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Digitalisierung passiert nicht von heute auf morgen. Werkzeughersteller sind bei der Entwicklung

Vielmehr ist es ein evolutionarer Anpassungsprozess, neuer Schneidstoffe besonders gefragt. Egal ob
der kontinuierlich voranschreitet. Wir haben - es um die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen,
diesbezlglich nachgefragt. =4 Stahl-, Guss- oder Verbundwerkstoffen geht.
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CERATIZIT stellt die Weichen fir die digitale Zukunft in der Zerspanung.
Ein zentraler Bestandteil dafiir ist das Uberwachungs- und Regelungs-
system ToolScope. Das System erfasst permanent Signale aus der
Maschine, die im Fertigungsprozess entstehen. Diese Daten werden
visualisiert und zur Uberwachung und Regelung der Maschine eingesetzt.
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Volle
Prozesskontrolle
mit ToolScope

Digitale Uberwachung fiir Inre Fertigung

Prozesskontrolle

A Prozessdaten werden von ToolScope erfasst, dargestellt und ausgewertet
A Abweichungen werden in Echtzeit erkannt
A Sie kénnen durch ToolScope automatisiert in Ihre Fertigungsprozesse eingreifen

Maschinenschutz

Der Maschinenzustand wird flr die Instandhaltung tberwacht

Bei StoBkollisionen wird ein Nothalt ausgeldst (Airbag der Maschine)
Einer Uberlastung des Werkzeugs und der Werkzeugmaschine kann
vorgebeugt werden

Dokumentation & Digitalisierung

Werkzeugstandzeitanalyse (Daten tber die Nutzung des Werkzeugs werden erfasst)
Maschinenlaufzeitanalyse

(Analyse von Maschinenstillstandszeiten und entsprechenden Griinden)

100% Kontrolle Uber das Werkstlck: kritische Prozessparameter werden dokumentiert
(Sicherstellung des Qualitatsstandards)

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

TEAM CUTTING TOOLS :
Tooling the Future

AC\\\ ceErRATIZIT @ KOMET E#Y KLenk www.ceratizit.com




Editorial

SMARTE ZERSPANUNG

VON DER VISION
ZUR REALITAT

Die derzeit wohl wichtigste Aufgabenstellung fiir Her-
steller und Anwender von Werkzeugmaschinen ergibt
sich aus der Automatisierung bei gleichzeitig zuneh-
mender Digitalisierung der gesamten Produktionsumge-
bungen. Aber auch die wirtschaftliche Bearbeitung der
unterschiedlichsten Werkstoffgruppen steht weiterhin im
Fokus. Die vorliegende Sonderausgabe widmet sich in-
tensiv diesen beiden Themenschwerpunkten und bietet
daher einen ausgezeichneten Uberblick iiber die Zukunft
der Zerspanungstechnik.

Bestandsaufnahme in Osterreich

Wir haben uns auch in diesem Jahr wieder umgehort,
mit welchen Strategien und Tools heimische Betriebe
den Spagat zwischen hochstmoglicher Flexibilitat und
maximaler Effizienz schaffen (Seite 10 bis 31).

Das Ergebnis ist zumeist ahnlich: Man nahert sich dem
Thema Industrie 4.0 schrittweise, mit iberschaubaren
Pilotprojekten, je nach individuellem Bedarf, in seinem
eigenen Tempo. Der grofite Nutzen einer zunehmenden
Digitalisierung der Fertigung sei die Transparenz: ,,Mehr
Klarheit dariiber, was in den Produktionshallen wirklich
Sache ist”, so die gangigste Formulierung.

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

Praxisbeispiele als Motivation

Basis aller intelligenten Tools ist also das Sammeln und
Aufzeichnen von Daten. Wer diese Daten verarbeiten
und analysieren, daraus (zum Teil sogar automatisch) die
richtigen Schliisse ziehen kann, um Bearbeitungs- oder
gar gesamte Fertigungsprozesse zu optimieren, der kann
die Potenziale der Digitalisierung definitiv nutzen, um
auch zukiinftig wettbewerbsfahig zu bleiben.

Die aktuelle Sonderausgabe stellt daher nicht nur ,di-
gitale, smarte, intelligente” Produkte vor, sondern geht
auch auf echte Losungen ein. Wir zeigen Ihnen also, was
bereits in der Praxis umgesetzt wurde, welche Moglich-
keiten die Gegenwart bietet und wohin die Reise zukiinf-
tig gehen wird.

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

PS: INTERTOOL 2022 auf Schiene

Die finale Planungsphase der INTERTOOL in Wels
(10. bis 13. Mai 2022) hat begonnen und viele Key-Play-
er haben bereits ihre Teilnahme zugesagt (mehr dazu auf
Seite 10f). x-technik ist Kooperationspartner der Fach-
messe und wird ein hochkaratiges Rahmenprogramm in
der Halle 20 durchfiihren. Freuen Sie sich auf Vortrage
der anderen Art — mit Leidenschaft, Know-how und Un-
ternehmergeist!

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022
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DIE SMARTE ROBOT FACTORY
IM BROWNFIELD

NACHGEFRAGT "

DIGITALISIERTE PROZESSE
SENKEN DIE FEHLERQUOTE 16

Christian Beer, Inhaber der Heron
Innovations Factory GmbH, erzahlt uns im
Interview, warum die Digitalisierung eine
entscheidende Rolle im Unternehmen
einnimmt und Treiber flr Innovationen ist.

UMFASSENDES PAKET
AN DIGITALEN BAUSTEINEN 22

Franz-Xaver Bernhard, Vorstand fur
Vertrieb sowie Forschung & Entwicklung,
gab uns im Interview einen Einblick Uber
die Herausforderungen der Digitalisierung
bei Hermle.

DIGITALISIERUNG ALLER _
UNTERNEHMENSPROZESSE 30 Fi ’4

Spezialisiert auf die Herstellung
hochwertiger Prazisionswerkzeuge,
investiert die Metall Kofler GmbH
permanent in die Digitalisierung.

; Wir sprachen mit Geschaftsfuhrer
Lo Ing. Michael Kofler Gber die Grinde.

STANDARDS: Editorial 4, Special Intertool 8, Firmenverzeichnis | Impressum | Vorschau 112

www.zerspanungstechnik.com

MIT PLUG-&-PLAY
ZUR DIGITALEN FERTIGUNG

WICHTIGER SCHRITT
IN RICHTUNG DIGITALISIERUNG 74

WIE ALUMINIUMZERSPANUNG
WIRTSCHAFTLICH WIRD 36

Welche Vorteile der ,Wunderwerkstoff"
Aluminium in sich birgt und welches
Potenzial sich noch daraus ergeben wird,
erklart Fabian Hubner, M. Eng., Component
& Project Manager Transportation bei der
Walter AC.

WERKSTUCKOPTIMIERUNG
BIS ZUR PERFEKTION 100

Als innovativer, verlasslicher
Digitalisierungspartner kann Siemens

so einige Benefits bieten. Matthias Kneissl,
Business Development Manager Digitalization
Sales AT/CEE bei Siemens Osterreich,

erklart welche.

EINE NEUE SHOP-PLATTFORM
DER CLEVEREN ART 108

Hermann Diebold, einer der

Grunder sowie Gesellschafter der

Helmut Diebold GmbH & Co., erlautert
die Idee hinter der neuen Shop-Plattform
7tools fur den Werkzeugeinkauf.



Special Intertool

INTERTOOL

BRANCHEN TREFF

Die Vorzeichen fur die INTERTOOL, die von 10. bis 13. Mai 2022 auf dem Messegelande in Wels
stattfindet, sind sehr positiv. Rund drei Monate vor der Veranstaltung haben sich viele Branchen-
gréBen - darunter zahlreiche Erstaussteller - angemeldet. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

echnik muss man begreifen. Und zwar im Wortsinn.
Deshalb ist es wichtig, dass technologische Neuerun-
gen und der aktuelle Stand der Technik gezeigt wer-
den konnen — und zwar real. Vom 10. bis 13. Mai 2022
zeigt Osterreichs groRte Fachmesse fiir Fertigungs-
technik am neuen Messestandort Wels daher zukunftsweisende
Technologien und Losungen der gesamten Wertschopfungskette.

Aufgrund der Verschiebung der Messe Metav in den Juni wird
demnach die INTERTOOL die erste Fachmesse fiir die Metallbe-
und -verarbeitung seit dem Ausbruch der Pandemie im deutsch-
sprachigen Raum sein. Zudem gibt der Termin im Mai groe Zu-
versicht, dass sich bis dahin die Gesundheitssituation noch weiter
entspannen wird. Selbstverstandlich wird der Veranstalter RX ein
entsprechend umfangreiches Gesundheits- und Sicherheitskonzept
vorbereiten.

Wirtschaftliche Materialbearbeitung

und vernetzte Produktion

Die INTERTOOL in Wels ist Osterreichs groRte B2B-Messe fiir die
produzierende Industrie. An vier Tagen prasentieren wesentliche
Player der Branche ihre neuesten Produkte und wirtschaftlichen
Fertigungslosungen. Dabei stehen Themen wie die Automatisie-
rung und Digitalisierung der gesamten Prozesskette sowie die Be-
arbeitung moderner Werkstoffe im Fokus.

Die Halle 20 steht dabei ganz im Zeichen von Werkzeugmaschinen,
Blechbearbeitung, Robotik sowie Peripheriesystemen. Trendthe-
men wie Automatisierung bzw. Digitalisierung werden von vielen
Ausstellern aufgenommen, wie auch Ing. Anton Koller, Geschafts-
fiihrer und Vertriebsleiter bei precisa, bestatigt: ,In diesem Jahr
werden wir sowohl seitens Okuma als auch bei Fanuc den Fokus
auf einfache und vor allem effiziente Automatisierungslosungen
setzen.”

In diesem Zusammenhang ist auch der Gemeinschaftsstand der
Prozesskette.at hervorzuheben: GGW Gruber, Hermle, Index-Traub,
Wedco, Westcam und Zoller bieten geballtes Fachwissen rund um
die liickenlose Umsetzung von mehrstufigen, automatisierten Ferti-
gungsprozessen. ,Die Unternehmen unserer Sonderschau konnen

den kompletten Fertigungsprozess abdecken. Wir zeigen die Vortei-
le einer durchgangigen, digitalen Prozesskette von der Werkzeug-
einstellung iiber die automatisierte Zerspanung bis zur liickenlosen
Qualitdtssicherung auf”, erlautert stellvertretend Ing. Thomas Fietz,
Geschaftsfithrer von Wedco Tool Competence.

Auch im Bereich der Blechbearbeitung sind wichtige Technologie-
fithrer wie Amada, Bystronic oder Trumpf vor Ort. ,Schwerpunkte
von Amada werden neben intelligenter Software und komplexen
Biegeanwendungen mit Abkantpressen und Biegerobotern, das ,La-
serschneiden der neuen Generation’ mit unvergleichlichen Ergeb-
nissen in allen Materialqualitaten sein. Und das sowohl im Diinn-
als auch im Dickblechbereich”, nennt Dietmar Leo, Sales Manager
Austria, die Ausstellungsschwerpunkte von Amada.

Prazisionswerkzeuge, Qualitatssicherung
und Additive Fertigung

In der Halle 21 finden Fachbesucher die Ausstellungsschwer-
punkte Prazisionswerkzeuge, Messtechnik & Qualitatssicherung,
Steuerungstechnik sowie Automatisierungstechnik. Steirische
Technologiekompetenz in Sachen Metallverarbeitung zeigt der Aus-
stellerverbund Steirereck, bestehend aus Boehlerit, Dustcontrol,
Oerlikon Balzers, TCM, TMZ, Wikus sowie Zeiss. ,Die Steiermark
zahlt zu den innovativsten Regionen weltweit. Dem tragen wir auf
einer Ausstellungsfliche von rund 900 m2 Rechnung”, betont auch
hier stellvertretend Ing. Gerhard Melcher, Leitung Vertrieb Zerspa-

nung und Marketing bei Boehlerit.

Erstmals wird auf der INTERTOOL auch das Trendthema Additive
Fertigung gezeigt. In Kooperation mit dem Fachverlag x-technik
wird eine Sonderschau inklusive Vortragsreihe einen Einblick in den
Stand der Technik geben.

Zahlreiche Neuaussteller

Die Attraktivitat des neuen Messestandortes in Oberosterreich zeigt
auch der hohe Anteil an Neuausstellern. So prasentieren neben
Dixi Polytool, EVO Informationssysteme, Prime Tools, reich tools
und ZCC CT erstmals auch WFL (um nur einige zu nennen) ihre
Produkthighlights. Fiir den Linzer Spezialisten fir Dreh-Bohr-Fras-
zentren WFL ist die Messe ein echtes Heimspiel: ,,Wir nutzen die

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022



Plattform INTERTOOL, um unser neues Maschinenmodell, die M20
MILLTURN, zu prasentieren. Das innovative Design iiberzeugt mit
Funktionalitat und ausgekliigelten technischen Feinheiten. Die M20
zeichnet sich durch Ergonomie, hohe Performance und Variabili-
tat aus”, freut sich Mag. Norbert Jungreithmayr, Geschaftsfithrer

Special Intertool

} I Vom 10. bis 13. Mai 2022 zeigt
! die INTERTOOL am neuen
Messestandort Wels zukunfts-
weisende Technologien und
Lésungen der gesamten
Fertigungstechnik.

sentieren wir in der Halle 20 die x-technik-Biihne , Vorsprung durch
Know-how”. Taglich werden dort von 14:00 bis 17:00 (Fr. 11:00 bis
14:00) Personlichkeiten der Branche einen echten Einblick in er-
folgreiche Fertigungsphilosophien sowie einen Ausblick in die Zu-
kunft der Metallbearbeitung gewahren.

WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG, auf die erstmalige

Messeteilnahme.

-t h .k_B..h INTERTOOL 2022 %
X-techni uhne . Termin: 10. bis 13. Mai 2022

~vorsprung durch Know-how Ort: Wels

Auch der Fachverlag x-technik wird auf der INTERTOOL eine we- Link: www.intertool.at

sentliche Rolle spielen, denn gemeinsam mit Veranstalter RX pra-

Gerade in Zeiten der Pandemie und eingeschrankten personlichen Kontaktmoglichkeiten sehen
wir die INTERTOOL 2022 als Moglichkeit, wieder verstarkt mit Kunden und Interessenten in
personlichen Kontakt zu treten. Daher freuen wir uns sehr, auch in diesem Jahr wieder gemeinsam
mit Fanuc Osterreich in Wels auszustellen.

Ing. Anton Kéller,
Geschaftsfuhrer und Vertriebsleiter der precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

Die INTERTOOL bietet Amada die Moglichkeit, sowohl dem Markt in Osterreich als auch in den
angrenzenden Landern unsere Produkte aus dem umfangreichen Portfolio der Blechbearbeitung — von
der Software bis hin zum Laserschweifen —naher zu bringen. Zudem sehen wir im neuen Austragungsort
Wels, mitten im Zentrum der industriellen Fertigung in Osterreich, den idealen Messeplatz.

Dietmar Leo,
Sales Manager Austria der Amada GmbH

Die Intertool in Wels hat einen starken Einzugsraum: Die gesamte (ober)osterreichische Industrie
als auch die Nahe zu Siiddeutschland und Tschechien machen die Messe besonders interessant
fiir uns. Die Umstrukturierung des Messeformats mit Fokus auf Werkzeugmaschinen sehen wir als
~ )Jfr weiteren Vorteil.

Mag. Norbert Jungreithmayr,
Geschaftsfuhrer der WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG

www.zerspanungstechnik.com 9



Die Elektromobilitét ist weiterhin stark am
Wachsen: Da zahlreiche Fertigungs- und
Dienstleistungsbetriebe mit der Automobil-
und Fahrzeugindustrie verzahnt sind, sind auch
die Folgen dieses Wandels Uberall spurbar.

DIE ZUKUNFT DER
ZERSPANUNGSTECHNIK

In den vergangenen Jahren gab es einen unaufhaltsamen Schub pro Digitalisierung, nicht nur durch
Remote-Arbeit ausgeldst. Weiters rlcken alternative Fahrzeugantriebe wie der Elektromotor und
seine Bedeutung fur eine nachhaltige Lebensweise immer mehr in den Fokus. Und zu guter Letzt
setzen Industrieunternenmen kunftig auf ,grine” Produktionsweisen. Doch was bedeuten diese Um-
stande fur den Zerspaner und seine Zukunft? von Stephanie Englert, x-technik

ettbewerbsfahigkeit ist nicht erst seit

der zunehmenden Digitalisierung ein

Thema, das Unternehmer aufhorchen

lasst. Doch in Zeiten technischen

Wandels und verstarkt wirtschaftli-
cher Herausforderungen gilt es, den Betrieb am Laufen zu
halten — und das kostendeckend. Kein anderer Bereich wie
der der Automobilindustrie befindet sich zurzeit in einem
derart groen Wandlungsprozess. Der Verbrennungsmotor
steht auf dem Priifstand und die Elektromobilitat sowie wei-
tere alternative Antriebskonzepte erhalten mehr und mehr
Einzug bei den Fahrzeugen von morgen.

Da zahlreiche Fertigungs- und Dienstleistungsbetriebe mit
der Automobil- und Fahrzeugindustrie verzahnt sind, sind
auch die Folgen dieses Wandels tiberall spiirbar — etwa bei
der zerspanenden Industrie. Dieser Paradigmenwechsel
findet auch innerhalb der Luftfahrzeugbranche statt, was
gleichfalls die zerspanenden Betriebe umfassend betrifft. So
wird in keiner vergleichbaren Art und Weise dazu aufgeru-
fen, neue Mérkte und Nischen zu erobern, um auch in Zu-
kunft erfolgreich zu bleiben. Doch wie?

Digitale Tools und mehr

Die Branche macht sich seit langer Zeit Gedanken. So
kommen auf der einen Seite Produkt- und Herstellungsop-
timierungen auf ein neues Level. Das bedeutet, dass etwa
sogenannte Hochleistungswerkstoffe vermehrt zum Einsatz
kommen. Diese sind im Vergleich zu fritheren Werkstoffen

leichter, erfordern Prazision von den Werkzeugen und enge-
re Toleranzen in der Fertigung. Auch die Losgrofen veran-
dern sich und die Betriebe sind aufgefordert, entsprechend
pro Kundenanspruch zu reagieren. Eine Abgrenzung durch
,neue bzw. optimierte” Produkte riickt in den Fokus, Allein-
stellungsmerkmale sind gefragt sowie das Time-to-Market,
das die Nachfrage an bestimmten Produkten entscheidend
bestimmt.

Wie sich Zerspanungsunternehmen fiir die Zukunft riisten
konnen, ist auch Thema beim monatlichen Ceratizit-Podcast.
So sprach Andreas Staiger als Head of Segment Automotive
bei Ceratizit im April 2021 iiber die , Zukunft des E-Motors”
und betonte, dass gerade ,bei der Bearbeitung der Strator-
bohrung von Elektromotorengehdusen enormes Potenzial
fiir Zerspanungsunternehmen in Zukunft vorhanden ist.”
Des Weiteren hob Staiger auch den immens wichtigen Wert
der Servicedienstleistungen hervor, die seiner Ansicht nach
Jimmer wertvoller fir Kunden werden” sowie dariiber hin-
aus auch die Palette an , digitalen Tools”. Letztere werden
inzwischen breit am Markt angeboten und stetig optimiert.

Flexibel auf den Markt reagieren

,Die zerspanende Fertigung muss sich ganz klar dem Thema
Flexibilitat fiigen”, betonte Staiger weiter. ,Denn Sonder-
werkzeuge sind innerhalb der Automobilindustrie Standard
und auf eine hohe Stilick- und Serienanzahl ausgelegt. Das
andert sich mit dem E-Motor.” Dabei diirfe man zudem nicht
vergessen, dass die Stlickzahlen der E-Motorfertigung noch

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022
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lange nicht im Vergleich stehen zu den Stiickzahlen der

augenblicklich gefertigten Verbrennermotoren. So miissen
Unternehmen zunehmend flexibler reagieren, was heraus-
fordernd ist.

