinzug tUber eine Bajonettmecha-
nik, die mittels mechanischem Aktuator betatigt wird. Der
Roboter oder das Portal positioniert das Spannmittel an der
Centrotex AC-Schnittstelle auf der Maschinenspindel, dass
Bajonett verriegelt sich und dabei wird das Spannmittel ein-
gezogen. Das umgesetzte Reinhaltekonzept ,,abweisen und
abfiihren” sichert durch Blas- und Spiilvorgange den pro-
zesssicheren Ablauf des Wechselvorgangs. Mehrere Luft-

anlagekontrollen priifen zudem den Wechselvorgang und
geben dies an die Maschinensteuerung weiter.

Die Centrotex AC-Schnittelle ist fiir Drehmaschinen mit
horizontaler oder vertikaler, rotierender Spindel geeignet.
Der Mitarbeiter stellt lediglich die Spannmittel und die zu
produzierenden Teile bereit und kann dadurch mehrere
Maschinen gleichzeitig bedienen oder ganze Schichten
vollig autark laufen lassen. Die Rundlauf- und Fertigungs-
genauigkeiten sind identisch wie bei den eingesetzten
Spannmitteln, zuziiglich < 0,003 mm Wechselwiederhol-
genauigkeit der Centrotex AC-Schnittstelle. ,Die Schnell-
wechsel-Schnittstelle Centrotex M ist bereits auf Tausenden
Maschinen im Einsatz und diese Erfahrungen hat Hainbuch
in die Automatisierungsvariante Centrotex AC einflielen
lassen”, betont Gierlinger.

Toplus AC und Spanntop AC

Diese kraftbetdtigten Spannfutter mit integrierter Schnitt-
stelle werden zum gemeinsamen oder getrennten Wechsel
des Spannkopfs und des Werkstiickanschlags eingesetzt.
Die Spannfutter sind fiir Drehmaschinen mit horizontaler
oder vertikaler, rotierender Spindel geeignet und sogar
stationdr auf Bearbeitungszentren oder Messmaschinen
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einsetzbar. Mit dieser Automatisierungslosung, die auch
in Kombination mit Centrotex AC einsetzbar ist, ist kein
manuelles Riisten erforderlich und eine mannlose sowie

prozesssichere Fertigung moglich. Die Rundlauf- und

SMART SOLUTIONS

Flexibel
Kompetent
Schnell

Spannsysteme

Der automatische
Spannfutterwechsel
mit der Centrotex
AC-Schnittstelle.

Fertigungsgenauigkeiten sind identisch wie bei den be-
kannten Hainbuch-Spannfuttern.

www.hainbuch.at

PRAZISIONSWERKZEUGE

A-6500 Landeck | BruggfeldstraBe 9 | Tel. +43 5442-63853 | Fax. +43 5442-61176 | office@profitool.at | www.profitool.at
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Der 6lfreie Turbinenschleifer T 3-90 S bietet hervor-

ragende Oberflachenergebnisse bei feinsten Entgrat-
und Schleifarbeiten mit 90.000 U/min.

DIE LEICHTIGKEIT DES
OLFREIEN SCHLEIFENS

Der olfreie Schleifer T 3-90 S von Biax besticht durch seine ergo-
nomische Bauweise: Mit grazilen 22 mm im Durchmesser liegt
er gut in der Hand und lauft ruhig und leise. Das Gerét erzeugt
hervorragende Oberflachenergebnisse bei feinsten Entgrat- und
Schleifarbeiten mit 90.000 U/min. Die Spindel ist vorne mit ei-
ner gepaarten, schwimmenden Lagerung ausgestattet und kom-
plett vom Gehduse entkoppelt. Das lasst Vibrationen gar nicht
erst aufkommen und ermoglicht hohe Prazision beim Schleifen
bei gleichzeitiger Verschleibestandigkeit. Eine Auslaufbremse
sorgt fiir zusatzliche Sicherheit beim Ausschalten. Das Gerat ist
mit einem speziellen Regelmechanismus ausgestattet: Der Luft-
verbrauch sinkt automatisch bei geringerer Belastung.

www.biax-germany.com

Zylindrische
ChipSurfer-
Stahlauf-
nahme mit
paralleler,
innerer Kiihl-
mittelzufuhr.