Das sehen auch die Experten von Mapal seit Langem so
und streichen nicht nur auf der Firmenwebsite deutlich
hervor, dass mit steigenden Stiickzahlen der E-Fahrzeu-
ge nicht nur die ,exakt gefertigten Bauteile, sondern auch
eine moglichst effiziente Produktion” immer mehr gefragt
sei. Eine durchgangige Digitalisierung gehort dazu.

Wertschépfung durch Umdenken

Auch die Additive Fertigung bietet mehr und mehr Mog-
lichkeiten und konnte in Teilen den Fahrzeugbau revolu-
tionieren. Ein Beispiel bieten 3D-gedruckte Werkzeuge,
wie sie etwa bei Nissan in Barcelona zum Einsatz kommen.
Hierbei konnte der grofte Nutzen — die Wertschopfung —
durch enorme Zeit- und Kosteneinsparungen gesteigert
werden und zwar messbar.

Durch Industrie 4.0-Prozesse und Smart Industry entste-
hen Geschiftsmodelle und Sparten sowie neue Produk-
tionsmethoden, die in dieser schnelllebigen Zeit auch in-
nerhalb der Zerspanung herausfordernd sein kénnen. An
intelligenten Produktionsprozessen kommen die Betriebe
jedoch nicht mehr vorbei. Maschinen miissen immer mehr
autonom agieren konnen und Roboter sind in bestimmte
Arbeitsprozesse integriert. Die nahtlose Kommunikation
der Maschinen mit den Automatisierungslosungen gilt es
weiters zu fordern.

Werkzeuginformationen
fir den Anwender

Das Thema Digitalisierung nimmt auch bei den Zer-
spanungswerkzeugen Fahrt auf. Hier sehen Experten
im Wesentlichen zwei Trends: 1. Die Digitalisierung der
Schneidwerkzeuge, die mit modernen Anlagen und cy-
berphysikalischen Produktionssystemen kommunizieren
konnen und 2. die vom Hersteller bereitgestellten Werk-
zeuginformationen. Die Herausforderung besteht darin,
digitale Informationen als notwendiges und wesentliches
Element eines Zerspanungswerkzeugs mit einzubeziehen.

www.zerspanungstechnik.com

Der Digital Twin
steht im Zentrum
des Paradigmen-
wechsels vom
klassischen
Maschinenbau
zur umfassenden
Vernetzung
industrieller
Fertigungs-
technik mit
datengetriebenen
Informations- und
Kommunikations-
technologien. (Bild:
DMG Mori)

Dieses Phanomen beginne bereits innerhalb der Planungs-
phase und damit in der virtuellen Welt (Anm.: Lesen Sie
dazu auch den Bericht auf Seite 62). Die Werkzeugoptimie-
rung und deren Uberwachung in puncto Verschlei sind
ebenso ein wichtiger Bestandteil einer zukiinftig optimier-
ten Fertigung.

Somit steht fest

Ohne Digitalisierung wird es in Zukunft wirklich nicht
mehr gehen. Fertigungsprozesse werden stetig autono-
mer, flexibler und eben auch kooperativer durch den ge-
zielten Austausch von Daten. Durch die breit gefacherten
Losungen entwickelt sich die Zerspanungstechnik immer
mehr in Richtung digitale Zukunft, die in Folge auch das
Thema Nachhaltigkeit befriedigen kann.

PS: Austausch ein Muss

Der rege Austausch in diesen umwalzenden Zeiten ist ein
wichtiger Ansatz, um Kundenlosungen nicht am Markt vor-
bei zu erarbeiten. So bieten Veranstaltungen und vor allem
Fachmessen wie die kommende Intertool in Wels (vom 10.
bis 13. Mai) bzw. die AMB in Stuttgart (von 13. bis 17. Sep-
tember) eine mogliche Plattform fiir Diskussionen.

www.zerspanungstechnik.com

Mit intelligenten
Werkzeugsystemen
wie dem neuen
iTENDO? von
Schunk ist

es moglich,
Zerspanprozesse
unkompliziert

zu Uberwachen.
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Fiir den praktischen
Teil des Fertigungs-
messtechnik-Unter-
richts stehen in

der Landesberufs-
schule Neunkirchen
Hightech-Systeme von
Hexagon Metrology
zur Verfligung.

DIE FERTIGUNGS-
MESSTECHNIKER KOMMEN

Der Ruf der Industrie nach einem dringend benétigten ,Missing Link” zwischen Produktion und Qualitatssicherung
wurde erhért. Seit Herbst 2020 bilden Ausbildungsbetriebe der Wirtschaft in ganz Osterreich gemeinsam mit der
Landesberufsschule Neunkirchen in einem vierjahrigen Lehrberuf Fachkrafte aus, die sowohl mit der manuellen
und maschinellen Bearbeitung von Werkstlcken inklusive deren Vermessung als auch mit dem Thema Prozess-
kontrolle bestens vertraut sind. Denn die statistische Auswertung wichtiger Kennzahlen und das Erkennen etwaiger
Optimierungspotenziale zahlen ebenfalls zu den zahlreichen, praxisnahen Fahigkeiten, die die angehenden Fertigungs-
messtechniker von ihren Lehrern als solide Grundausstattung mit auf den Weg bekommen. von Sandra Winter, x-technik

ie heiflt es so schon: Es gibt nichts
Gutes, aufler man tut es. Um in
Zeit Realitat
werden zu lassen, wonach der
Arbeitsmarkt in Anbetracht eines
sich sukzessive verschiarfenden globalen Wettbewerbs

moglichst  kurzer

vermehrt verlangt, setzten die Wirtschaftskammer, das
Land Niederosterreich, die Landesberufsschule Neun-

kirchen sowie mehrere produzierende Unternehmen in
einem gemeinsamen Kraftakt zahlreiche Hebel in Be-
wegung. Mit Erfolg — zwischen dem ersten Zehn-Wo-
chen-Turnus kinftiger Fertigungsmesstechniker in der
Landesberufsschule Neunkirchen und der Begutachtung
eines Rahmenlehrplan-Entwurfs fir diesen neuen Aus-
bildungszweig lagen nicht einmal zwei Jahre. Was im
Herbst 2020 mit vier Lehrlingen begann, soll in Zukunft

' ' Im Rahmen der Fertigungsmesstechniker-Lehre werden
Schlisselkrafte ausgebildet, die dariiber entscheiden, was aus-
geliefert werden kann und was nicht. Diese Leute beobachten
und analysieren. Gegebenenfalls greifen sie auch in den
Produktionsprozess ein und geben eine effizientere Richtung vor.

Simon Bauer, Ausbildungsverantwortlicher fiir Zerspanungstechnik und
Fertigungsmesstechnik bei der Julius Blum GmbH

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022



bis zu 150 technikaffinen Neu- bzw. Quereinsteigern pro
Jahr den Weg zu einem abwechslungsreichen, zukunfts-
trachtigen Job mit guten Karrierechancen ebnen. ,Beim
Fertigungsmesstechniker handelt es sich nicht um einen
produzierenden, sondern um einen prozessbegleitenden
Beruf. Da werden Schliisselkrafte ausgebildet, die dariiber
entscheiden, was ausgeliefert werden kann und was nicht.
Diese Leute beobachten und analysieren. Gegebenenfalls
greifen sie auch in den Produktionsprozess ein und geben
eine effizientere Richtung vor”, beschreibt Simon Bauer,
Ausbildungsverantwortlicher fiir Zerspanungstechnik und
Fertigungsmesstechnik bei der Julius Blum GmbH.

Gemeinsam mit Freudenberg und Trumpf zahlte der Vor-
arlberger Hersteller von Mobelbeschlagen zu jenen Fir-
men, die die Entstehungsgeschichte dieses neuen Lehrbe-
rufs federfithrend vorantrieben. , Uns war klar, dass etwas
getan werden muss, zumal die akzeptablen Toleranzberei-
che immer enger gesteckt werden. Das hat aber keines-
wegs nur mit den steigenden Anspriichen der Kunden zu
tun. Vielfach ist es der zunehmende Automatisierungs-
grad in den eigenen Fertigungshallen, der nach maximal
genauen Bauteilen verlangt. Denn dort wo rein maschinell

)<

www.zerspanungstechnik.com

be- bzw. verarbeitet wird, muss alles perfekt passen, weil
handische Korrekturen nicht mehr vorgesehen sind”, er-
klart Simon Bauer, warum der Ruf der Industrie nach Fer-
tigungsmesstechnikern stetig lauter wurde in den letzten
Jahren.

Umfassende Grundausbildung

Bis dato standen produzierenden Unternehmen folgende
Moglichkeiten zur Verfiigung, um ihre Mitarbeiter an die
messtechnischen Herausforderungen der Gegenwart bzw.
Zukunft heranzufiihren: Herstellerunabhdngige Fort- und
Weiterbildungsangebote wie CMTrain- oder AUKOM-
Kurse, Schulungen von Messtechnik-Herstellern sowie
,Learning by doing”. Laut Ing. Franz Mayer, Direktor der
Landesberufsschule Neunkirchen, waren es vor allem Zer-
spanungs-, Maschinenbau- oder Werkzeugbautechniker,
die dazu ermuntert wurden, sich ein entsprechendes Zu-
satz-Know-how anzueignen, um als ,Missing Link” ein-
springen zu konnen, wenn der Fertigungsprozess eines
Werkstiicks zu verstehen, zu analysieren und zu optimie-
ren war. , Frither wurden diese Aufgaben sehr oft von un-
terschiedlichen Personen abgedeckt. Natiirlich wurde am
Shopfloor gemessen, ob die vorgegebenen Toleran- ~ >>

" Bei immer komplexer werdenden Herstellungs-
prozessen braucht es auch in der Qualitatssicherung
ein gewisses Fertigungs-Know-how, um eruieren zu
konnen, woher bestimmte Fehler eigentlich
kommen und wie sich proaktiv gegensteuern lasst.

Thomas Szirtes, Geschéftsfiihrer der Hexagon Metrology GmbH

Bestandsaufnahme
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Das Land Nieder-
Osterreich sponserte
einen Absolute
Arm mit sieben
Achsen fiir mobile
3D-Messungen,
der ein taktiles
Antasten sowie ein
bertihrungsloses
Scannen in einem
portablen Mess-
system verbindet.
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zen und MalRe eingehalten wurden, aber es oblag meist
der Qualitatssicherung, aus der Summe aller erfassten
Kennzahlen und deren statistischer Auswertung poten-
zielle Fehlerquellen bzw. gezielte OptimierungsmaRnah-
men abzuleiten. Ein ganzheitlicher Blick auf das Gesamt-
geschehen fehlte. Diesen wollen wir nun den angehenden
Fertigungsmesstechnikern vermitteln. Diese sollen von ih-
ren Lehrbetrieben und uns eine umfassende Grundausbil-
dung erhalten, die sie u. a. dazu befdhigt, funktions- und/
oder prozesskritische Parameter zu erkennen und zu be-
seitigen”, gibt der LBS-Direktor {iber ein neues Berufsbild
im Bereich der Metalltechnischen Industrie Auskunft, mit
dem Osterreich international als Vorreiter auftritt. Denn in
anderen Landern wurde noch nicht auf den derzeit in der
industriellen Messtechnik stattfindenden Wandel reagiert,
bei dem das ,bloRe” Vermessen einzelner Teile ein wenig
in den Hintergrund riickt, wahrend die Analyse von Pro-
zessketten zunehmend an Bedeutung gewinnt. ,Den klas-
sischen Maschinenbediener gibt es in Wahrheit fast nicht
mehr. Bei immer komplexer werdenden Herstellungspro-
zessen braucht es das Fertigungs-Know-how dieser Mit-
arbeiter auch an anderen Stellen — beispielsweise in der
Qualitatssicherung, um zu eruieren, woher bestimmte
Fehler eigentlich kommen konnen und wie sich proaktiv
gegensteuern ldsst”, weil Thomas Szirtes, Geschéftsfiih-
rer der Hexagon Metrology GmbH, aus zahlreichen Ge-

sprachen mit Kunden, die handeringend nach solchen
,Bindegliedern” zwischen Shopfloor und QS-Abteilungen
suchen, wie sie nun im Rahmen einer Fertigungsmess-
technik-Lehre ausgebildet werden.

Von Stichprobenmessungen zu
automatischen Feedback-Loops

Einst bedeutete Messen meist ein stichprobenartiges,
nachtrégliches Uberpriifen qualitétsrelevanter Merkmale.
Das war einmal. Mittlerweile geht der Trend vermehrt in
Richtung Inline-Kontrollen, um die entscheidenden Pro-
zessparameter in Echtzeit im Auge behalten zu konnen.
,Dank dem Vormarsch optischer Losungen ldsst sich
nunmehr sogar im Fertigungstakt messen. Dies eroffnet
ganzlich neue Moglichkeiten, wenn man beispielsweise
an den Einsatz von Kiinstlicher Intelligenz und Machine
Learning-Tools denkt, um vollautomatische Feedback-
Loops zu generieren, die bei einem festgestellten Optimie-
rungsbedarf direkten Einfluss auf die laufenden Bearbei-
tungsvorgdnge nehmen”, gewahrt Thomas Szirtes einen
kleinen Einblick, wohin die technologische Reise in Zu-
kunft gehen wird und sein Kollege Hartmut Haslinger aus
dem Hexagon Metrology-Vertriebsteam fiigt erganzend
hinzu: , Auch die industrielle Messtechnik vollzog einen
Wandel. Heutzutage gilt je schneller, desto besser. Und
selbst bei Koordinatenmessmaschinen heiflt es immer of-

Johanna Mikl-Leitner, Landeshauptfrau von Niederésterreich

Die Vorarlberger
Julius Blum GmbH
schickte gleich

zum ersten Aus-
bildungsdurchgang
zwei Lehrlinge
nach Neunkirchen.

" Eine Lehre hat Zukunft und stellt eine gute Grundlage dar, um Karriere
zu machen. Dass der neue Lehrberuf Fertigungsmesstechniker an der
Landesberufsschule Neunkirchen in Zusammenarbeit mit Unternehmen aus
Niederosterreich ausgebildet wird, freut mich ganz besonders. Die Berufs-
schule Neunkirchen bietet ein sehr breites Spektrum an technischen Lehr-
berufen und ist mit einer topmodernen Ausstattung am Puls der Technik.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022



ter raus aus dem Messraum, rein in die Fertigung, obwohl

hochprazise Priifungen von Mallen, Formen und Lagen in
aller Regel nach wie vor abseits der Produktionslinie vor-
genommen werden.”

Modernste Messtechnik
zum Angreifen

In der Landesberufsschule Neunkirchen obliegt es einem
fiinfkopfigen Kernteam an Lehrern, den Berufsnachwuchs
in die Welt der Messtechnik einzuweihen. Bei den ersten
vier Lehrlingen kiimmerte sich DI (FH) Tobias Schlederer
um die Vermittlung theoretischer Grundkenntnisse, wah-
rend Ing. Thomas Breineder den Laborbetrieb iibernahm.
In diesem stand bei den Erstkldsslern das Vertrautwerden
mit der Handmesstechnik auf dem Programm. ,,Wir ha-
ben uns die Frage gestellt, was sich die Wirtschaft von uns
erwartet bzw. welche Fahigkeiten fiir einen Fertigungs-
messtechniker entscheidend sind und in enger Zusam-
menarbeit mit der Industrie eine entsprechende Ausbil-
dungsordnung ausgearbeitet. In Summe einigten wir uns
bei beiden Berufsbildern — beim Fertigungsmesstechniker
mit Schwerpunkt Produktmessung und beim Fertigungs-
messtechniker mit Schwerpunkt Produktionssteuerung
— auf jeweils sechzehn wesentliche Kernpunkte, die ein
Gespiir im Umgang mit Maschinen und Messmitteln ge-
nauso umfassen wie das Lesen und Interpretieren von
Messberichten”, erzahlt Robert Winkler, stellvertretender
Leiter der LBS. Erklartes Ziel aller , Ziehvater” dieses neu-
en Lehrberufs sei es, den Auszubildenden ein moglichst

h\
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breites Messtechnik-Spektrum inklusive Messmittel-Ma-
nagement — also dem Kalibrieren, Justieren und Warten
von Messmitteln — nahezubringen. Um fiir den prakti-
schen Teil des Unterrichts eine perfekte Infrastruktur zu
schaffen, lieR Direktor Ing. Franz Mayer u. a. seine guten
Kontakte zum Land Niederdsterreich, zur Wirtschaftskam-
mer und zu Hexagon Metrology spielen. Das Ergebnis ist
ein bestens ausgestattetes Messlabor, zu dem alle drei
genannten ,Stakeholder” einen wertvollen Beitrag leiste-
ten. Das Land Niederosterreich sponserte einen Absolute
Arm mit sieben Achsen fiir mobile 3D-Messungen, der ein
taktiles Antasten sowie ein beriihrungsloses Scannen in
einem portablen Messsystem verbindet. Der Fachverband
Metalltechnische Industrie der Wirtschaftskammer iiber-
nahm die Kosten fiir einen Streifenlichtscanner und Hexa-
gon Metrology selbst stellte ein TIGO SF 3D-Koordinaten-
messgerat zur Verfiigung — als Leihgabe. ,,Wir iiberlegten,
wie wir die LBS Neunkirchen immer up-to-date halten
konnen und entschieden uns dafiir, alle zwei Jahre auf ein
neueres oder anderes Modell umzusteigen. Zum Start er-
schien uns dieses hochleistungsfahige Shopfloor-Gerét als
optimale Wahl. Denn dieses spiegelt wirklich den aktuells-
ten Stand der Technik wider”, betont Thomas Szirtes, dass
man seitens Hexagon Metrology bereit ist, die kiirzlich
gestartete Fertigungsmesstechniker-Ausbildungsoffensive
mit voller Technologie- aber auch Know-how-Power zu
unterstiitzen.

www.hexagonmi.com/de-AT

" Der Lehrberuf Fertigungsmesstechnik ist zukunftsweisend
und eine Antwort auf die gestiegenen Anforderungen in Zeiten
von Industrie 4.0 und Big Data. Mit dieser Lehre hat ein junger
Mensch die Garantie, relevante Kenntnisse und Fertigkeiten zu
erwerben, die gemeinsam mit fiihrenden Unternehmen entwickelt
wurden und stets auf der Hohe der Zeit und Technologie sind.

Harald Mahrer, Prasident der Wirtschaftskammer Osterreich

Bestandsaufnahme

Stellten ge-
meinsam inner-
halb kiirzester

Zeit ein modernes
Messlabor auf die
Beine: (v. 1. n.r.)
Thomas Breineder,
Robert Winkler,
Franz Mayer, Tobias
Schlederer, Dominik
Giefing, Thomas
Szirtes und Hartmut
Haslinger.
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DIGITALISIERTE PROZESSE
SENKEN DIE FEHLERQUOTE

Die Heron Innovations Factory ist ein weltweit tatiges Familienunternehmen mit Sitz in Dornbirn. Ihren Ursprung
haben die Vorarlberger in der Entwicklung und im Bau von malBgeschneiderten Montageautomaten. Daraus
wuchsen im Laufe der Jahre vier selbststandig agierende Tochtergesellschaften, die gemeinsam die Synergien
unter dem Dach der Heron Gruppe nutzen. Christian Beer, Grunder, Inhaber und GeschaftsfUhrer der Heron
Innovations Factory GmbH, erzahlt uns im Interview, warum die Digitalisierung eine entscheidende Rolle im
Unternehmen einnimmt und Treiber flUr Innovationen ist. Das Gesprach fiihrte Christof Lampert, x-technik

Servus Intra-
logistics, Tochter-
unternehmen der
Heron Innovations
Factory GmbH,
ermaéglicht eine
vollstandig ver-
netzte Fabrik. Hier
wird der gesamte
Materialfluss vom
Wareneingang bis
Uber zu Produktion

und Warenausgang
automatisiert.

Herr Beer, welche Herausforderungen
miissen Sie in lhrem Unternehmen
beziglich Digitalisierung meistern?

Digitalisierung birgt Chance und Risiko zugleich. Die einen
nutzen sie fiir die Steigerung der Produktivitat, die ande-
ren digitalisieren Verschwendung und warten vergeblich
auf Verbesserung. Denn Verschwendung zu digitalisieren
ist alles andere als effizient. Die Sduberung von Prozessen
ist die erste Grundvoraussetzung fiir den erfolgreichen Ein-
satz von Digitalisierung sowie Automatisierung. Auch das
richtige Change-Management ist essenziell fiir die erfolg-
reiche Integration. Mit unserer offenen und flexiblen Unter-
nehmenskultur und einem dafiir begeisterten Team konnen
wir uns den Herausforderungen der Digitalisierung stellen.
Durchgangige Transparenz und kontinuierliches Training
fordert die Akzeptanz unserer Mitarbeitenden gegeniiber
Entwicklung und Veranderung.

Welchen Stellenwert hat die
Digitalisierung bzw. Vernetzung der
Maschinen in Ihrer Innovations Factory?

Digitalisierung hat bei uns einen hohen Stellenwert:
Wir nutzen Digitalisierung als Treiber fur Innovation.
Zum einen stellt die Vernetzung die Grundlage fir
unser schnittstellenloses Logistiksystem dar. Servus
Intralogistics, Tochterunternehmen der Heron Inno-
vations Factory GmbH, ermdglicht eine vollstindig
vernetzte Fabrik. Hier wird der gesamte Materialfluss
vom Wareneingang bis {iber zu Produktion und Waren-
ausgang automatisiert. Zum anderen nutzen wir das
Potenzial von Digitalisierung und Automatisierung be-
sonders in unseren internen Ablaufen.

Welche digitalen Tools nutzen Sie
fur die Uberwachung, Auswertung
bzw. Analyse lhrer Fertigung?

Unsere CNC-Technik nimmt eine Vorreiterrolle im Be-
reich der Digitalisierung ein. Das Herz unseres moder-
nen Maschinenparks bildet ein vollig automatisiertes
Bearbeitungszentrum: Zwei Frasmaschinen werden
von einem Roboter bestiickt und das Material direkt
vom Intralogistiksystem just-in-time geliefert. Ab der
Anfrage werden die Daten aus dem ERP-System an
eine spezielle Software weitergegeben. Diese kalku-
liert die zu bearbeitende Zeit, das notige Material, die
anfallenden Kosten beziiglich des Transportes etc. und
gibt die Bestellung in Auftrag. AnschlieBend arbeiten
die Frasmaschinen gekoppelt an den Roboter vollig au-
tonom. Diesen Prozess bilden wir von A bis Z digital ab
und lernen sogar daraus. Das System wertet zahlreiche
Parameter nach der Fertigung aus und nutzt beispiels-
weise die Erkenntnisse iiber reale Bearbeitungszeit fiir
die Schitzung, Planung und Programmierung der fol-
genden Auftrage. So schaffen wir ein selbststandiges
System, das sich laufend optimiert. Im Neubau der He-
ron Innovations Factory wird im Laufe des Jahres ein
weiteres Bearbeitungszentrum installiert. Hier werden
drei Frasmaschinen von einem Roboter bestiickt. Das
bringt mehr Output, mehr Daten und einen weiteren
Schritt in der Digitalisierung.
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Konnen Sie bereits Auskunft tber
positive Auswirkungen hinsicht-

lich Produktivitat, Effizienz bzw.
Wirtschaftlichkeit lhrer Fertigung
geben?

Die Digitalisierung und die Vernetzung der Systeme in al-
len unseren Bereichen haben klare Ziele: Prozessoptimie-
rung, Effizienzsteigerung, Geschwindigkeit und Nachhal-
tigkeit. Beispielsweise erlaubt die Digitalisierung unserer
Prozesse vollige Transparenz der Warenstrome in Echtzeit
iiber die gesamte Lieferkette. Unsere schnittstellenlosen
Losungen ermoglichen eine Durchgangigkeit des Daten-
transfers fiir die gesamte Produktion. Digitalisierte Pro-
zesse senken die Fehlerquote und spielen eine tragende
Rolle in unserem Qualitditsmanagement. Fiir uns ist die
Integration von Digitalisierung in alle Bereiche ein Step-
by-Step-Prozess, indem wir immer den Blick aufs groRe
Ganze halten. So entwickeln wir uns kontinuierlich weiter.

Welche Rolle spielt das Personal im
Bereich der Digitalisierung? Stich-
wort Fachkraftemangel, Qualifi-
kation, Aus- und Weiterbildung etc.

Die Interaktion von Mensch und Maschine wie auch das
digitale Verstandnis miissen sich kontinuierlich verbes-
sern. Ohne die richtigen Anwender ist der Einsatz von
Digitalisierung wertlos. Daher wird Fachpersonal inten-
siv gesucht. Die Experten von heute sind nicht gleich
die Experten von morgen. Digitalisierung ist dynamisch
- so sind kontinuierliche Aus- und Weiterbildungen ge-
nauso notwendig wie der Wille zur personlichen und
fachlichen Weiterentwicklung. Gerade in Bezug auf die
Heron CNC-Technik konnen wir den boomenden Markt
nutzen und dem leider herrschenden Fachkraftemangel
etwas entgegenwirken, indem einige Schichten vollig
automatisiert abgedeckt werden konnen. Das spart Zeit
und Geld und 6ffnet den Weg fiir neue, wertschopfende
Tatigkeiten unserer Mitarbeitenden — ganz nach unserer
Mission: Wir automatisieren fiir die Menschen.

www.zerspanungstechnik.com

Wohin geht Ihrer Meinung nach die
Reise beim Thema Digitalisierung
noch hin und wo stehen wirim
Moment?

Effizientes und wertschopfendes Produzieren ermdglicht
es, schnell auf Kundenbediirfnisse und Anderungen am
Markt zu reagieren. Dabei wird fortgeschrittene Digita-
lisierung weiterhin eine zentrale Rolle spielen. Wir sind
uns den aktuellen Herausforderungen und Entwicklun-
gen bewusst, deren zukiinftiges AusmaR und Einfluss auf
unser Verhalten und unsere Arbeitsweise konnen wir auf
lange Sicht jedoch schwer einschatzen. Eines ist jedoch
gewiss: Die Entwicklung ist spannend und wer jetzt noch
nicht auf den Zug der Digitalisierung aufgesprungen ist,
wird in der zukiinftigen Wirtschaft kaum mehr FuR fas-
sen konnen.

Vielen Dank fiur das Gesprach!

www.heroncnctechnik.at

Bestandsaufnahme

' ' Wir wollen zeigen, welche Auswirkungen eine vollig vernetzte
Fabrik unter allen Gesichtspunkten von Industrie 4.0 und der Lean-
Kultur auf Personen, Produkte und Prozesse hat. Der modulare Aufbau
unseres Gebaudes sowie die offenen und modern eingerichteten
Arbeitsplatze helfen dabei, uns auf Veranderungen flexibel und
dynamisch wie ein Startup anzupassen. Das Ergebnis ist eine offene
und direkte Kommunikation unter den Mitarbeitenden sowie eine
flache Hierarchie — vom Lehrling bis zum Firmenchef.

Christian Beer, Griinder, Inhaber und Geschiftsfiihrer der Heron Innovations Factory GmbH

Digitalisierte
Prozesse senken
die Fehlerquote
und spielen eine
tragende Rolle
im Qualitats-
management.
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Bei Rejlek ist eine kontinuierliche Ausrichtung auf standige Analyse,
Optimierung und Nutzung von Potenzialen im gesamten Werkzeug-
herstellungsprozess ein wesentlicher Erfolgsfaktor.

QUALITATSSICHERUNG

MITTELS CT-SCAN

2016 leistete sich die Rejlek Metal & Plastics Group einen Computertomographen fur die Qualitatskontrolle. Ein
Schritt, der sich in zweierlei Hinsicht als auBerst zielfUhrend erwies: Einerseits kann damit auch das Innenleben
komplexer Bauteile praziser und schneller denn je gemessen und analysiert werden. Andererseits lasst sich mit
diesem Messmittel in ein digitales 3D-Modell rluckfUhren, woflr es keine Daten (mehr) gibt. Bei der Herstellung
automatisierter Korrekturschleifen erwies sich diese Investition ebenfalls mehr als dienlich. von sandra Winter, x-technik

18

ass 3D-Daten aus der CAD-Software PTC
Creo tibernommen und direkt an die vor-
handenen Fras- und Drahterodiermaschi-
nen weitergeleitet werden, ist bei der Rejlek
Metal & Plastics Group schon seit vielen Jah-
ren Usus, wie Ing. Norbert Zingl verrat. Und er muss es
wissen, denn der nunmehrige Betriebsleiter Werkzeugbau
ist bereits seit 1989 fiir das international erfolgreiche Fami-
lienunternehmen tatig. Damals stand die computerunter-
stiitzte Konstruktion noch ziemlich am Anfang. Heute liegt

bei der Firma Rejlek alles, was anzufertigen bzw. fiir Kun-
den zu archivieren ist, auch in digitaler Form vor — zumal
im Jahr 2016 ein Computertomograph angeschafft wurde,
mit dem sich all das, was nur (mehr) als physisches Objekt
vorhanden ist, ebenfalls in ein realitatsgetreues Datenmo-
dell , iibersetzen” lasst.

Laut Zingl gab es zwei Hauptgriinde, die fiir die Anschaf-
fung eines CTs sprachen: Einerseits die Tatsache, dass in
der eigenen Kunststoffproduktion oftmals schwer mess-
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bare Produkte mit komplexen, innenliegenden Geometrien
hergestellt werden — und das groRtenteils fiir einen sehr
anspruchsvollen Kundenkreis aus der Automobil-, Elektro-
nik- und Medizintechnikindustrie. ,,Um die Qualitat dieser
Teile mit herkommlichen Messmitteln gegenchecken zu
konnen, mussten diese in der Vergangenheit zuerst ver-
gossen und dann wieder aufgeschnitten werden, was einen
enormen Aufwand bedeutete. Andererseits kommen im-
mer wieder Entwickler oder Prototypenbauer mit Modellen
zu uns, fiir die es keine 3D-Daten gibt. Solche Teile konnen
wir nun ohne Unterstlitzung eines externen Dienstleisters
redigitalisieren”, erklart der gelernte Werkzeugmacher.

Automatisierte Korrekturschleifen

Seit der Computertomograph in der Kirchfeldgasse 69 in
Wien Einzug hielt, befindet er sich mehr oder weniger im
Dauerbetrieb. Denn bei jeder Serienfertigung fiir einen
Kunden wird das erste echte Produkt, das aus einem von
Norbert Zingl und seinem Team konzipierten Spritzguss-
werkzeug fallt, in drei Dimensionen durchleuchtet und
aufgenommen. ,Bei einem mehrpoligen Stecker fiir die
Automobilindustrie sind teilweise viele Hunderte Merk-
male zu kontrollieren. Frither mussten dazu oftmals
taktile und optische Messergebnisse in einem gemein-
samen Priifprotokoll zusammengefiihrt werden. Jetzt ist
das schnell erledigt. Die Erstellung des Messprogramms
erfolgt parallel zur Werkzeuganfertigung anhand der
Auftragsdaten der Kunden, der Rest ist nur noch Com-
puter-Rechenarbeit”, freut sich der Betriebsleiter Werk-
zeugbau iiber ein stark vereinfachtes Prozedere, mit dem
er mehr denn je Details tiber die genaue Beschaffenheit
der gefertigten Bauteile erhalt.

Vor allem auch beim Erkennen von Schwindung und
Verzug bei spritzgegossenen Kunststoffteilen wirke ein

s |

www.zerspanungstechnik.com

CT-Scan als perfekter Transparentmacher, der Einsichten
liefert, die die Korrekturphase erheblich verkiirzen. , Mitt-
lerweile realisieren wir beim Bau von Spritzgusswerkzeu-
gen einen Closed Loop. Samtliche Daten, die wir beim
Tomographieren der Musterteile gewinnen, flieRen in die
Werkzeugkonstruktion zuriick. Sie werden nahtlos an alle
Fertigungsabteilungen wie das Frasen, Senkerodieren oder
Drahtschneiden weitergeleitet”, beschreibt Norbert Zingl
einen Kommunikationsfluss, der bei der Firma Rejlek dank
einer intelligenten Vernetzung aller relevanten Sys-  >>

Farbliche Hinweise
auf etwaige Ab-
weichungen vom
geplanten bzw.

in der Spritzguss-
software Moldflow
simulierten Ist-Wert
liefert bei Rejlek
auch der Computer-
tomograph.

Bestandsaufnahme

Rejlek kann mit
dem Computer-
tomographen von
GE v-tomex 240
das Innenleben
komplexer Bauteile
prazise und schnell
messen und
analysieren.
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teme weitgehend automatisiert ablauft. Weitere Optimie-
rungsmafnahmen seien geplant. So arbeite man derzeit
beispielsweise daran, den Programmieraufwand vor allem
auch beim Messen bzw. Korrigieren weiter zu reduzieren.
Dabei konnten laut Zingl u. a. die Product Manufacturing
Informationen (PMI), also die fertigungsrelevanten Infor-
mationen, die in 3D-Modellen als Anmerkungen hinterlegt
sind, eine bedeutende Rolle spielen.

Informationsweitergabe
Uber PMI-Daten und Farben

Es sei namlich im gelebten Fertigungsalltag immer haufi-
ger zu beobachten, dass die in CAD-Programmen erstell-
ten Modelle als Transportmedium fiir eine automatisierte
Ubermittlung der einzuhaltenden BemaBungen, Toleran-
zen, Oberflaichenanforderungen etc. an die nachfolgenden
Arbeitsstationen fungieren. ,,Die Art und Weise, wie in pro-
duzierenden Unternehmen kommuniziert wird, hat sich in
den letzten fiinfzehn Jahren massiv verandert und da wird
auch in Zukunft noch einiges auf uns zukommen. Wenn
ich beispielsweise auf diversen Fachmessen sehe, was mit
VR-Brillen alles méglich ist, diirfen wir sehr gespannt sein”,
sagt einer, der selbst keinerlei Berithrungsangste mit neuen
Technologien zeigt. Bei seinem Berufseinstieg als Werk-
zeugmacher hitte er zwar in seinen kiihnsten Traumen

nicht daran gedacht, dass eines Tages das Frasprogramm
von einem am Computer erstellten Datenmodell iiber eine
bestimmte Farbe signalisiert bekdme, was eine Dichtflache
sei und wie viele Tausendstel Millimeter Toleranz bei dieser
einzuhalten sind. Aber er sei froh, dass es heutzutage sol-
che fortschrittlichen Losungen gibt.

Farbliche Hinweise auf etwaige Abweichungen vom geplan-
ten bzw. in der Spritzgusssoftware Moldflow simulierten Ist-
Wert liefert bei der Firma Rejlek auch der Computertomo-
graph, wenn er Probebauteile bis in deren innersten Kern
genauestens inspiziert. Ubereinstimmendes wird griin, Dif-
ferierendes blau oder rot angezeigt, je nachdem um welche
Art der Diskrepanz es sich dabei handelt. ,Wir sehen somit
auf den ersten Blick, wo ein Werkzeug zu korrigieren ist.
AuRerdem konnen wir mit unserer Messauswerte-Software
simulieren, was passieren wiirde, wenn wir einen Bezugs-
punkt, auf den sich mehrere abweichende MaRe beziehen,
andern. Somit miissen wir nicht bei jedem einzelnen MaR
Hand anlegen”, beschreibt Norbert Zingl abschlieBend ein
weiteres modernes Feature, das einerseits die Arbeit eines
Konstrukteurs immens erleichtert und andererseits die Her-
stellung von Spritzgusswerkzeugen enorm beschleunigt.

www.rejlek.at

" Digitalisierung rechnet sich meist nicht von heute
auf morgen. Man muss neuen Losungen auch eine
Chance geben, dass sie sich einspielen. Vielfach sind
es viele kleine Optimierungsschritte, die in Summe zu
geringeren Fehlerquoten und mehr Effizienz fithren.

Ing. Norbert Zingl, Betriebsleitung Werkzeugbau bei Rejlek

Vollautomatisierte
5-Achs-Fras- oder
Erodierzellen,
modernste Draht-
erosion sowie
CNC-Schleiftechnik
bilden gemeinsam
mit den Fein-
mechanikern im
Werkzeugbau das
Grundgeriist des
Erfolgs.
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SINUMERIK ONE - BRING IDEAS TO LIFE

Mit dem Digitalen Zwilling
Prozesse optimieren

Zusatzlich zur Werkzeugmaschine auch den digitalen Zwilling der Maschine erstellen?
Dass sich diese Investition lohnt, steht eigentlich auBer Frage. Denn eines ist klar: Der
digitale Zwilling tragt maBgeblich zur Optimierung verschiedenster Prozesse sowohl
wadhrend des Engineerings aber auch wahrend des Betriebs der Maschine bei. Und mit
dem richtigen Geschaftsmodell ermoglicht der digitale Zwilling Maschinenherstellern,
zusatzliches Business rund um die Werkzeugmaschine zu generieren. Sie wollen mit der
leistungsfahigsten SINUMERIK in die Zukunft starten? Setzen Sie auf SINUMERIK ONE und

ihren digitalen Zwilling!
SIEMENS

siemens.de/sinumerik-digitaltwin
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UMFASSENDES PAKET AN
DIGITALEN BAUSTEINEN

Die Hermle AG zahlt zu den fUhrenden Herstellern von Bearbeitungszentren. Auch im Bereich Digitalisierung und
Automatisierung Uberzeugt das Unternehmen immer wieder mit neuen Innovationen. Wir sprachen mit Franz-Xaver
Bernhard, Vorstand fur Vertrieb sowie Forschung & Entwicklung, Uber die Herausforderungen der Digitalisierung und
den Einsatz von digitalen Bausteinen bei Bearbeitungszentren. Das Gesprach fiihrte Christof Lampert, x-technik

Die intuitiv be-
dienbare HACS-
Software unter-
stutzt den Bediener
bei seinen taglichen
Aufgaben und
ermdglicht ihm so
eine intelligente
Auftragsab-
arbeitung. Durch
die transparente
Darstellung der Auf-
trage und erforder-
lichen Bediener-
handlungen werden
organisatorisch
bedingte Stillstande
minimiert und die
Anlagenproduktivi-
tat maximiert.

Herr Bernhard, was bedeutet
Digitalisierung fiir Sie?

Unter Digitalisierung versteht man die Umwandlung
von analogen, d. h. stufenlos darstellbaren Werten bzw.
das Erfassen von Informationen iiber physische Objek-
te in Formate, welche sich zu einer Verarbeitung oder
Speicherung in digitaltechnischen Systemen eignen. So
die Definition laut Wikipedia. Somit findet Digitalisie-
rung Einzug in alle technischen und organisatorischen
Prozesse und das in allen Belangen unseres Lebens.
Klingt machtig, ist es auch.

Und fiir lhr Unternehmen?

Fir uns als Unternehmen ist die Digitalisierung der
Prozess, gewohnte teils analoge wie auch einfach ge-

‘-‘.__s-r_'l'“'

lebte Prozesse in die Digitale Welt zu transferieren. Ob
es sich um unsere digitalen Bausteine handelt, welche
den Bearbeitungsprozess auf unseren Bearbeitungszen-
tren optimieren, oder der Digitale Zwilling, welcher als
virtuelles Modell die Komplexitat der BAZ aufzeigt und
sich iiber den gesamten Lebenszyklusprozess unserer
Produkte hinzieht. Vereinfacht kdnnte man es so aus-
driicken: Wissen und Information zur richtigen Zeit, am
richtigen Ort und genau im richtigen Umfang denjeni-
gen zur Verfilgung zu stellen, die danach suchen.

Welche Herausforderungen

gilt es hier zu bewaltigen?

Die Digitalisierung beschrankt sich eben nicht nur auf
die Digitalen Bausteine oder den Digitalen Zwilling un-
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" In unserem Firmenlogo steht , besser
frasen” — und dieses Motto leben wir auch.