STAHLAUFNAHMEN
MIT KUHLMITTELZUFUHR

Das Wechselkopfsystem ChipSurfer bekommt eine Erweiterung
der verfiigbaren Stahlverlingerungen mit innerer Kithlmittelzu-
fuhr. In diesem speziellen Design wird das Kithimedium direkt
entlang des Schaftauendurchmessers an die Schneide gelenkt,
um eine effiziente Kithlung und die damit verbundene erhoh-
te Standzeit zu erreichen. Die kurzen und stabilen Stahlschéfte
werden in den GroBen D=10 mit Ts6, D=12 mit Ts8 und D=16
mit Ts10 angeboten. Besonders bei der Bearbeitung von schwer
zerspanbaren Materialien der Metallgruppen M und S sowie im
Hartfrasen (Luftkithlung) konnen aufgrund der optimalen Kiih-
lung Standzeitverbesserungen erwartet werden.

www.ingersoll-imc.de

Der VHM-

Universalfraser
o GARANT Master UNI
HPC mit Wellen-
schliff fihrt Spane
zusatzlich durch
gezielte Fihrung des
Druckluftstroms oder
Hinterspulung ab.

SCHNITTFREUDE
IN JEDEM WERKSTOFF

Mit dem GARANT Master UNI VHM-Schaftfraser HPC bringt die
Hoffmann Group einen Generalisten fiir samtliche Frasoperatio-
nen und Werkstoffe auf den Markt. Das Besondere am neuen
Vierschneider ist die Geometrie mit Wellenschliff im Spanraum.
Diese ermdglicht eine Intensivierung der Spanabfuhr durch ge-
zielte Fithrung der Druckluft oder Hinterspiilung per Kithlmittel.
Dadurch bleibt der Fraser selbst beim Besdaumen in hochlegier-
ten Stahlen, Titan und Duplex leistungsstark und prozesssicher.
Beim Schruppen und Schlichten mit hohen Vorschubwerten
bewahrt das Werkzeug dank ungleich geteilter Schneiden eine
hohe Laufruhe und durch die optimierte Stirngeometrie eignet
es sich auch zum Helixfrasen. Die neu entwickelte PVD-Be-
schichtung erleichtert die Spanabfuhr zuséatzlich.

www.hoffmann-group.com

Die neuen
Arretierbolzen
mit Exzenter-
hebel von Kipp
sind praktisch
und ergo-
nomisch in der
Handhabung.

ARRETIERBOLZEN
MIT EXZENTERHEBEL

Kipp prasentiert neue Arretierbolzen, bei denen die Ausriickung

des Bolzens mittels Exzenterhebel realisiert wird. Wenn der An-
wender den Exzenterhebel {iber den Totpunkt des Exzenters
bewegt, rastet der Bolzen aus. Die ergonomische Form des Ex-
zentergriffs ermoglicht eine leichte Handhabung mit geringem
Kraftaufwand. Die Griffhebel sind in schwarz wie auch in verkehrs-
rot erhltlich und aus glasfaserverstarktem Kunststoff hergestellt.
Dieser Kunststoff ist hochtemperaturbestandig und lasst Dauerge-
brauchstemperaturen von ca. 160° C und kurzzeitige Gebrauchs-
temperaturen von max. 250° C zu. Die Exzentergriffe sind um 360°
drehbar und im unbetatigten Zustand deutlich flacher als Pilz- oder
T-Griffe. Dies erlaubt auch eine versenkte Montage.

www.kipp.at
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Der sechsschneidige Trochoidfraser OptiMill-Tro-Inox von
Mapal steigert das Zeitspanvolumen im Vergleich zu marktbe-
kannten Losungen um 20 % - bei 30 % langeren Standwegen.

HOCHPRODUKTIVES
FRASEN IN EDELSTAHL

Mapal bringt mit dem OptiMill-Tro-Inox einen neuen, sechsschnei-
digen Vollhartmetall-Trochoidfraser auf den Markt. Insbesondere
hochtemperaturfeste und zahe Werkstoffe der ISO-Werkstoffgrup-
pe M setzen bei hohem Zerspanvolumen Spannnuten zu und er-
schweren dadurch eine prozesssichere Bearbeitung. Der OptiMill-
Tro-Inox 10st diese Herausforderung durch ein optimales Verhaltnis
von Schneidenzahl, Spanteilern und einer neuartigen Nutform. Die
moderne Multilayer-Beschichtung wirkt adhasivem Verschleif§ ent-
gegen und sorgt in Kombination mit dem auf die Anwendung ab-
gestimmten Hartmetall fiir optimale Ergebnisse. Der Trochoidfraser
besticht durch ein um 20 % erhohtes Zeitspanvolumen und erreicht
30 % langere Standwege. Schnitttiefen bis zu 5xD werden in einer
Zustellung realisiert. Der OptiMill-Tro-Inox ist im Durchmesserbe-
reich von 4 bis 20 mm in den Ausfithrungen 2xD bis 5xD erhaltlich.

www.mapal.com

R Neue Stechplatten in der uni-
- \ versellen Walter UF4-Geometrie.