Franz-Xaver Bernhard, Vorstand fiir Vertrieb sowie

Forschung & Entwicklung bei der Hermle AG

serer Maschinen, sondern auch um Prozesse der Ver-
marktung, des Vertriebs, des Service- und Ersatzteile-
wesens. Alle Prozesse sind betroffen und miteinander
verzahnt und dennoch ist es wichtig, Schritt fiir Schritt
vorzugehen.

Welche Digitalisierungslésungen
bieten Sie hier an?

Wir halten uns da sehr nah an unsere Kunden, welche
mit unterschiedlichsten Anforderungen auf uns zu-
kommen. Gerade in unseren Wachstumsbranchen mit
hohem Automationsanteil werden wir mit dem Thema
Industrie 4.0 und der Digitalisierung unserer Produkte
stark konfrontiert. Losungen bieten wir hier mit unse-
ren Digitalen Bausteinen wie Digital Production, Digital
Service und Digital Operation. Wobei jeder Baustein
in den anderen greift. So stehen beim Baustein Digi-
tal Operation das ,Maschinen Tuning” mit der dynami-
schen Anpassung der Reglerparameter und intelligente
Bearbeitungssetups, beim Baustein Digital Production
die Tool-Management-Systeme HTMC/HOTS, Informa-
tions-Management-Systeme HIMS und Automation-
Control-Systeme, kurz HACS, und beim Baustein Digital
Service die Fernwartung, Diagnose- und Monitoring-
systeme zur Verfligung. Ein ganzes Biindel an Digitali-
sierungskomponenten, die wir unseren Kunden bereit-
stellen konnen.

Nutzen Sie auch digitale Tools fiir

die Analyse und Uberwachung lhrer
Fertigung?

Wir verwenden hier die vorhandenen ERP-, MES — und
Leitrechnersysteme, vernetzen diese entsprechend und
erganzen diese, wenn notig.

Spielt das Personal im Bereich der
Digitalisierung auch eine Rolle?

Das spielt eine ganz entscheidende Rolle. Daher setzen
wir weiterhin auf Ausbildung im eigenen Haus in en-

www.zerspanungstechnik.com

ger Zusammenarbeit mit den umliegenden Berufs- und
Hochschulen, um das notwendige Fachpersonal auch
fiir diese Aufgaben aufzubauen.

Wie sehen Sie hier die weitere
Entwicklung in lhrem Unternehmen?
Wie bereits gesagt, handelt es sich bei der Digitali-
sierung um ein machtiges Thema, das wir im eigenen
Haus und in enger Abstimmung mit unseren Kunden
Schritt fiir Schritt weiterbearbeiten werden.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.hermle.de

™
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Mit Digital
Production, Digital
Operation und
Digital Service
bietet Hermle ein
umfassendes Paket
an digitalen Bau-
steinen.
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Jede Werkzeug-
maschine ist mit einem
zusatzlichen Terminal
bzw. Touchpad aus-
gestattet, um samt-
liche Dokumentationen
und Zeichnungsstande
auf direktem Wege ab-
rufen zu kénnen.

MAXIMALE TRANSPARENZ
FUR DIE KONIGSKLASSE

Digitalisieren ja oder nein -diese Frage stellte sich flr die HT Solutions GmbH erst gar nicht. Denn als ,High-End-Zer-
spaner’, der schwerpunktmagig fur den Rennsport und die Luftfahrt tatig ist, war bereits bei der Firmengrindung
im Jahre 2010 klar, dass man auf diesen Zug aufspringen muss, um aus der Pole-Position starten zu kdnnen. Die
softwaretechnischen Weichen fur einen durchgangigen digitalen Informations- und Datenfluss wurden bereits
gestellt, nun denken die Steirer dartiber nach, immer mehr Details, wie beispielsweise den Werkzeugverschleil3
beim Frasen, in Echtzeit live mitzuverfolgen. von Sandra Winter, x-technik
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enn es um die bei Antriebs-, Fahr-
werk- oder Chassis-Bestandteilen

einzuhaltenden Toleranzen geht,

kennt die Konigsklasse des Motor-

sports keine ,Gnade”. Hier zdhlt
wirklich jedes p, wie man bei HT Solutions aus Erfahrung
weil. SchlieRlich tragt die Formel 1 rund 70 % zum Ge-
samtumsatz der Steirer bei. ,,Wir haben es hier mit einem
Kundenkreis zu tun, der extrem hohe Anforderungen an
uns stellt — vor allem auch in puncto Nachvollziehbarkeit.
Von der eingesetzten Materialcharge, den verwendeten
Maschinen, Vorrichtungen und Werkzeugen bis hin zur
Qualitatsprifung und Auslieferung der bestellten Teile
muss alles penibel dokumentiert werden”, gibt Vertriebs-
leiter Ing. Robert Eckl, EMBA, Auskunft.

Seit 2019 passiert dies liber eine durchgangige Digitalisie-
rungslosung von EVO Informationssysteme, iiber die die
gesamte Produktionsabwicklung inklusive Fertigungsfein-
planung, NC-Programmbereitstellung und Betriebsdaten-
erfassung genauso abgewickelt wird wie das Produkt- und
Dokumentenmanagement oder das 8D-Reporting bei etwa-
igen Reklamationen. Selbst die Auswertung der wichtigsten
Kennzahlen erfolgt iiber eine intelligente Verkniipfung der
ERP- & PPS-Software EVOcompetition mit dem EDM-Sys-
tem EVOjetstream. , Die ganzen internen Ablaufe und die
dafiir erforderlichen Informationsfliisse werden iiber dieses
Tool gestartet. Die Arbeitsvorbereitung legt fest, wie mit je-
dem einzelnen Teil in der Produktion umzugehen ist und
die anderen Abteilungen erfahren vollautomatisch, welche
Materialien zu bestellen, welche Fremdleistungen einzu-
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planen oder welche Maschinenkapazitaten bereitzustellen
sind”, nennt DI Florian Koch, HR-Management und Unter-
nehmensentwicklung bei HT Solutions, ein paar Beispiele
dafiir, was es bei einem Fertigungsauftrag alles zu kom-
munizieren gilt. ,Die gesamte Order-to-Cash-Prozesskette,
unsere Werkzeugmaschinen und die Lagerverwaltung sind
bereits digitalisiert bzw. vernetzt, jetzt fehlt noch das Werk-
zeugmanagement”, fligt er mit Blick in die Zukunft ergén-
zend hinzu.

Intelligente Werkzeugliberwachung
als nachster Step

Apropos Zukunft: Eine weitere Investition, mit der die Stei-
rer aktuell liebdugeln, stammt vom deutschen Experten
fiir drahtlose Sensorsysteme Pro-micron, der mit spike®,
einen Werkzeughalter auf den Markt brachte, der die in
der Zerspanung auftretenden Krafte und Momente direkt
am Werkzeug misst. Auf dieses intelligente Tool wurden die
Steirer im Rahmen einer Kundenveranstaltung bei ihrem
Maschinenlieferanten DMG Mori aufmerksam. ,,Diese Lo-
sung ware aus mehreren Griinden sehr interessant fiir uns:
Zum einen wiirden wir dadurch Prozesssicherheit gewin-
nen, da wir live mitverfolgen konnten, ob die Performance
der verwendeten Zerspanungswerkzeuge schwankt und
ob beispielsweise Vibrationswerte auftreten, die auf einen
Verschleif hindeuten. Auf der anderen Seite lieRen sich aus
dem Wissen, wie sich ein bestimmtes Bauteil beim Frasen
wirklich verhalt, wertvolle Erkenntnisse fiir uns bzw. unsere
Kunden ableiten”, erklart Florian Koch und denkt gleich ei-
nen Schritt weiter: ,Bei einer Zustandsiiberwachung jeder
einzelnen Schneide werden Daten generiert, die uns helfen
konnten, die Schnittdaten zu optimieren, geeignetere Werk-
zeuge und Spannmittel auszuwahlen oder Verzugsproble-
me zu vermeiden. Durch so eine umfassende Digitalisie-
rung samtlicher Prozessdaten wiirde sogar ersichtlich, wie
man ein Bauteil umdesignen miisste, damit es einfacher zu
produzieren ist.” Momentan dienen bei HT Solutions die
iiber das BDE-System erfassten Produktionsdaten als wich-
tigster Anhaltspunkt fiir gezielte Optimierungsmafnahmen.
Diese machen u. a. den tatsachlichen Auslastungsgrad der
Maschinen, die Durchlaufzeit der einzelnen Prozesse sowie
die Anzahl der erzeugten Gut-, Schlecht- bzw. Ausschuss-
Teile transparent. Angaben dariiber, was den Mitarbeitern
an den Maschinen bei bestimmten Werkzeugen oder an-
deren Produktionsmitteln Ungewohnliches aufgefallen ist,
werden ebenfalls als BDE-Meldung hinterlegt.

www.zerspanungstechnik.com

Der Mensch als Schlissel zum
Digitalisierungserfolg

Grundsatzlich verfolgt HT Solutions eine gut iiberlegte,
bodenstandige Digitalisierungsstrategie. ,Wir wigen bei

jedem Vorhaben sehr genau ab, ob die geplante Investition
zu unserer bestehenden Infrastruktur passt — ob diese auch
zukunftssicher ist und ob die bendtigten Schnittstellen vor-
handen sind”, verrét Florian Koch.

Da er bei HT Solutions aber nicht nur die Unternehmens-
entwicklung, sondern auch das HR-Management federfiih-
rend mitverantwortet, spricht er abschlieend eine weitere
Herausforderung an, mit der fertigende Betriebe derzeit zu
kampfen haben: Den Fachkraftemangel. Denn der Faktor
Mensch ist in der Produktion nach wie vor unverzichtbar.
,Fir die ganzen kreativen Aufgaben, die bei den Maschinen
zu erledigen sind — wie das Umschreiben von Programmen,
das Feinjustieren und Korrigieren —, braucht es qualifizier-
te Mitarbeiter, die neben einer klassischen mechanischen
Ausbildung ein gewisses Grundverstandnis fiir Computer-
systeme mitbringen”, streicht er die Bedeutung des Men-
schen als Schliissel fiir eine erfolgreiche und effiziente Di-
gitalisierung hervor.

www.htsolutions.at

" Mittlerweile, wo technisch schon sehr vieles bis
hin zu einer Digitalisierung der Zerspanungsprozesse
moglich ist, stolen wir an ganz anderer Stelle an
unsere Grenzen: Es fehlt an qualifizierten Mitarbeitern,
die mit den neuen Technologien umzugehen wissen.

DI Florian Koch, HR-Management und
Unternehmensentwicklung bei HT Solutions

Bestandsaufnahme

Die Anforderungen
in puncto Nach-
vollziehbarkeit sind
in der Kénigsklasse
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ZIELGERICHTETE ROADMAP
ALS STRATEGISCHER
LEITFADEN

Die Traktionssysteme Austria GmbH verfolgt mit ihrer ,Production Roadmap” ein sportliches Ziel: Bis
spatestens 2025 wollen die Wiener Neudorfer eine Output-Steigerung von 40 % erreichen -und als ware
dies allein noch nicht herausfordernd genug, hat dies auch noch auf gleichbleibender Produktions-
flache zu passieren. Denn Erweiterungsmoglichkeiten gibt es keine mehr am angestammten Firmen-
sitz, aber dafur ein wohlUberlegtes Bundel an unterschiedlichsten OptimierungsmafBnahmen, die man
nun sukzessive umsetzen will - Schritt fUr Schritt, aber immer mit einem ,Big Picture” vor Augen, das
noch viel weiter als lediglich die nachsten paar Jahre in die Zukunft reicht. von sandra Winter, x-technik
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twas mehr als 60 Jahre Industriegeschich-
te hat die Traktionssysteme Austria GmbH
(TSA) bereits geschrieben und natirlich
tun die Wiener Neudorfer alles dafiir, dass
dieser Erfolgskurs anhalt. Dabei dienen auf
einzelne Abteilungen zugeschnittene strategische Leit-
faden, die regelmaRig iiberarbeitet und neu evaluiert
werden, als Orientierungshilfe. Sie geben die organi-

satorischen sowie technologischen Rahmenbedingun-
gen vor, die es fiir die Erreichung der angepeilten Ziele
braucht. In der ,Production Roadmap” beispielsweise
wird fiir eine kontinuierliche Verbesserung der Ope-
rational Excellence ein wohliiberlegter Mix aus Lean
Management, Automatisierung und Digitalisierung
skizziert. AuBerdem spiele das Thema Wertstromdesign
und Produktionslayout eine nicht zu unterschidtzende
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links Der
Maschinenpark des
Wiener Neudorfer
Unternehmens
Traktionssysteme
Austria GmbH ist
historisch ge-
wachsen und
umfasst Be-
arbeitungszentren,
Drehmaschinen
sowie Schweil3-
roboter.

rechts Uber

das laufende
Fertigungs-
geschehen wird bei
TSA digital Protokoll
gefuhrt. Dafur steht
eine Vielzahl an
Live-Dashboards
mit den unter-
schiedlichsten
Kennzahlen zur
Verfligung.

Rolle, um die gesamte Wertschopfungskette maximal
effizient zu gestalten, wie Danijel Cvijanovic, Leiter
der Produktion bei TSA, verrat. ,Von einer klassischen
Werkstattfertigung kommend haben wir die Anordnung
der einzelnen Arbeitsplatze komplett umgekrempelt,
um durch eine dichte Aneinanderreihung derselben die
Pufferbestinde dazwischen zu reduzieren”, beschreibt
er eine von mehreren Optimierungsmafnahmen, die
sich mittlerweile in einer Verringerung der Durchlauf-
zeiten in der Rotorstrale von 60 % widerspiegeln. Des

www.zerspanungstechnik.com

Weiteren tragt nun ein striktes Einhalten des FIFO-Prin-
zips (First In — First Out) zu erheblich verkiirzten Liefer-
zeiten bei.

Data Science als Enabler
eines proaktiven Handelns

Das besondere Markenzeichen der Traktionssysteme
Austria GmbH ist die von ihr angebotene Produktviel-
falt: Denn jeder elektromechanische Schienen- bzw.
StraBenfahrzeugantrieb made in Wiener Neu- >>

" Ohne ,Big Picture' im Hinterkopf und einer klar
definierten Roadmap, die mit einer entsprechenden
Timeline sowie evaluierbaren Etappenzielen hinterlegt ist,
lasst sich eine erfolgreiche, wirklich messbare Mehrwerte
stiftende Digitalisierung nur sehr schwer realisieren.

Die Verzettelungsgefahr ist einfach zu hoch.

Danijel Cvijanovic, Leiter der Produktion bei TSA

Transparenz per
Knopfdruck: Uber
das Shopfloor-
Dashboard lasst
sich das aktuelle
Fertigungs-
geschehen im Auge
behalten.

Bestandsaufnahme
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dorf wird individuell entwickelt und fiir den jeweiligen
Einsatzzweck malgeschneidert. Die Kunden geben an,
welche Anschliisse sowie welche Traktionsleistung sie
benotigen und die Niederdsterreicher liefern eine pass-
genaue Antwort. Wobei die Tatsache, dass die Gewichte
der zu fertigenden Produkte zwischen 100 Kilogramm
und 3,5 Tonnen schwanken konnen, in Kombination
mit relativ kleinen AuftragsgroBen von ein bis maximal
1.000 Stiick pro Jahr jedweden Automatisierungsver-
such zu einer besonderen Challenge werden lassen.
Trotzdem habe sich auch in dieser Hinsicht einiges ge-
tan in den letzten Jahren. Die Produktionslosgrofe liegt
mittlerweile standardmaRig bei vier Stiick.

Das meiste bewege sich derzeit aber in den Bereichen
Digitalisierung und Industrie 4.0, zumal man mit Chris-
toph Biegler einen ausgewiesenen Experten fiir diesen
Bereich mit an Bord habe. ,Im Rahmen eines Reifegrad-
Workshops einigten wir uns auf eine Vision 2030, der
wir uns nun sukzessive annahern wollen — Schritt fiir
Schritt, aber immer mit dem ,Big Picture’ vor Augen”,
gibt der ehemalige wissenschaftliche Mitarbeiter bei
Fraunhofer Austria, der 2019 zu TSA wechselte, Aus-
kunft. Ahnlich wie bei der , Production Roadmap” wur-
den auch hier vier Themengebiete definiert, die man ak-
tiv vorantreiben wolle: Die Einbindung von Lieferanten
und Kunden in eine Smart Supply Chain, in die jeder in
Echtzeit Einblick nehmen kann. Die Entwicklung smar-

ter Produkte und Services, die als Tiiroffner fir digitale
Geschaftsmodelle fungieren sollen. Tracking & Tracing
in der Produktion — Stichwort Maschinendatenerfassung
— der Themenkomplex, bei dem die Umsetzungsplane
der Wiener Neudorfer dank eines modernen Werkzeug-
voreinstellgerats und neuer Softwarelosungen fiir die
Bearbeitungszentren und Drehmaschinen bereits am
weitesten gediehen sind. Und last, but not least befin-
det sich noch der Bereich Data Science als Enabler fiir
alles andere auf der To-do-Liste der Wiener Neudorfer.
,Die Anwendung pradiktiver Instandhaltungsmethoden
bei allen kritischen Anlagen und die Abbildung der phy-
sischen Produktion in einem Digitalen Zwilling”, nennt
Christoph Biegler in diesem Zusammenhang als wichti-
ge Etappenziele. Eine weitere Vision sei die Installation
einer Risikoprophylaxe im Fertigungsalltag, ,,damit wir
proaktiv agieren konnen, wenn Maschinenstillstande,
Kapazitatsprobleme oder auch Personalengpasse zu er-
warten sind”, erkldrt Danijel Cvijanovic.

Echtzeittransparenz auf Knopfdruck

Als eine der groften Herausforderungen bei zunehmend
vernetzten Fertigungslandschaften wird von beiden
die Herstellung durchgédngiger, aber dennoch sicherer
Datenfliisse liber die gesamte Wertschopfungskette hin-
weg angefiihrt. ,Die Einbindung unserer IT-Abteilung
bei der Anschaffung von Neuanlagen wird in Zukunft
unumgénglich sein”, ist sich der Leiter der Produktion

Christoph Biegler, Lean Production Manager und Industrie 4.0 Spezialist bei TSA

Als weitere
wichtige
Etappen-

ziele haben
Christoph Biegler
und Danijel
Cvijanovic u. a.
die Anwendung
pradiktiver In-
standhaltungs-
methoden bei
allen kritischen
Anlagen sowie
die Abbildung
der physischen
Produktion in
einem Digitalen
Zwilling im Visier.

" Bei der Vernetzung unserer Bearbeitungszentren mit dem Werkzeug-
voreinstellgerat sind sicher noch ein paar Licken zu schlieRen, bis alles
vollautomatisiert ohne manuelles Zutun lduft, aber ich bin der festen Uber-
zeugung, dass man zuerst gehen lernen sollte, bevor man sich an einen
100-Meter-Sprint heranwagt. Also machen wir Step by Step.
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sicher. Zumal ja auch die Schnittstellen zur Maschinen-
datenerfassung ausverhandelt werden miissen, wie er
erganzend hinzufiigt. In enger Abstimmung mit Informa-
tionstechnikern seien aber auch noch viele weitere Fra-
gen zu kldren: Funktionieren die benétigten Verbindun-
gen iiber MQTT oder iiber OPC UA? Wie kommen neue
Programme in die Anlagen? Braucht es dazu manuelle
Eingaben oder konnen diese liber bestehende Barcodes
bzw. QR-Codes auf den Laufkarten automatisiert geladen
werden? ,In Summe gibt es viele kleine Bausteine, die
da zu beachten sind. Um am Ende wirklich zielfithrende
Aussagen treffen zu konnen, miissen die angewandten
Data-Engineering- Methoden auf einer soliden, fehlerfrei-
en Basis aufbauen”, streicht der Industrie 4.0-Spezialist
Christoph Biegler die Wichtigkeit einer gut durchdachten
Strategie beim Umgang mit Daten hervor. ,Alles, was zu
Beginn verabsdumt wird, muss spater um teures Geld
ausgemerzt werden”, warnt er vor Abkiirzungsversuchen
und Schnellschiissen.

Am TSA-Standort Wiener Neudorf lenkte man den inner-
betrieblichen Informationsfluss mit tatkraftiger Unterstiit-
zung des Linzer Softwareanbieters Testify, der seit 2017
Teil der Haidlmair Group ist, in die gewiinschten Bahnen.
Als Ergebnis wird nun ausschlieRlich digital {iber das lau-
fende Fertigungsgeschehen Protokoll gefiihrt. ,Wir sehen
die aktuellen Stiickzahlen, welche Maschine wann gestar-
tet bzw. gestoppt worden ist, wie lange ein bestimmtes
Bauteil bei der Arbeitsstation A, B oder C verweilt, wo-
raus sich Durchlaufzeiten in Echtzeit ergeben und vieles
andere mehr”, freut sich Danijel Cvijanovic {iber eine per
Knopfdruck aufrufbare Transparenz, die sich vor allem
auch fiir die Erreichung eines der selbstgesteckten Haupt-
ziele — 40 % mehr Output auf gleicher Produktionsflache
bis spatestens 2025 — als wertvoller Wegbereiter erwies.

,Mittlerweile steht uns eine Vielzahl an Live-Dashboards
mit den unterschiedlichsten Kennzahlen zur Verfiigung,
mit denen die Produktionsplaner genauso arbeiten wie
die Fertigungstechnologen, die Mitarbeiter am Shopfloor
oder der Vertrieb. Wir alle konnen nun am Ende des Ta-
ges die simple Frage, ob es ein guter oder eher schlech-
ter war, faktenbasiert beantworten”, duRert sich der Pro-
duktionsleiter iiber eine einfach handhabbare Losung,
die bei jedem Bauteil samtliche qualitatsrelevanten Ein-
flussfaktoren wie die Wuchtgiite, die Kraft beim Pressen,
das Drehmoment beim Schrauben oder den Zustand der
verwendeten Bearbeitungswerkzeuge erfasst. ,Mit der
Implementation einer Maschinendatenerfassung wurden
die ersten Schritte in Richtung OEE-Auswertung getan,
jetzt heiBt es, die gesammelten Daten sinnstiftend inter-
pretieren zu lernen, damit wir beispielsweise einen sich
anbahnenden Spindelbruch im Vorhinein erkennen”,
spricht Christoph Biegler abschliefend einen fiir eine
Umsetzung in den Jahren 2022/2023 eingetakteten Punkt
auf der ,Production Roadmap” der TSA an.

www.tsa.at

www.zerspanungstechnik.com
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EtherCAT und
PC-based control:
New Automation
Technology

—
EtherCAT.

PC- und EtherCAT-basierte Steuerungstechnik setzt weltweit Standards:
= 3lle Komponenten fiir IPC, 1/0, Motion und Automation
= \eltweit etablierte Meilensteine der Automatisierung:
Lightbus-System, Busklemme, Automatisierungssoftware TwinCAT
maximal skalierbare und offene Automatisierungssysteme
basierend auf dem Hochleistungsfeldbus EtherCAT
Integration aller wesentlichen Maschinen- und Anlagenfunktionen
auf einer Steuerungsplattform
universelle Automatisierungsldsungen fiir tiber 20 Branchen:
von der CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine bis zur intelligenten
Gebaudesteuerung

1 Scannen und alles
tiber das Beckhoff
Steuerungssystem

: erfahren

BECKHOFF
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DIGITALISIERUNG ALLER
UNTERNEHMENSPROZESSE

Die Metall Kofler GmbH in Fulpmes hat sich auf die Entwicklung und Herstellung hochwertiger Prazisions-
werkzeuge spezialisiert. Seit 2016 investiert das Unternehmen permanent in die Digitalisierung aller
Prozesse, sowohl in der Fertigung als auch im Vertrieb. Wir sprachen mit GeschaftsfUhrer Ing. Michael
Kofler Uber die Grinde. Das Gesprich fiihrte Christof Lampert, x-technik

Herr Kofler, welche Bedeutung hat
das Thema Digitalisierung in lhrem
Unternehmen und wo setzen Sie
diese ein?

Digitalisierung bedeutet fir uns, alle Ablaufe so gut
wie moglich zu vereinheitlichen und zu automatisie-
ren. Prozesse, die immer gleich sind, sollen iiber die
Digitalisierung schneller und eindeutiger abgewickelt
werden. Wir haben schon sehr friih begonnen, die Di-
gitalisierung aller Prozesse im Unternehmen umzuset-
zen. Wie haufig bei der Umsetzung von Innovationen
gab es auch bei uns immer wieder Widerstande seitens
der Beschaftigten, da alte Ablaufe eingespielt sind und
Veranderungen skeptisch betrachtet werden. Wenn der
Prozess dann digitalisiert ist und die Vorteile greifbar
werden, will niemand mehr ohne den neuen Erleich-
terungen und Erkenntnissen arbeiten. Das hat sich bei
vielen Digitalisierungsschritten gezeigt.

Auch bei der Vernetzung

lhrer Maschinen?

Ja, da die Vernetzung der Maschinen zur Steuerung,
Programmierung und Planung der Fertigung unver-

Die Metall Kofler GmbH behauptet seit Gber
25 Jahren ihre Marktposition als Anbieter von
Prazisionswerkzeugen fUr die spanhebende

Fertigung durch innovative Lésungen.

zichtbar ist. Bei uns ist der gesamte Prozess digitali-
siert und die Vertriebsvorgange werden mithilfe von
Dashboards gesteuert.

Wie muss ich mir das vorstellen?

Der Fertigungsprozess wird durch unsere Produktions-
planung tiber ein ERP-System geplant. An jeder Ma-
schine sind Terminals, die den nachsten Arbeitsauftrag
anzeigen. Dadurch kann die Planung immer wieder die
Prioritaten verandern und je nach Dringlichkeit neu rei-
hen. Um die Programmierung zu standardisieren, die
NC-Code-Ubertragung zu vereinheitlichen, die Zerspa-
nungswerkzeuge zu digitalisieren und die Rustarbeit zu
optimieren, wurde 2019 ValueFacturing® eingefiihrt.
Dadurch wird beispielsweise erkannt, welche Werkzeu-
ge fir das entsprechende Programm vorhanden sind
und welche noch geriistet werden miissen. Digital wird
dann in der Werkzeugvoreinstellung zeitgerecht ange-
zeigt, welche Werkzeuge zu welchem Zeitpunkt wo be-
notigt werden und die Maschinen werden dann mit den
entsprechenden Werkzeugen inkl. Messdaten befiillt.
So konnten wir z. B. durch die digitale Werkzeugvor-
einstellung die Riistzeiten stark und die Einstellkosten
um ca. 30 % senken, da meistens das erste Teil schon
ein Gutteil ist.

Beschaftigen Sie sich auch mit

dem Thema ,Additive Fertigung”
und wenn ja, welche Materialien
kommen bei lhnen zum Einsatz?

Wir haben 2018 mit der Additiven Fertigung begonnen.
In den ersten zwei Jahren mussten wir das Verfahren
erst richtig erlernen. In dieser Zeit haben wir sehr vie-
le Prototypen gefertigt und auch gelernt, bei welchen
Teilen es Uiberhaupt sinnvoll ist, sie additiv zu fertigen.
Wir drucken im Moment hauptsachlich Werkzeuge aus
Material 1.2709, einem Werkzeugstahl. Mittlerweile
haben wir unsere Hausaufgaben allerdings gemacht,
die Auftragsbiicher sind voll und 2022 ist der Drucker
schon voll ausgelastet.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022
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' ' Seit 2016 treiben wir die Digitalisierung -'"18. Marz

aller Prozesse in der Fertigung und im |V| esse Au gs bu rg
Vertrieb konsequent voran, um einen

optimalen Kundennutzen zu erzielen. e e e e
Ing. Michael Kofler, Geschiftsfiihrer der Metall Kofler GmbH spannende Premieren:

GrindTec

JRUIV

GrindTec
CAMPUS

GrindTec
FACTORY

GrindTec
CHALLENGE

GrindTec
START-UP

> GrindTec
Z INNOYATION

Wie sehen Sie hier die weitere
Entwicklung in lhrem Unternehmen?
Wir blicken hier sehr zuversichtlich in die Zukunft und ha-
ben auch schon sehr gute Ergebnisse erzielt, besonders bei
Werkzeugen mit spezieller Innenkiihlung, die auch paten-
tiert wurden.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.mkofler.at

Seit 2018 beschaftigt sich das Unternehmen intensiv mit ~ T ¥ Y Y
der Additiven Fertigung - hier im Bild ein additiv gefertigter - Ay - Themenwelten der GrindTec 2022

Drehhalter mit optimierter Innenkihlung. e www.grindtec.de

Veranstalter Fachlicher Trager
«
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Aluminiumlegierungen

WUNDERWAFFE ALUMINIUM

Fur die verarbeitende Industrie bietet der Werkstoff Aluminium zahlreiche Vorteile. Speziell fUr die zerspanende
Industrie zeigen sich vor allem Aluminiumlegierungen von ihrer besten Seite. Das weif3 auch Walter und macht
seine Expertise zum Vorteil flr den Kunden. von Stephanie Englert, x-technik

Hochste
Produktivitat und
Prozesssicher-
heit werden durch
maximale Stabilitat
beim Xtra-tec XT
M5130-Eckfraser
geboten.

it dem Einsatz des Werkstoffes Alu-
minium &ndern sich auch die Heraus-
forderungen in der Bearbeitung. Der
wesentliche Vorteil von Aluminium ist:
Es ist leicht, fest und recycelbar. Alumi-
niumlegierungen erfordern jedoch zumeist andere Bearbei-
tungsstrategien in der Zerspanung als die bisher verwende-

Der Walter ISO N-Fraser
MC267 Advance ist

auf die Aluminium-
bearbeitung optimiert.

ten Materialien wie Gusseisen oder Stahl, gerade unter den
Bedingungen von hohem Kostendruck und hohen Anfor-
derungen an Bearbeitungsqualitdt und Prozesssicherheit.
Die eingesetzten Zerspanungswerkzeuge sind dabei ein
wichtiger Faktor, und das wissen nicht nur Automobilzulie-
ferer, die auf den Zerspanungsspezialisten Walter und seine
Produktpalette setzen.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022
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Der herausragende
Werkstoff im Detail

Aluminium hat eine hohe Reaktionsfreudigkeit und kommt
somit nur in chemisch gebundenen Verbindungen und
nicht in Reinform in der Natur vor. Zu den Vorteilen von
Aluminium zahlen Eigenschaften wie Umformbarkeit oder
die hohe Belastbarkeit des Materials. ,Im Fahrzeugbau wird
Aluminium beispielsweise verwendet, um durch Gewicht-
einsparungen des Fahrwerks den CO,-Austo zu minimie-
ren”, weil Fabian Hiibner, Component & Project Manager
Transportation bei der Walter AG. Weiters sollen Ressour-
cen durch weniger Materialeinsatz geschont werden.

Aluminium als Legierung

Aluminijumlegierungen werden bei der Art ihrer Verarbei-
tungsmoglichkeiten in zwei Gruppen unterteilt: Knet- und
Gusslegierungen. In beiden Gruppen finden sich soge-
nannte nicht aushdrtbare oder naturharte Legierungen
sowie aushdrtbare Legierungen. Letztere sind zur Festig-
keitssteigerung auf eine Warmebehandlung angewiesen.
,Das heift, neben der Legierung an sich ist auch der
Warmebehandlungszustand ausschlaggebend fiir die Fes-
tigkeit und die Zerspanungseigenschaften”, so Hiibner
weiter.

Wie verhalten sich
Aluminium-Knetlegierungen?

Mit steigendem Legierungsanteil und Aushartungsgrad
reduziert sich die Neigung des Materials zur Aufbausch-

www.zerspanungstechnik.com

neide. Weiters ist festzuhalten, dass die Spanbildung —
und zwar vor allem bei Dreh- und Bohrprozessen — mit
zunehmender Festigkeit optimiert wird. Dabei nimmt die
Neigung zu FlieBspanen deutlich ab und der Spanbruch
tritt frither auf. Zudem ist es der Fall, dass sowohl mit
VHM-Frasern als auch mit Wendeplatten die Spanbil-
dung meist unkritisch ist.

Der Verschleif ist bei sehr weichen und sehr festen bzw.
ausgeharteten Legierungen am grofSten. Weshalb? Bei
weichen Legierungen ist dies bedingt durch die extre-
me Neigung zur Aufbauschneidenbildung, dadurch wird
die Schneidkante ,,ausgewaschen” und die Oberfliche
am Werkstiick wird schlechter. Hingegen stellt sich bei
ausgeharteten Legierungen eine Mischung aus Abrasion
und Aufbauschneidenbildung ein und die Schneidkante
verschleif8t. Insgesamt spricht man bei der Zerspanung
von Aluminium-Knetlegierungen jedoch von duRerst ge-
ringer Verschleifwirkung und sehr langen Standzeiten.

Wie verhalten sich
Aluminium-Gusslegierungen?

Die Aufbauschneidenbildung nimmt zundchst langsam
mit steigendem Siliziumgehalt zu. Dabei ist die Auf-
bauschneide bei zunehmenden Siliziumgehalt oft be-
glinstigt durch Mikroausbriiche und kleinsten Verschleil
durch das harte Silizium. Hier kann das Aluminium bes-
ser anhaften, die Aufbauschneidenbildung geht schneller
vonstatten. >>

Die DC166 VHM-
Bohrer der Walter
Xpress-Werkzeuge
werden gezielt

bei Aluminium-
bearbeitungen
verwendet.

OFs

Der Walter-Voll-
hartmetallfraser
MD266 Supreme
wurde gezielt far
die Bearbeitung
von Aluminium-
knetlegierungen
konzipiert.
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Die Spanbildung - auch hier vor allem auf Dreh- und
Bohrprozesse bezogen - ist im untereutektischen sowie
libereutektischen Bereich besser, da das Material kurz-
briichig ist. Im eutektischen Bereich ist es zunehmend
langspanender. Beim Frasen ist die Spanform sehr gut
beherrschbar, bei Dreh- und Bohrprozessen iiber geeig-
nete Spanformer und Prozessparameter.

Silizium flhrt zu Verschlei3

,Der VerschleiR steigt bei Gusslegierungen mit dem Sili-
ziumgehalt an”, erklart Hiibner weiter. Bei Siliziumgehal-
ten um etwa 10 % tritt zunehmend abrasiver Verschlei§
auf, ab etwa 17 % ist dieser Abrasionsverschleifl enorm
ansteigend — Schneiden aus polykristallinem Diamant
sind dann quasi fast zwingend vorzusehen, um ein gutes
Ergebnis zu erreichen. Insgesamt sind bei niedrigen Sili-
ziumgehalten die VerschleiRfraten gering sowie auch im
Bereich der Knetlegierungen.

Bei Siliziumgehalten ab etwa 10 % ist der Verschleifl
jedoch deutlich starker vorhanden als bei den Knetlegie-
rungen, die Standzeiten sind entsprechend kiirzer.

Werkzeuge fiir das optimale Frasen

Aufgrund des zunehmenden Trends zum Leichtbau bzw.
zum Einsatz von Aluminium als Werkstoff im Allgemei-
nen, ergibt sich am Markt gleichzeitig ein steigender
Bedarf an Hochleistungswerkzeugen fiir die Aluminium-
zerspanung. Walter bietet dafiir eine breite Palette an
VHM-Fraswerkzeugen an, die von den Vollhartmetall
(VHM)-Standardfrasern MB265, MC267 und MD266 bis
zu den Walter Xpress-Sonderwerkzeugen reichen. Das
VHM-Werkzeug HPC Al35 ist als Spezialist zum Schlich-
ten hoher Wande in einem Schnitt geeignet. Die spezielle
Geometrie sorgt fir eine vibrationsarme Bearbeitung,
eine erhohte Kernstabilitat und dadurch kleinere Span-
raume (ausschlieflich beim Schlichten oder trochoida-
lem Frasen). Fiir Wande bis zu 5xD gilt eine Schneiden-
lange von 100 mm bei Dc = 20 in einem Schnitt.

LAuch die Walter-Wendeplattenfraser bieten umfang-
reiche Moglichkeiten fiir die Aluminiumbearbeitung”,
betont Hiibner. Die hochste Produktivitdt und Prozess-
sicherheit durch maximale Stabilitdt bietet dabei der
Xtra-tec XT M5130-Eckfraser. Dieser iiberzeugt durch
eine exakte 90°-Bearbeitung und sehr hohe Schnittdaten
durch hervorragende Schneidstoffe. , Weiters sind redu-
zierte Werkzeugkosten und ein minimaler administrati-
ver Aufwand durch universelle Einsetzbarkeit positive
Eigenschaften”, so Hiibner erganzend.

Flir unterschiedlichste

Anwendungen geeignet

Mit der neuen WendeschneidplattengroRe BC..0903..
bietet Walter den M5130 nun mit vier Plattengrofen in

Hybridwerkzeuge
kommen beispielsweise
bei Kegelsitzbohrungen
zum Einsatz.

verschiedenen Eckenradien an: fiir ap max =5, 9, 12 und
15 mm und mit Radiengroen von r = 0,4 bis 4,0. Diese
Fraser-Generation ist zum Plan- und Eckfrasen, Schrag-
eintauchen, Taschen- und Bohrzirkularfrasen fiir unter-
schiedlichste Anwender von der Energiewirtschaft bis
zum allgemeinen Maschinenbau geeignet.

Und auch bei den Planfrasern M5009 bietet Walter eini-
ges. Mit einem Anstellwinkel von 45° und einer hoheren
Zahnezahl ist der M5009 (d 25 bis 160 mm) ideal fiir
groRere Schnitttiefen (5,0 bzw. 6,5 mm) sowie kleine-

Bei Walter sieht man erhebliches Potenzial in sogenannten Hybridwerk-
zeugen, also die Kombination aus Hartmetallwendeschneidplatten mit geléteten
PKD-Schneiden in einem Stahlkorper. Im Bild ein Hybridwerkzeug P2840 von
Walter mit Wendeplatten in der Bohr- und Aufbohrstufe sowie eingeléteten PKD-
Schneiden fur die Bearbeitung des Fertigdurchmessers (Auf- bzw. Feinbohren).
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re Aufmafe, zum Beispiel zur Produktivitatssteigerung
in der Massenfertigung, geeignet. Weiterhin bieten die
Wendeschneidplatten SN.X0904.. sowie SN.X1205..
durch ihre negative Grundform jeweils acht nutzbare
Schneidkanten.

Dynamisches Drehen als Vorteil

Auch beim Drehen und Stechen bietet Walter Kompetenz
in Form seiner Werkzeugauswabhl. Diese zeichnet sich etwa
durch die HIPIMS-PVD-Hartstoffbeschichtungen aus. Sie
lassen extrem glatte Oberflachen bei den Werkzeugen zu
und bieten verbesserte mechanische Eigenschaften.

Bei der Aluminiumbearbeitung kommt auch das dynami-
sche Drehen ins Spiel. Die Vorteile sind hierbei ein kon-
stant hoheres Spanvolumen, der gleitende Kontaktpunkt
zwischen Werkzeug und Werkstiick, das Vermeiden von
Stechbewegungen, kiirzere Spane und somit kaum Span-
nester und verlangerte Standzeiten.

Hohe Qualitatseigenschaften
beim Bohren

Die universell einsetzbaren Wendeplatten P4460 zum
Aufbohren von Aluminiumbauteilen ergéanzen die gene-
rell qualitativ hohen Eigenschaften der Walter-Produkt-
familie. Sie sind fiir tangentiale sowie laterale Einbau-
weisen geeignet. Dabei sind bis zu acht Schneidkanten
in einer WSP moglich. Weiters zeichnen sie sich durch
hohe Vorschiibe beim Aufbohren aus.