FUR STECHTIEFEN BIS 32 MM

Mit der UF4-Geometrie bringt Walter eine Stechdrehplatte mit
universeller Einsetzbarkeit auf den Markt. Die neuen Schneid-
einsatze fiir die Stechsysteme GX24 und DX18 mit UF4-Geo-
metrie sind erstmals einseitig ausgefithrt. So kann die zweite
Schneide bei Stechtiefen, die groRer als die Plattenlange sind,
am Bauteil nicht nachschneiden. Die neuen, einschneidigen
Einsatze sind bei Stechtiefen bis 32 mm einsetzbar. Deutlichstes
Merkmal der UF4-Geometrie ist der hochpositive Spanformer,
der fiir optimale Spankontrolle und sehr gute Oberflichen in
ISO M-, S- und P-Werkstoffen sorgt. Insbesondere in ersteren
lassen sich damit hervorragende Ergebnisse erzielen. Anwen-
der profitieren vom guten Spanbruch und der hohen Oberfla-
chenqualitat. Die eingesetzten Tiger-tec® Silver-Schneidstoffe
garantieren eine hohe Wirtschaftlichkeit und Standzeit.

www.walter-tools.com

www.zerspanungstechnik.com

Produktneuheiten

Mit dem drei-
schneidigen Fras-
system 304 bietet
Horn eine vielseitige
Lésung fur das
Nutfrasen, Aus-
spindeln und Anfasen.

FRASSYSTEM
FUR KLEINE GEWINDE

Fir das produktive Gewindefrdsen bis zu einem Bohrungs-

durchmesser von 8,0 mm erweitert Horn sein Zirkularfrasport-
folio. Die Prazisionswerkzeuge des Typs 304 sind fiir die Ferti-
gung von Gewinden als Teilprofil und Vollprofil verfiigbar. Mit
dem dreischneidigen Frassystem 304 bietet Horn eine vielsei-
tige Losung fiir das Nutfrasen, Ausspindeln und Anfasen. Die
Schneidplatte mit einem Schneidkreis von 7,7 mm zeigt sich in
Verbindung mit dem schwingungsdiampfenden Hartmetallschaft
flexibler gegentiber dem Einsatz von Vollhartmetall-Nutfrasern.
Das Substrat und die Geometrie lassen sich leicht auf den zu
bearbeitenden Prozess abstimmen. Die innengekiihlten Schafte
ermoglichen eine zielgerichtete Kithlung der Kontaktzone.

www.phorn.deswww.wedco.at

I' . ZCC Cutting Tools
< erweitert sein
f‘:f-aﬂ"":; Produktprogramm
#:'FJ 4 um HSS-Gewinde-
f bohrer.

HSS-GEWINDEBOHRER
ALS ERGANZUNG ZU
VOLLHARTMETALL

Ein gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis, prozesssichere Fertigung,
universeller Einsatz in unterschiedlichen Werkstoffen — dies ver-
sprechen die neuen HSS-E- und HSS-PM-Gewindebohrer von ZCC
Cutting Tools Europe. Auch bei nicht optimaler Kithlmittelzufuhr
bleiben die HSS-E-Gewindebohrer hitzebestdndig. Durch einen
Legierungsanteil von 5 % Kobalt lassen sich auch Materialien mit
Zugfestigkeiten von iiber 800 N/mm?2 bearbeiten. Mit Gewinde-
bohrern aus HSS-PM sind laut ZCC lange Standzeiten auch fiir eine
prozesssichere Massenfertigung moglich. Der pulvermetallurgisch
hergestellte Schnellarbeitsstahl hat einen hoheren Anteil an Legie-
rungselementen. Damit bietet er verbesserte Eigenschaften zur Ver-
besserung von Zahigkeit, Verschleifestigkeit und Harte.

www.zccct-europe.com
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,X\\CERATIZIT

A

GROUP

Sie profitieren von einzigartigen Eigenschaften

A Spezielle Ausspitzung garantiert hdchste Positioniergenauigkeit und
hervorragende Zentriereigenschaften

Gelappte Oberflachen und patentierte Spanraumaéffnungen
sorgen flr einen sicheren und schnellen Spanabtransport

Innovative Dragonskin DPX74M-Beschichtung macht den
WTX-Micro unempfindlich gegen Hitze und Verschlei3

Spiralisierte Kiihlkanéle und eine Powerkammer auf gesamter
Schaftlange garantieren die optimale Kihlung der Schneiden,
zugunsten deutlich héherer Werkzeugstandzeiten

Prozesssicherheit und engste Toleranzen stehen im Lastenheft
an oberster Stelle — genau darauf wurde der WTX-Micro mit Erfolg
getrimmt

Ultrafeinstkorn-Hartmetall sichert durchgangig hochste
Werkzeugqualitat




Der Bohrer fur den Einsatz
In Mikro-Dimensionen

WTX-Micro — Hochleistungsbohrer &
Hochleistungstieflochbohrer

CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-
Gruppe, spezialisiert auf Werkzeug- und
Hartstofftechnologien.

Tooling the Future
KLenK www.ceratizit.com
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