Die DC166 VHM-Bohrer der Walter Xpress-Werkzeuge
sind nach Herstellerangaben die erste Wahl bei Alumi-
niumbearbeitungen. Interessant ist der DC166 vor allem
fiir Serienfertiger mit hohen LosgroRen, vorzugsweise
im Automotive-Bereich, denn bei der Bearbeitung von
Aluminium-Bauteilen mit vielen gleichen Lochern oder
beim Tieflochbohren erreicht der DC166 Produktivitats-
steigerungen von 20 bis zu 30 %, verglichen mit gerade-
genuteten Bohrern. Grund dafiir ist eine entsprechende
Steigerung des Vorschubs. Diese resultiert aus einer spe-
ziellen Schneidengeometrie mit Ausspitzung und sehr
scharfen Schneidkanten sowie polierten Spannuten.

Die scharfen Schneiden eignen sich ideal fiir weiche
Werkstoffe. Ausspitzung und polierte Spannuten verbes-
sern zusatzlich den Spanabtransport. Uber die Effizienz
eines normalen Stufenbohrers hinaus, der zwei oder
mehr Arbeitsschritte in einem Werkzeug verbindet, ver-
kiirzt der DC166 nicht nur die Taktzeiten durch hohere
Produktivitdt, er erhoht auch die Prozesssicherheit.

Komplexe Bohrungen
wirtschaftlich darstellen

.Mehrere Bearbeitungsschritte an einer Bohrung erfor-
dern ein besonderes Zerspanungskonzept, denn Werk-

www.zerspanungstechnik.com
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zeugwechsel kosten nicht nur Zeit, sie erhohen auch das
Risiko, die Vorgaben bei Passgenauigkeit und Oberfla-
chenqualitdt zu verfehlen”, hebt Hiibner hervor. Mit dem
Konzept des Hybridwerkzeugs bietet der Zerspanungs-
spezialist Walter seinen Kunden eine auf die konkrete
Aufgabe optimierte Losung, die sich durch hochste Pro-
zesssicherheit und Ergebnisqualitdt auszeichnet — und
sich so auszahlt.

Bei Walter werden deshalb Hybridwerkzeuge fiir den
Einsatz im konkreten Prozess konzipiert und gefertigt.
Der Werkzeugkorpus ist daher im Prinzip eine Sonder-
anfertigung. ,Durch die hohe Produktivitat, die sie im
Fertigungsprozess bringen, rechnen sich die Werkzeuge
schnell”, so Hiibner. So konnte ein namhafter Kunde von
Walter beim Einbringen von Bohrungen in einen Quer-
lenker mit einem Walter Hybridwerkzeug beispielsweise
in der Bohrstufe Schnittgeschwindigkeiten (vf) von {iber
1.300 m/min bei einem Umdrehungsvorschub (fu) von
0,11 mm erreichen und beim darauf nachfolgenden Auf-
bzw. Feinbohren dann eine Schnittgeschwindigkeit von
vf = 850 m/min bei einem Zahnvorschub (fz) von 0,12
mm.

AbschlieBend halt Hiibner nochmals zusammenfassend
fest, dass Aluminiumlegierungen der optimale Werkstoff
fir viele Bereiche wie den Automobilbau sind. ,Die Le-
gierungen sind leicht, bei ausreichend hoher Festigkeit,
und lassen sich mit ganz anderen Geschwindigkeiten als
die traditionellen Guss- oder Stahlwerkstoffe zerspanen.
Das heif8t aber nicht, dass sie einfach zu zerspanen sind,
wie bereits festgestellt. Somit kommt es umso mehr auf
die Qualitat des Zerspanungswerkzeugs und die richtige
Technologie an.”

www.walter-tools.com

Der Planfraser
M5009 hat einen
Anstellwinkel von
45° und durch die
hoéhere Zahnezahl
wird er flr geringere
Schnitttiefen (5,0
bzw. 6,5 mm) sowie
kleinere Aufmafe
eingesetzt.
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WIE ALUMINIUMZERSPANUNG
WIRTSCHAFTLICH WIRD

Leichtbau ist wohl eine der Antworten auf die Klimakrise. Die Bearbeitung von Aluminium bzw. Aluminium-
legierungen liegt nicht zuletzt aufgrund der notwendigen Reduktion des CO,-AusstoBBes voll im Trend. In der
Automobilindustrie wird vermehrt umgestellt - egal ob Verbrennungsmotor oder Elektroantrieb. Aber auch in
vielen anderen Bereichen nimmt der Einsatz des leichten Werkstoffes zu. Wir sprachen mit Fabian Hubner, M.
Eng., Component & Project Manager Transportation bei der Walter AG, Uber die Vorteile des ,\Wunderwerkstoffs"
Aluminium und wie viel Potenzial das Leichtmetall klinftig noch haben wird - nicht nur im Fahrzeugbau.

Das Gesprich fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Welche Aluminiumlegierungen
eignen sich zur Zerspanung, Herr
Hibner?

Generell ist die interessantere Frage eigentlich, welche
Aluminiumlegierungen sich nicht zur Zerspanung eig-
nen. Unsere Aufgabe als Werkzeughersteller ist es, das
richtige Werkzeug fiir die Aufgabe zu liefern, die uns
der Kunde durch die gewahlte Legierung und die ge-
wahlten Toleranzen stellt. Natiirlich lassen sich einige
Legierungen besser zerspanen als andere und es be-
stehen wesentliche Unterschiede bei Legierungen.

Worin liegen diese Unterschiede?

Der wesentliche Unterschied ist sicherlich der zwischen
Aluminium-Knetlegierungen und Aluminium-Guss-
legierungen. Wahrend Knetlegierungen kein Silizium
in nennenswertem Umfang enthalten, zeichnen sich

Gusslegierungen unter anderem durch den Legierungs-
gehalt des Siliziums aus.

Silizium an sich ist sehr hart und beeinflusst dadurch
den Verschlei an der Schneide wesentlich, da es im
Aluminium primar in Form von Dendriten oder Kristallen
ausgeschieden wird. Diese haben einen sehr abrasiven
Effekt auf die Schneidkante, was die Standzeit erheblich
reduziert und ab einem gewissen Gehalt Schneiden aus
polykristallinem Diamant, also PKD, zwingend erfordert.
Bei Knetlegierungen ist das Hauptverschleikriterium
die immer wieder wegbrechende Aufbauschneide. Dies
hat man aber in aller Regel mit den heutigen Schneid-
stoffen gut im Griff.

Was ist bei der Bearbeitung
von Aluminiumlegierungen im
Besonderen zu beriicksichtigen?

Ich wiirde sagen, dass die Betrachtung des Gesamtpro-
zesses besonders zu beriicksichtigen ware. Die Alumi-
niumzerspanung hat im Bereich der Schnittgeschwin-
digkeiten und der Dynamik ganz andere Anforderungen
als die Zerspanung von Stahl. Die Schnittgeschwindig-
keiten konnen durchaus um einen Faktor 10 grofer sein
als bei der Stahlzerspanung. Die spezifische Schnittkraft
des Materials ist geringer, was wiederum weniger An-
forderungen an das Drehmoment der Maschinen stellt,
durch die hohen Schnittgeschwindigkeiten aber eine
hohe Maschinenleistung erfordert. Weiterhin ist das Pro-
zessdesign bei Frasoperationen mindestens genauso ent-
scheidend wie die richtige Geometrie.

Das beste Werkzeug nutzt in der Anwendung nichts,

wenn ich es falsch einsetze! Hierbei unterstiitzen wir
unsere Kunden durch Schulungen oder die Auslegung
des Prozesses in der CAM-Programmierung. Bei der
Bohrungsbearbeitung sowie bei Passungen ist natiir-

Bei der Aluminiumbearbeiti ist die
Betrachtung des Gesarﬁg:s
besonders zu bertcksichtigen (im Bild
der PKD-Planfraser MPO60 von Walter).
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lich die geschickte Kombination von Werkzeugen sowie
die passende Geometrie zu Werkstiick und Toleranz
entscheidend.

Aluminium wird in der Regel mittels
Kuhlschmierstoff (KSS) bearbeitet.
Worauf ist dabei zu achten?

Hier gilt das gleiche wie beim Werkzeug. Werkzeug ist
nicht Werkzeug und Kiihlschmiertstoff ist nicht Kiihl-
schmierstoff. Diese unterscheiden sich in ihrem Aufbau
und ihren Additiven teils massiv. Weiterhin ist die richtige
Konzentration der Emulsion entscheidend. Im Extremfall
kann dies bei Einsatz des falschen Kithlschmierstoffs zu
erheblich kiirzeren Standzeiten fithren. Bei Feinbohr-
oder Reiboperationen habe ich auch schon beobachtet,
dass das Werkzeug im Test mit einem anderen KSS noch
perfekt funktionierte, auf der Produktionsmaschine mit

www.zerspanungstechnik.com
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' ' Bei der Aluminiumbearbeitung ist
die Betrachtung des Gesamtprozesses
besonders wichtig, denn das beste
Werkzeug nutzt in der Anwendung
nichts, wenn es falsch eingesetzt wird.

Fabian Hiibner, M. Eng., Component &
Project Manager Transportation bei der Walter AG

dem KSS dann gar kein zufriedenstellendes Ergebnis
mehr geliefert hat. Nicht zuletzt ist auch der Kihlmittel-
druck ein entscheidender Faktor — gerade beim Bohren.

Wo ware die Trockenbearbeitung
eine Alternative?

Die Trockenbearbeitung spielt bislang nur in kleinem
Umfang eine Rolle und nur bei Legierungen, die da-
fiir geeignet sind. Das hei8t: Die Neigung zur Aufbau-
schneidenbildung sollte eher gering sein, die AufmaRe
klein und der Schneidstoff meist PKD. Dann kann das
gerade bei langen Profilbauteilen und offenen Maschi-
nen im Frasen oder Bohren von sehr kurzen Bohrungen
eine Losung sein. Eine — zumindest kleine — Reduzie-
rung der Standzeit muss jedoch in Kauf genommen
werden. Eine Alternative zur Trockenbearbeitung kann
der Einsatz von Minimalmengenschmierung sein.  >>

Aluminium-
Gusslegierungen
zeichnen sich unter
anderem durch
den Legierungs-
gehalt des Siliziums
aus. Ab einem
gewissen Gehalt
sind Schneiden aus
polykristallinem
Diamant, also PKD,
zwingend erforder-
lich. Im Bild ein
Walter MP260 PKD-
Schaftfraser mit
Zentrumsschneide.
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Was ist die richtige Frasstrategie bei
der Bearbeitung von Aluminium?

(lacht)...die Strategie, die den Kunden mit dem richti-
gen Werkzeug zum gewiinschten Erfolg fiihrt oder die
Erwartungen des Kunden noch tibertrifft. Die Strategien
sind im Detail nahezu so vielfiltig wie die Bauteile. DIE
Strategie gibt es nicht, aber es gibt gewisse Regeln fiir
das Prozessdesign, die iiber Erfolg oder Misserfolg
entscheiden.

Bei der Aluminiumbearbeitung und
dem Bohren setzt Walter auf die
DC166 VHM-Werkzeuge. Inwiefern
zeichnen sich diese aus?

Die Werkzeuge zeichnen sich im Wesentlichen durch
die richtige Kombination von Grundsubstrat, Geometrie
und Fertigungstechnologien aus. Ein weicher Schnitt,
eine gute Zentrierfahigkeit und ein sauberer Spanfluss
durch polierte Freiwinkel und vor allem die polierten
Spanraume. Auch hier steckt —wie so oft — der Schliissel
zum Erfolg in dem Bereich, den man mit bloRem Auge
nicht mehr sieht.

Mehrere Bearbeitungsschritte an
einer Bohrung erfordern besondere
Zerspanungskonzepte, da Werk-
zeugwechsel Zeit und Geld kosten
und Risiken blirgen. Welche L6sung
bietet Walter?

Walter bietet hier klassische Stufenwerkzeuge aus Hart-
metall und PKD sowie ein hervorragendes Engineering,
wenn es um die Kombination mehrerer Stufen oder
Werkzeuge in einem Gesamtwerkzeug geht. Dariiber
hinaus sehen wir erhebliches Potenzial in sogenannten
Hybridwerkzeugen, also die Kombination aus Hartme-
tallwendeschneidplatten mit geloteten PKD-Schneiden
in einem Stahlkérper. Durch unsere hervorragenden
Geometrien und Schneidstoffe bei unseren Bohrwen-
deplatten lasst sich die Schruppbearbeitung bei guter
Standzeit quasi auf Hartmetall auslagern. Die Schneide
ist durch den Kunden schnell und einfach zu tauschen.
Nachfolgend zur Schruppschneide ist die Schneide fiir
das Schlichten bzw. die engen Toleranzen im gleichen
Werkzeugkorper durch PKD-Schneiden ausgefiihrt.

Eine Passbohrung kann dabei beispielsweise mit einem
einzigen Werkzeug in das volle Material gebohrt, ge-
rieben oder feingebohrt und angefast werden. Treten
beim Schruppen Vibrationen auf, kann das Hartmetall
der Wendeplatte damit gut umgehen. Bei klassischen
Stufenwerkzeugen mit PKD-Bohrstufe kann das bereits
zum Werkzeugbruch fithren. Mit Hybridwerkzeugen
steigt also auch die Prozesssicherheit deutlich.

Die Nachfrage nach Aluminium
steigt, die Preise steigen ebenfalls.
Wie wirkt sich das auf Walter aus
und wie sehen Sie die Zukunft von
Aluminium generell als Werkstoff?

Dass bei Aluminium die Nachfrage und dementspre-
chend auch die Preise steigen, stimmt. Das ist aber
nicht nur dem vermehrten Einsatz geschuldet, sondern
auch einer Verknappung durch vermehrt auftretende
Probleme innerhalb der Lieferkette oder fehlender Le-
gierungselemente wahrend der gesamten Lockdowns
weltweit.

In vielen Bereichen gibt es aktuell keine Alternative
zu Aluminium. Wir sehen hier einen weiterwachsen-
den Trend. Die Versorgungsengpasse werden sich
mit einer abflachenden Pandemie auch verbessern.
Weiterhin ist Aluminium das dritthaufigste chemi-
sche Element auf der Welt, auch wenn es nicht tiber-
all in nennenswertem Umfang abgebaut werden kann.
Letztlich muss aber auch Aluminium nachhaltiger wer-
den, da der Einsatz von Energie fiir Primaraluminium
enorm ist. Das heift, die Energie muss aus nachhal-
tigen Quellen stammen und vor allem muss die Re-
cyclingquote steigen. Aluminium ist quasi zu 100 %
recyclebar. Recyclingaluminium bedingt einen ca. 90
bis 95 % geringeren Energieeinsatz.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.walter-tools.com

Walter-Werkzeuge
zeichnen sich

im Wesentlichen
durch die richtige
Kombination von
Grundsubstrat,
Geometrie und
Fertigungstechno-
logien aus. Im

Bild der MD266
Supreme: uni-
versell einsetzbar
far alle Schrupp-,
Semi-Schlicht-
und Schlicht-
anwendungen,
speziell konzipiert
far die ISO N-
Bearbeitung.
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Aufgrund der starken Adhasionsneigung von Aluminium
bieten Horn-Werkzeuge fir die Al-Bearbeitung
spezielle Spanformgeometrien mit scharfen Schneiden,
polierten Spanflachen sowie Beschichtungen mit
hervorragenden Gleiteigenschaften.

ALUMINIUM UND
SEINE LEGIERUNGEN

Der Werkstoff Aluminium gehort zur Gruppe der Leichtmetalle und eignet sich sowohl fUr den industriellen als
auch den privaten Bedarf, er ist vielseitig formbar und optisch ansprechend. Aluminiumwerkstoffe besitzen einen
hohen Stellenwert im Automobilbau und der Luft- und Raumfahrttechnik, da sie eine geringe Dichte und gute
mechanische Eigenschaften aufweisen. FUr die erfolgreiche Bearbeitung von Aluminium und seinen Legierungen
bietet Horn, in Osterreich vertreten durch Wedco, eine Fulle von Standard- und Sonderwerkzeugen.

40

luminium (Al) findet sich in der Erdkruste
in mineralischer Form. Wichtigster Roh-
stoff zu seiner Gewinnung ist der Bauxit.
Aus diesem Gestein wird in einem auf-
wendigen und energieintensiven Herstell-
prozess reines AL-Oxid gewonnen, das anschliefend in
einer Schmelze gelost und elektrolytisch zersetzt wird.

Die deutsche Aluminiumindustrie

Die 65.000 Mitarbeiter der etwa 250 mittelstandischen
Unternehmen und Konzernbetriebe in Deutschland erwirt-
schafteten 2019 einen Umsatz von 21 Milliarden Euro und
erzeugten rund 1.199.800 Tonnen Rohaluminium, davon
sind rund 691.900 Tonnen Recyclingaluminium. (Quelle:
GdA - Gesamtverband der Aluminiumindustrie e.\V.) Die
Wertschopfungskette der Al-Industrie beginnt mit dem
Erzeugen, Legieren und GieRen von Primdraluminium.
Dieses wird dann in Walz- oder Presswerken, Schmieden
und GielRereien in Form gebracht und dann beim Kunden
weiterverarbeitet.

Eigenschaften von Aluminium

Die Vorteile von Aluminium sind vielfdltig: Das Metall hat
nur etwa 1/3 der Dichte von Stahl und eignet sich somit fiir
die Leichtbauweise, ist energie- und kosteneffizient. Zu-
dem ist Aluminium chemisch bestandig, weshalb es auch
in der Nahrungs- und Genussmittelindustrie sowie im Off-
shorebereich einsetzbar ist. Aufgrund der guten Umform-,
SchweiR- und GieRbarkeit eignet sich das Leichtmetall auch
bestens fiir die Verarbeitung in Motor-, Auto- oder Flug-
zeugteilen. Auch optisch glanzt das chemische Element,
wodurch sich dekorative und abriebfeste Oberflachen in
vielen Einsatzbereichen — sei es in der Industrie, im Haus-
halt oder im Biiro — verwirklichen lassen. Weiters besticht
Aluminium, das tbrigens nicht magnetisch ist, durch eine
hohe elektrische Leitfahigkeit, weshalb es sich auch optimal
fiir Kabel und Freileitungen eignet.

Zerspanen von Aluminium

Die Zugfestigkeit, Dehnung, Harte und Festigkeit von
Al lassen sich durch Legierungselemente wie Silizium,
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Das Zirkularfrassystem 620 von
Horn ist vor allem fir Hochvor-
schubanwendungen geeignet.

Magnesium, Kupfer, Zink und Mangan beeinflussen.
Der Werkstoff kann beim Zerspanen durch die War-
meentwicklung weich werden, das Schneidwerkzeug
verkleben und durch den gestorten Spanefluss auch
zerstoren. Wichtig ist deshalb die fachgerechte Ab-
stimmung zwischen Werkstoff und Schnittparametern.
Sie ist abhangig von der Al-Legierung, dem Schneid-
werkzeug, der Vorschubgeschwindigkeit und Dreh-
zahl sowie Art und Menge des Kithlschmiermittels.

Horn-Werkzeuge
flr die Al-Bearbeitung

Aufgrund der starken Adhésionsneigung von Alu-
minium sind die wichtigsten Merkmale des breiten
Horn-Programms an Standard- und Sonderwerk-
zeugen spezielle Spanformgeometrien mit scharfen
Schneiden, polierten Spanflachen sowie Beschichtun-
gen mit sehr guten Gleiteigenschaften. HM-Schneid-
platten zum Stechen erhalten zudem einen Umfangs-
schliff, um eine scharfe Schneide zu gewahrleisten.
Fiir Al-Legierungen mit hohem Siliziumanteil werden
die Platten beschichtet. Zum Frasen sind beschichtete
und unbeschichtete Zirkularwerkzeuge sowie VHM-
Fraser im Portfolio. Aufgrund des auf hohen Schnitt-
daten basierenden grofen Spanvolumens sind auch
einschneidige Fraser mit groBem Spanraum lieferbar.

Fir eine hohe Einsatzdauer oder komplexere Arbei-
ten stehen zudem hochharte Schneidstoffe wie PKD
und CVD-D mit prazisionsgelaserten Schneidkanten
zur Verfiigung. MKD-bestiickte Werkzeuge kommen
beispielsweise fiir die Hochglanzbearbeitung von
Spiegeln oder Al-Blasformen zum Einsatz.

www.phorn.de « www.wedco.at

www.zerspanungstechnik.com

FRANKEN

EMUGE
BASIC-Drill Spiralbohrer

Vielseitiger und flexibler Einsatz — das ermdglicht
der Spiralbohrer BASIC-Drill. Das Hartmetall, die
Beschichtung und die Schneidenform wurden so
abgestimmt, dass der Bohrer mit dem Anwendungs-
schwerpunkt in Stahl fiir viele Materialien verwendet
werden kann. Vier Fiihrungsfasen sorgen jederzeit
flir optimale Flihrung beim Bohren und fiir prozess-
sicheres Arbeiten.

24/7 =

41 www.emuge-franken.at
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Die neuen Spanformer fiir Iscars
ISO-Wendeschneidplatten verfliigen
Uber speziell geformte Spanbrecher
fUr eine bessere Spankontrolle sowie
eine wellenférmige Oberflache zur
Verhinderung von Spanschlag.

7,
Rostbestandiger Stahl
g

EDELSTAHL EFFEKTIV
ZERSPANEN

Rostbestandige Stahle unterscheiden sich untereinander durch unterschiedliche Zusammen-
setzung, Eigenschaften und Bearbeitbarkeit. Entsprechend muss ein Werkzeug mit der
passenden Schneidengeometrie und Schneidstoffsorte gewahlt werden. Iscar bietet Losungen,
um alle ISO-P, -M und -S-Werkstoffe wirtschaftlich und zuverlassig zu zerspanen.

ostbestandiger Stahl ist seit Langem ein tech-
nischer Werkstoff mit hohem Stellenwert. Da
sie korrosionsbestandig sind, finden sich Pro-

dingungen korrosionsbestandig. Oxidations- oder rostbe-
standiger Stahl bleibt auch bei hohen Temperaturen und
in aggressiven Umgebungen korrosionsresistent. Rostbe-

dukte aus diesem Material praktisch tiberall: In ~ standiger Stahl kann auch als eine Art Edelstahl angese-

Turbomaschinen und der Luft- und Raumfahrt-
technik ebenso wie in der Ol- und Gasindustrie, der Medizin-
technik, der Lebensmittelindustrie oder in Kochgeschirr.

Klassifizierung von rostfreiem Stahl

Rostfreier Stahl lasst sich gemal8 seinen Eigenschaften in
drei Gruppen einteilen: Edelstahl ist unter normalen Be-

hen werden. Dazu kommen hitzebestandiger oder Hoch-
temperaturstahl. Die Funktionsmerkmale dieser Gruppen
bestimmen, welcher Schneidstoff fur die Konstruktion
von Werkzeugen fiir ihre Zerspanung gewahlt wird. Die
Bearbeitung von rostfreiem Stahl hdngt mit dem Stahl-
gehalt und der Stahlstruktur zusammen. Ein Typ ist der
Chrom-Edelstahl. Er kann ferritisch oder martensitisch
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beziehungsweise ferritisch-martensitisch sein. Chrom-
Nickel-Stahl ist entweder (super-)austenitisch oder fer-
ritisch-austenitisch (Duplex). Dariiber hinaus gibt es eine
separate Kategorie von ausscheidungshartendem (PH)
rostbestandigen Stahl, der sowohl martensitisch als auch
semi-austenitisch sein kann. Mit dieser Einteilung lasst
sich abschdtzen, wie sich ein Stahl bearbeiten lasst und
welches Werkzeug sich am besten dafiir eignet.

Einfluss auf das
Zerspanungswerkzeug

,Bei der Konstruktion des Zerspanungswerkzeugs spielt
die Art des rostfreien Stahls eine wichtige Rolle. Sie
ist ausschlaggebend fiir die Schneidengeometrie, den
Schneidstoff und die Art der Kiihimittelzufuhr”, erklart
Jiirgen Baumgartner, Vertriebsleiter von Iscar Oster-
reich. Ferritischer und martensitischer rostbestandiger
Stahl lassen sich ahnlich gut bearbeiten wie hochlegier-
ter Stahl. Nach ISO 513 werden diese Stahle deshalb als
ISO-P Klassifiziert. Austenitischer Stahl, Duplex- und

.

Schneidstoffe der Zukunft

Dank ihrer guten Ergebnisse
beim Bohren hat Iscar die Hart-
metallschneidstoffsorte IC5500
auch fir Frasprodukte adaptiert
und seine Fraser-Linie mit Rund-
schneidplatten um neue Werk-
zeuge fur die Bearbeitung von
Profiloberflachen erweitert.

PH-Stahl sind dagegen anspruchsvoller. Sie gehoren zur
Gruppe ISO-M.

Fir eine gute Zerspanung ist auch die Warmebehand-
lung entscheidend: ,Bei Stahl der ISO-M-Gruppe wird
die Schneide stark belastet. Die geringe Warmeleitfahig-
keit dieser Stahle verursacht hohe Temperaturen an der
Schneide und damit thermische Rissbildung. Material-
aushdrtung aufgrund von Materialverformungen wah-
rend der Bearbeitung fiihrt zu plastischer Deformation
und Bruch. Wegen der hohen Festigkeit kommt es zu
Ermiidungsverschleif und -briichen”, erldutert Baum-
gartner und erganzt: ,Der Werkstoff neigt zudem zu
Aufschweifungen. Das tragt zur Bildung von Aufbausch-
neiden bei.”

Die ISO-S-Anwendungsgruppe umfasst die Bearbeitung
von hoch hitzebestandigen Superlegierungen (HTSA),
Titan und Titanlegierungen. Darin enthalten sind auch
Legierungen auf Eisenbasis. Die Stahle sind hitze- >>

E " Bei der Konstruktion des Zerspanungswerkzeugs
1 spielt die Art des rostfreien Stahls eine wichtige Rolle.
Sie ist ausschlaggebend fiir die Schneidengeometrie,
den Schneidstoff und die Art der Kithlmittelzufuhr.

Jiirgen Baumgartner, Vertriebsleiter von Iscar Osterreich

www.zerspanungstechnik.com 43
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und rostbestandig, aber nur schwer zu bearbeiten. Die

Industrie benotigt dafiir immer effektivere Werkzeuge.
Hersteller wie Iscar verbessern kontinuierlich bestehen-
de und entwickeln stindig neue Losungen, um die An-
wender bei ihren Aufgaben zu unterstiitzen.

Neue Spanformer und Schneidstoff-
sorten fiir Drehwerkzeuge

Iscar hat drei neue Spanformer fiir ISO-Wendeschneid-
platten (WSP) entwickelt: R3M, M3M und F3M zur
schweren, mittleren und Schlichtbearbeitung von rost-
bestandigem Stahl. Die Spanformer werden bei negati-
ven und positiven WSP-Designs verwendet. Sie verfiigen
iber speziell geformte Spanbrecher fiir eine bessere
Spankontrolle sowie eine wellenformige Oberfliche zur
Verhinderung von Spanschlag. Bei ihrer Konstruktion
kamen modernste Verfahren zum Einsatz: Das Design
des Spanbrechers ermittelten die Ingenieure mithilfe
der 3D-Modellierung des Spanflusses. Damit der An-
wender leichter feststellen kann, welcher Spanformer
vorliegt, ist um die Bohrung der WSP herum seine Kon-
tur eingraviert. Die Zahl der Konturkurven kennzeichnet
jeden Spanformer eindeutig. Anwender sollen mit den
neuen Spanformern auf den WSP aus den SUMOTECH-
Schneidstoffsorten eine hohere Zerspanungsleistung
und langere Standzeiten erzielen.

Kleine Bauteile aus rostbestandigem Stahl fiir die Medi-
zintechnik oder die Luft- und Raumfahrtindustrie wer-
den meist auf Langdrehern gefertigt. Speziell fiir diese
Aufgaben hat Iscar die neuen WSP mit NX-Spanformer

Der TANGSLIT-
Nutfraser mit
zielgerichteter Kuhl-
mittelzufihrung
direkt an jede
Schneidkante ist
flr einen Kahl-
mitteldruck bis zu
340 bar ausgelegt.
Das erlaubt eine
hohe Schnitt-
geschwindigkeit
und sorgt fur

eine effiziente
Spanevakuierung
sowie hohe
Oberflachengulten.

der SWISSCUT INNOVAL-Linie entwickelt. ,Dieser ver-
bessert die Spankontrolle bei der Bearbeitung von rost-
bestdndigem Stahl deutlich”, betont Baumgartner. Auch
hier erleichterte die 3D-Modellierung der Spanbildung
die Entwicklung des optimalen Spanformer-Designs.
Speziell fiir das Ab- und Einstechen von Komponenten
aus rostbestandigem Stahl hat Iscar zudem zwei neue
Schneidstoffsorten mit PVD-TiAIN-Beschichtung auf den
Markt gebracht: IC1010 fiir mittlere bis hohe und IC1030
fiir niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeiten.

Vibrationsfreier Schaftfraser und
neue Schneidstoffe zum Bohren

Auch bei der Bearbeitung von rostbestdndigem Stahl
mit rotierenden Werkzeugen kann Iscar die Anwen-
der mit Entwicklungen unterstiitzen. So entstanden mit
IC806 und IC5500 zwei neue Hartmetall-Schneidstoffe
zum Bohren. Die Sorte IC806 mit PVD-Beschichtung ist
hauptsachlich fiir das Tieflochbohren bei schwer zer-
spanbarem, hitzebestdndigem, rostbestandigem Stahl
der ISO-S- und ISO-M-Gruppen vorgesehen. IC5500 mit
neuem Substrat und CVD-Beschichtung dagegen ermég-
licht leistungsstarkes Bohren von ferritischem und mar-
tensitischem rostbestandigen Stahl der ISO-P-Gruppe.

Dank dieser Ergebnisse hat Iscar die Hartmetallsor-
te IC5500 auch fiir Frasprodukte adaptiert und seine
Fraser-Linie mit Rundwendeschneidplatten um neue
Werkzeuge fiir die Bearbeitung von Profiloberflachen er-
weitert. Diese kommen beispielsweise beim Frasen von
Turbinenschaufeln zum Einsatz. Diese neuen WSP sind
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TOP-PREISE

Ihr Partner fiir moderne Zerspanung und 2022
Maschinenausriistung

metall-Schaftfrasern besteht aus der PVD-beschichteten, kompatibler Wendeschneidplatten

zéhen Feinstkornsorte IC608. Das Schaftfraser-Konzept

setzt auf das schwingungsdampfende Prinzip von Iscars www.mkofler.at/arno/download
CHATTERFREE-Produkten.

v - SharkCut, AKB und ATS
- == — - Tragerwerkzeug ab 1€* .
Die neu entwickelte Linie an fiinfschneidigen Vollhart- *Bei Abnahme von 20 oder 10 (ATS) Stiick i
in zwei Ausfithrungen erhaltlich: Die Platten aus IC5820
fiir austenitischen, Duplex- und ausscheidungshértenden

Stahl (ISO M- und ISO S-Gruppen), die Platten aus IC5500 M@t.a
fiir ferritischen und martensitischen Stahl (ISO P-Gruppe). "o" a ADDITIVE FERTIGUNG

Eine interessante Losung fiir eine effektivere Bearbeitung
von ISO-M- und ISO-S-Stahlen sind die fiinfschneidigen
Vollhartmetall-Schaftfriser von Iscar. Sie bestehen aus
der PVD-beschichteten, zahen Feinstkornsorte IC608. Das
Konzept setzt auf das schwingungsdampfende Prinzip von
Iscars CHATTERFREE-Produkten — eine ungleiche Teilung
und unterschiedliche Spiralwinkel. Ein neues Element ist
zudem ein Mechanismus, der den Schneidenverschleifl
kontrolliert. Die Kombination dieser Eigenschaften soll

dem Anwender langere Standzeiten und eine grofere Pro-
duktivitat bei hohen Oberflachengiiten ermdglichen.

Effektive Kilihlung ist unerlasslich

Ein entscheidender Faktor bei der Bearbeitung schwer zer-
spanbarer rostbestandiger Stahle ist oft auch eine effektive
Kiihlmittelzufiihrung. Beim TANGSLIT-Nutfraser erfolgt
diese zielgerichtet direkt an jede Schneidkante. Der Fraser

www.desert-cut.com

ist fiir einen Kithlmitteldruck bis zu 340 bar ausgelegt. , Das
erlaubt eine um bis zu 50 Prozent hohere Schnittgeschwin-
digkeit und sorgt fiir eine effiziente Spanevakuierung sowie
hohe Oberflichengiiten”, verdeutlicht Jiirgen Baumgartner
abschlieend.

g

ol | i
Da die Anforderungen an die Bearbeitung mit Hochdruck-
kithlmittelzufuhr weiter zunehmen, erganzt Iscar auch sei- TROCKENBEARBEITUNG VON
ne Gewindeschneidwerkzeuge um neue Adapter fiir wirt- ALUMINIUM PROFILEN

schaftliche Schneideinsétze mit zehn Schneidkanten mit | | JE '
inneren KiihImittelkanalen. e L] !

www.iscar.at
Metall Kofler GmbH @ Industriezone B14 ® A-6166 Fulpmes

www.zerspanungstechnik.com 45 Tel.: +43 (0) 5225 62712 ® office@mkofler.at ® www.mkofler.at
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ermdglichen
die auf Guss-
werkstoffe mit
Vermiculargrafit
ausgelegten
Hartmetall-
Gewindebohrer
von Emuge.

|

4
el Hohe Prozess-
- sicherheit

5 sowie hohere
s Standmengen
o€

‘

Gusswerkstoffe

GEWINDEBOHRER
FUR ABRASIVE
GUSSWERKSTOFFE

Das Emuge-Gewindebohrerprogramm fiir GJV-Werkstoffe
wurde mit Hartmetall-Schneidstoffausfiihrungen erweitert.
Bei entsprechenden Rahmenbedingungen soll damit eine
wesentliche Standmengenerh6hung méglich sein. Die sehr
abrasiven Gusswerkstoffe mit Vermiculargrafit weisen be-
sondere Gefligestrukturen auf, die spezielle Werkzeugeigen-
schaften erfordern.

Bei den neuen Hartmetall-Ausfiihrungen wurde neben der spe-
ziellen GJV-Geometrie mit einer stabilen Ausfiihrung der Schneide
auch die TICN-Beschichtung angepasst und optimiert, um hohe
Standzeiten zu ermoglichen. Stimmen die Rahmenbedingungen
iberein, wie beispielsweise die Stabilitat des Bauteils, der Einsatz
einer Synchronspindel oder einer Softsynchro-Werkzeugaufnahme
mit Minimalldngenausgleich, sollen mit der Hartmetall-Ausfithrung
Standwerterhohungen um mindestens das Dreifache gegeniiber
HSSE-PM-Werkzeugen erreicht werden konnen.

Innere Kiihlschmierstoffzufuhr

Die in den Anschnittformen C und E erhaltlichen und einer Gewin-
detiefe bis 2xD verwendbaren Hartmetall-Gewindebohrer verfiigen
iber eine axiale innere Kithlschmierstoffzufuhr. Werden die Ge-
windebohrer mit einer Kiihlscheibe am Werkzeugfutter eingesetzt,
sind diese universell in Durchgangs- und Sacklochbohrungen ein-
setzbar. Die neuen GJV-Hartmetall-Gewindebohrer sind in Vollhart-
metall-Ausfiihrung in den Abmessungen M4-6HX bis M10-6HX er-
haltlich. Fiir die Abmessungen M12-6HX bis M20x1,5-6HX sowie
MF12x1,5-6HX bis MF20x1,5-6HX verfiigen die Werkzeuge iiber
einen Vollhartmetallkopf.

www.emuge-franken.at

Die neuen Sumitomo-Sorten versprechen eine hervorragende Ver-
schleiB- und Bruchsicherheit sowie lange Standzeiten auch
bei hocheffizienter und unterbrochener Stahlbearbeitung.

Stahlwerkstoffe

BESCHICHTETES
SUMIBORON
FUR GEHARTETE
WERKSTOFFE

Sumitomo, in Osterreich vertreten durch Wedco, erweitert
sein Produktportfolio bei seinem beschichteten Sumi-
boron bzw. CBN. Die neuen Sorten BNC2115 und BNC2125
sind speziell flir gehértete Materialien geeignet.

Die Sorten BNC2115 und BNC2125 erganzen die Serie ,Be-
schichtete Sumiboron” und eignen sich besonders fiir gehértete
Stahle in der hochprazisen und hocheffizienten Zerspanung. In
Kombination mit den Sorten BNC2010 und BNC2020, die sich
durch eine stabile Standzeit auszeichnen, ermoglichen sie eine
hohere Produktivitat bei der Hartbearbeitung unterschiedlichs-
ter Stahle.

Merkmale und Eigenschaften

BNC2115 erzielt hohe Standzeiten und eine sehr gute Ober-
flichengiite bei stabiler Bearbeitung. Die hohe Qualitat wird
durch eine Beschichtung mit hoher KerbverschleifRfestigkeit
und zahem CBN-Substrat ermdglicht. Die Sorte BNC2125 bie-
tet eine sehr gute VerschleiR- und Bruchsicherheit sowie lange
und stabile Standzeiten bei hocheffizienter und unterbrochener
Bearbeitung. Die Kombination aus zahem CBN-Substrat und
Beschichtung gewahrleistet ausgezeichntete Ergebnisse auch
bei der Hochprazisionsbearbeitung. Die Schneidkanten sind
fiir die verschiedenen Sorten und Geometrien abgestimmt, um
Schneidkantenbriiche, die durch die hohen Belastungen bei der
Bearbeitung von hochfesten Materialien wie gehdrtetem Stahl
entstehen, zu vermeiden.

www.sumitomotool.com s www.wedco.at
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STAHL PROZESSSICHER DREHEN

ZCC Cutting Tools Europe erweitert sein Produktprogramm um
Wendeschneidplatten. Flr die effiziente Drehbearbeitung von
Stahl gibt es ab sofort die neuen Wendeschneidplatten in den
Sorten YBC103 und YBC203 in Kombination mit den neuen XF-
und XM-Spanbrechern.

Hochste Produktivitat bei maximaler Prozesssicherheit steht fiir die In- ’
dustrie immer mehr im Fokus. Gerade Stahl beinhaltet viele unterschied- o

liche Materialien, deren Eigenschaften von schwer zerspanbar bis duktil

Die Wendeschneid-
platten der Sorten
YBC103 und YBC203
eignen sich fur die
allgemeine Dreh-
bearbeitung in nahe-

reichen. Fiir die daraus resultierenden, ganz unterschiedlichen Anfor-
derungen bietet ZCC Cutting Tools mit dem breiten Einsatzbereich der

YBC-Sorten eine geeignete Losung. Durch das Zusammenspiel von Hit- zu jedem Stahl.
zebestandigkeit, VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit sind die Sorten fiir
die Zerspanung nahezu jeden Stahls anwendbar. XF-Spanbrecher ermoglicht optimale Spanbildung bei der Schlicht-

bearbeitung. Auch bei geringen Schnitttiefen erzeugen die speziellen
Unterschiedliche SPanIeitSthen Spanformelemente einen hervorragenden Spanbruch. Fiir kurze Spane
Die YBC103 empfiehlt sich bei kontinuierlichen bis leicht unterbroche-  bei der mittleren Bearbeitung sorgt der XM-Spanbrecher. Die verstarkte
nen Schnittbedingungen fiir hohe Produktivitdt. Erste Wahl bei konti- ~ Schneidkante reduziert Spanschlagschdden und minimiert so weitere
nuierlichem bis unterbrochenen Schnitt und fiir hohe Prozesssicherheit =~ Werkzeugkosten.
ist die YBC203. Beide Sorten haben durch die jeweilige Kombination
mit der XF- und der XM-Spanleitstufe unterschiedliche Vorteile. Der www.zccct-europe.com

SMART SOLUTIONS

PRAZISIONSWERKZEUGE

Flexibel
Kompetent
Schnell

A-6500 Landeck | BruggfeldstraBe 9 | Tel. +43 5442-63853 | Fax. +43 5442-61176 | office@profitool.at | www.profitool.at
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Faserverbundwerkstoffe

AUF DEN FLUGELN
EFFIZIENTER
CFK-BEARBEITUNG

Faserverbundwerkstoffe machen Flugzeuge leichter, aber nicht die Zerspanung. Wie sich beim
komplexen Bohren in Komposit-Bauteilen dennoch Standzeiten verdreifachen und Werkzeugkosten
senken lassen, zeigen der Werkzeuganbieter C6 Composite Tooling und sein Beschichtungspartner
Oerlikon Balzers mit einem Gesamtpaket aus Werkzeug und der CVD-Diamantbeschichtung Baldia
Composite DC fUr den Aerospace-Kunden Facc.

arbonfaserverstarkte Kunststoffe (CFK)

befliigeln den Flugzeugbau geradezu.

Vorreiter wie Airbus A350 und Boeing

787 Dreamliner haben den Anteil an

Faserverbundstoffen langst auf 30 bis
50 Prozent hochgeschraubt — Tendenz steigend. Da-
bei ist die wirtschaftliche Fertigung von CFK-Teilen
ein Dauerthema, das fiihrende Aerospace-Zulieferer
wie die Facc AG heute wie morgen antreibt.

Spezialist fur Hochstanspriiche

Potenzial dafiir eroffnen zum Beispiel Hunderttau-
sende Bohrungen zur Montage der Bauteile eines
Passagierflugzeugs. Gebohrt wird teils per Hand
mit halbautomatischen, prazisen Bohrvorschub-
einheiten, teils mit CNC-Maschinen oder Bohrro-
botern, die sich flexibel an den Rumpf oder andere
Teile anpassen und automatisiert fortbewegen. Da-
bei dringen die Werkzeuge durch 11 bis 25 Milli-

Die hochabrasive Zerspanung von Kompositen
fordert ein Werkzeug extrem. Die Bohrlésung
von C6 und Oerlikon Balzers erreicht eine hohe
Wirtschaftlichkeit mit geringeren Werkzeug-
wechsel- und Nebenzeiten als zuvor. (Bild: Facc)

33
Shortcut Q'*

Aufgabenstellung: Komplexe Bohrungen
in Komposit-Bauteilen.

Lésung: Bohrwerkzeug von C6 Composite
Tooling mit CVD-Diamantbeschichtung
Baldia Composite DC von Oerlikon Balzers.

Nutzen: Standzeit verdreifacht und
Werkzeugkosten gesenkt.
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I

Das Gesamtpaket

aus Werkzeug und
f CVD-Diamant-
beschichtung
x Baldia Composite
g DC verdreifachte
die Standzeiten und
senkte zugleich die
Werkzeugkosten.

(Bild: Oerlikon
Balzers)

meter dickes Material und bohren Locher mit Toleran-  die prazise und ohne Ausbriiche zu durchdringen sind.
zen von wenigen zehn Mikrometern. Die hochabrasive  Spezialist fiir solche Hochstanspriiche ist C6 Composite
Zerspanung fordert ein Werkzeug extrem. Anders als  Tooling. Das Unternehmen bietet Komplettlosungen
Metallwerkstoffe sind CFK-Komposite sehr inhomogen,  zur Bearbeitung von Leichtbauwerkstoffen in den Ziel-
es gibt verschiedenste Faser- und Schichtaufbauten, markten Automotive, Luftfahrt und Schienen- >>

boehleri

Fraskompetenz
auf ganzer Linie

B 45° Frasen - Leichter Schnitt und
hohes Zerspanungsvolumen bei
extremer Laufruhe

B 90° Frasen - Héchste Produktivitat,
Kostenreduktion und optimale Schnitt-
kraftverteilung

B HFC-Frasen - Hochste Zerspanungs-
volumina unter schwierigsten
Bedingungen

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

W \ollhartmetallfrasen - Uber 1000

YHTERTOBL d‘v Produkte fiir jede Anwendung

Vertriebspartner fiir hl|l

www.boehlerit.com
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verkehr. Fir Facc erarbeiteten sie einen optimierten

Zerspanungsprozess samt Werkzeug fiir Bohrungen in
Winglets. Diese Verlangerungen an den Fliigelspitzen
verringern den Luftwiderstand und helfen Treibstoff,
Emissionen und Larm zu reduzieren.

Von 80 auf 250 Bohrungen

Zu verbessern war ein Bohrprozess mit einer teuren
Werkzeuglosung, die jedoch nur eine Standzeit von 80
Bohrungen erreichte. Der Durchbruch gelang mit Ein-
bezug des Beschichtungspartners Oerlikon Balzers.
Im gegenseitigen Austausch wurden unterschiedli-
che Werkzeugsubstrate und -geometrien, Produkti-
ons- sowie Prozessparameter ausgetestet und auf die
Diamantbeschichtung Baldia Composite DC angepasst.
Die nanokristalline CVD (Chemical Vapour Deposition)-
Schicht dient speziell der Bearbeitung von Komposit-
Werkstoffen, zeigt eine hohe abrasive VerschleiRfestig-
keit und ermoglicht optimale Prozesssicherheit sowie
Bohrungsqualitat.

Im Einsatz erzielte sie hervorragende Ergebnisse: Der
finale, beschichtete One-Shot-Bohrer kam mit 250 Boh-
rungen auf eine iiber dreimal hohere Standzeit, die
Werkzeugkosten sanken um mehr als die Halfte. ,Die
intensive, enge Partnerschaft war unverzichtbar fiir die
Entwicklung des optimal zusammengestellten Produkts
mit Substrat, Vorbehandlung und Beschichtung. Ohne
die Beschichtung hatten wir keinen wirtschaftlichen
Bohrprozess erreichen konnen”, bewerten Sebastian
Herkert, Technischer Vertriebsleiter bei C6, und Ger-

hard Hagedorn, Leiter Customer Support Diamond von
Oerlikon Balzers, unisono das Projekt.

Hohe Wirtschaftlichkeit

Den Erfolg bestdtigt auch der gemeinsame Kunde:
+Werkzeug und Beschichtung funktionieren in allen
Applikationen, auf halbautomatischen Bohrvorschub-
einheiten sowie auf CNC-Maschinen. Besonders erfreut
sind wir natiirlich iber die hohe Wirtschaftlichkeit der
Bohranwendung, iber geringere Werkzeugwechsel-
und Nebenzeiten. Dies unterstiitzt unsere zentralen Zie-
le”, duRert sich Andreas Mayer, Engineer Automation
Technology von Facc zufrieden.

www.oerlikon.com/balzers/at

Anwender /ﬁ‘
Facc ist ein weltweit fUhrendes Aerospace
Unternehmen in Design, Entwicklung und
Fertigung von fortschrittlichen Komponen-

ten und -systemen fur Luftfahrzeuge. Im
Geschaftsjahr 2020 erzielte Facc einen Jahres-
umsatz von 527 Mio. Euro. Weltweit werden

rund 2.700 Mitarbeiter an 13 internationalen
Standorten beschaftigt.

FACC AG

Fischer StraBe 9, A-4910 Ried im Innkreis
Tel. +43 59 616-0

www.facc.com

Carbonfaserver-
stirkte Kunststoffe
(CFK) machen
Flugzeuge wie etwa
den Airbus A350
leichter, stabiler
und umweltfreund-
licher. (Bild: Airbus
S.AS.2010)
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KSC10B™

- : " Eine revolutionare Beschichtung
T e T P die bis zu 50 % mehr Standzeit bietet,
T e die Prozesssicherheit erhoht und die Produk-
. tivitat beim Drehen von Superlegierungen
auf Nickel-, Kobalt- und Eisenbasis steigert.
Kraterbildung und KerbverschleiB gehdren
mit KSC10B™ der Vergangenheit an.

Was steckt in deinem Werkzeug?

kennametal.com KZKENN AMETAL
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Die Hermle C12 U
mit Robotersystem
RS 05-2 bedeutet
hohe Produktivitat
auf kleinem Raum.

AUTOMATION
ZUM DURCHATMEN

Die Hamilton-Gruppe entwickelt und fertigt an ihren Hauptstandorten in Bonaduz und Domat/Ems in der
Schweiz innovative Beatmungsgerate, Pipettierroboter, Biopharma-Sensoren, Probenverwaltungssysteme
und weitere Automationslésungen. Um unabhangig zu sein und den duBerst hohen Qualitatsansprichen
an medizinische Gerate gerecht zu werden, setzt das Familienunternehmen auf eine hohe Fertigungs-
tiefe. Seit Juni 2021 laufen bei Hamilton daher zwei C 12 U von Hermle mit Roboterautomation.

Is vor circa eineinhalb Jahren unsere Auf-
tragslast durch die Decke schoss, wurde
deutlich, dass wir mit dem damaligen
Maschinenbestand das hohe Auftragsvolu-
men nicht mehr bewerkstelligen konnten.
Da wussten wir: Der richtige Zeitpunkt war gekommen,
um zu investieren”, erzahlt Luca Morell, Teamleiter in der
mechanischen Produktion bei Hamilton. Der Wunsch war,
drei Stand-alone-Maschinen durch effizientere Anlagen
mit Automation zu ersetzen. Dabei war ein automatisierter
Schraubstock Pflicht. ,,Wir wollten unterschiedlich grofRe
Teile auch in Geisterschichten riisten, bearbeiten, wechseln

und wenden konnen”, erldutert Morell. Der Anspruch an
den eigentlichen Frasprozess war ebenso hoch: Hamilton
erwartet hochstmogliche Form- und Lagetoleranzen trotz
der diinnwandigen und fragilen Bauteilgeometrien.

Ausschlaggebend

war nicht die Prazision

Mit Hermle arbeitete Hamilton vor rund zwei Jahren das
erste Mal zusammen. Damals zogen schlieflich die C 42 U
sowie die C 32 U, beide mit HS flex-System, in die Metall-
bearbeitung in Bonaduz ein. Ihre 5-Achs-Technologie stei-
gerte fiir den Life-Science-Geratehersteller die machbare
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Shortcut

Aufgabenstellung: Drei Stand-alone-
Maschinen durch effizientere Anlagen
mit Automation ersetzen.

Lésung: Zwei 5-Achs-Bearbeitungszentren
C 12 U von Hermle mit Robotersystem RS 05-2.

Nutzen: Produktivitatssteigerung von
25 bis 30 Prozent.

Komplexitat der zu fertigenden Bauteile deutlich. , In punc-
to Performance und Genauigkeit hat uns Hermle bereits mit
diesen beiden Fraszentren tberzeugt. Ausschlaggebend
fiir die erneute Investition war die Durchgangigkeit der

FLARLTEY

www.zerspanungstechnik.com

Automationslosung und die Qualitdt der Zusammenarbeit”,
erzahlt Morell. ,,Von Anfang an wurden wir auch in techni-
scher Sicht verstanden und umfassend betreut.”

Die Losung, die seit Juni 2021 in Bonaduz in Betrieb ist, be-
steht aus einer C 12 U mit Robotersystem RS 05-2 - in zwei-
facher Ausfithrung. Dass die Anlagen sehr kompakt sind
und trotz Automation nur wenig Platz benétigen, sprach
zusatzlich fiir sie. Die Teilebevorratung und -versorgung
erfolgt tiber einen Schubladenspeicher. , Neben Prototypen
haben wir auch Standardteile eingerichtet, von denen wir
pro Jahr etwa 4.000 Stiick bearbeiten mussen. Sie liegen in
einer der fiinf Schubladen bereit, falls die Kleinserien- oder
Prototypenlast nicht so groR ist. Sobald Luft ist, plant das
System sie automatisch in die Fertigung ein”, erlautert Mo-
rell. Mit dieser , Grundlast”, wie sie der Teamleiter >3

" Ausschlaggebend fur die Investition war die
Durchgangigkeit der Automationslosung und die
Qualitat der Zusammenarbeit. Von Anfang an
wurden wir auch in technischer Sicht verstanden
und umfassend betreut.

Luca Morell, Teamleiter in der mechanischen Produktion bei Hamilton

Smarte Zerspanung

Hamilton ersetzte
drei Stand-alone-
Maschinen durch
zwei effizientere
Hermle-Anlagen
mit Automation.
Dabei war ein auto-
matisierter Schraub-
stock Pflicht.
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nennt, deckt Hamilton rein rechnerisch iiber 13 Stunden
Bearbeitungszeit ab: In der Matrize sitzen 78 Teile, die in
knapp zehn Minuten fertig bearbeitet sind. Weitere fiinf
Stunden konnen iiber die Einzelteile in den vier anderen
Schubladen verplant werden. ,Wenn die Anlage fertig ein-
gerichtet ist, brauchen wir lediglich zwei Stunden personel-
len Aufwand, um sie 18 Stunden autark arbeiten zu lassen.
Wir erreichen somit einen enormen Nutzungsgrad”, freut
sich der Teamleiter.

Greifer wechselt sich

Diese langen Autarkzeiten bei einem Rohlingspektrum mit
Langen zwischen 20 und 150 Millimetern ermdglicht eine
Besonderheit der Hermle-Losung: Ein Greifer-Bahnhof in
der Roboterzelle bietet Platz fiir acht Greiferpaare. Hamil-
ton hat sich bewusst gegen einen einzelnen NC-Greifer und
fiir die pneumatischen Varianten entschieden ,Ein Greifer
mit Stellmotor braucht deutlich langer, bis er das korrekte
TeilemaR erreicht hat. Die pneumatische Variante dagegen
hat zwar einen eingeschrankteren Greifbereich, dafiir ist sie
schneller. So sparen wir wertvolle Zeit”, erklart Morell. Der
Roboter wechselt automatisch die Greifer und ermoglicht
so den Teilewechsel auch in den personenlosen Schichten.

Nicht nur die Moglichkeiten der Automation begeistern
Luca Morell, sondern auch die Bedienbarkeit. , Anfangs
sorgten wir uns, ob ein Robotersystem mit seinen sechs
Achsen nicht zu komplex ware. Mit dem HACS-Programm
erwies sich diese Angst jedoch als unbegriindet. Es nimmt
den Bedienenden quasi an die Hand und fiihrt sie oder ihn
durch die notwendigen Programmierschritte”, lobt Morell
das Hermle-Automation-Control-System (HACS). Es mache
das Roboterhandling oberflachlich betrachtet sehr simpel:
Der Roboter nimmt ein Teil aus der Matrize und platziert es
im Schraubstock. Nachdem die C 12 U fertig ist, entnimmt
er es wieder und legt es zuriick in den Teilespeicher.

Zwei Monate vor Auslieferung der Anlagen merkten Mo-
rell und sein Team, dass sie bei den Prozessschritten eine
Sache iibersehen hatten: Einige Bauteile miissen anders
in der Matrize liegen, als sie im Schraubstock eingespannt
sind. Um sie ideal bearbeiten zu konnen, brauchte es eine

Technologie,

die fasziniert:
Maschinenbediener
arbeiten sehr gerne
ander C12 U - nicht
zuletzt wegen des
Roboters.

| 4

Drehung um 90 Grad. ,Von der mechanischen Seite her ist

das Wenden einfach. Wir wussten jedoch nicht, wie wir das
programmiertechnisch mit dem Roboter umsetzen konn-
ten”, so Morell. Die Befiirchtung, einen Kuka-Techniker
kommen zu lassen oder doch eine Drittsoftware installie-
ren zu miissen, konnte Hermle ihm aber nehmen: , Sobald
wir das Problem erldutert hatten, setzten sich die Experten
in Gosheim dran, die Drehung des Robotergreifers in die
HACS-Software zu integrieren”, erinnert sich Morell. Spater
zeigte sich: ,,Das Ergebnis hat sofort 100%ig funktioniert.”

Aus Respekt wurde Faszination

Als ebenso kompetent beschreibt der Teamleiter die Ser-
vice- und Anwendungstechniker: ,,Sowohl bei der Inbe-
triebnahme als auch bei der Einarbeitung tiberzeugte das
Hermle-Team mit seinem Fachwissen und Konnen.” Ma-
schinenbediener Fadri Pitsch erzahlt, dass er anfangs schon
Respekt vor dem Roboter gehabt habe. , Nach der Einarbei-
tung ging es aber problemlos.” Heute arbeitet er sehr gerne
ander C 12 U -auch wegen des Roboters. ,,Die Technologie
fasziniert”, schwarmt Pitsch.

Insgesamt arbeiten aktuell zwei CNC-Programmierer und

vier Maschinenbediener an den neuen Anlagen, was an
dem hohen Initialaufwand liege, wie Morell erklart: ,Wir ha-

: ; 3 =
. o e )
- Lk
— e 1.

Maschinenbediener
Fadri Pitsch be-
stlckt die Matrizen
mit Rohlingen und
verschafft der C12 U
genug Arbeit fur die
nachste personen-
lose Schicht.
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Hamilton erwartet héchstmégliche Form- und
Lagetoleranzen trotz der dinnwandigen und
fragilen Bauteilgeometrien.

ben extra die Manpower erhoht, damit wir moglichst schnell
die Teile, die auf den drei vorherigen Maschinen gefertigt wur-
den, umprogrammieren und auf den neuen Bearbeitungszen-
tren einfahren kénnen.” Hierbei geht es um 180 Werkstiicke —
80 davon laufen schon auf der C 12 U, die restlichen 100 sollen
bis Ende des Jahres immigriert sein. ,,Dann brauchen wir nur
noch zwei Personenstunden fiir den 24-Stunden-Dauerlauf
und konnen das volle Potenzial der automatisierten Anlagen
ausschopfen”, erklart Morell abschlieRend. Wie hoch das ist,
kann er nur schatzen und nennt eine Produktivitatssteigerung
von 25 bis 30 Prozent im Vergleich zu den drei vorherigen
Maschinen.

www.hermle.de
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Anwender

. - . ) TopSolid ist eine der modernsten integrierten CAD/CAM- oder
Die global tatige Hamilton-Gruppe zahlt zu den Standalone-CAM-Lésungen am Markt. Ob Drehen, Frasen,

Technologieflihrern in den Bereichen Life Scien-
ces, Medizintechnik, Laborautomation und Sam-
ple Management. Das Unternehmen entwickelt
und produziert innovative Beatmungsgerate,

MillTurn oder Drahtschneiden - TopSolid unterstiitzt Sie bei
der CAM-Programmierung schnell, einfach und sicher.

) - » CAD/CAM fiir die optimale * integriertes Produktions-Daten-
Pipettierroboter, Sensoren, Probenverwaltungs-
systeme sowie weitere Automationslésungen Prozesskette Management-System (PDM)
und Prazisionsinstrumente fir Spitaler, Labore, neuentwickeltes intuitives integrierte Simulation der
Forschung und Industrie rund um den Globus. User-Interface Maschinenumgebung
Aktuell beschéftigt die Gruppe weltweit ca. 3.000 durchgehendes Rohmaterial- automatische Werkstlick-
Mitarbeiter, davon Uber die Halfte in Bonaduz management dokumentationen

und Domat/Ems in der Schweiz. Weitere 15 automatische Feature- Aufbereitung/Modifikation von

Stand9rte b.ef{nden sich in ZlfIrICh’ Bas"el,.Rap— Erkennung sowie Analyse der 2D/3D-CAD-Daten beliebiger
perswil sowie in den USA, China, Rumanien und .
Frasformen Systeme

sieben weiteren Landern Europas.

www.hamilton-medical.com

www.zerspanungstechnik.com 55
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Auf Basis einer
Roboterzelle

hat Studer mit
robolLoad eine
Ladelésung fur
Radien-Innenrund-
schleifmaschinen
im Angebot.

LADESYSTEM FUR
CNC-RADIEN-INNENRUND-
SCHLEIFMASCHINEN

Die besonderen baulichen Merkmale von CNC-Radien-Innenrundschleifmaschinen machen die
Entwicklung einer Roboterlésung zu einer groBen Herausforderung. Studer hat nun ein Lade-
system entwickelt, das nicht nur die baulichen Anforderungen erfullt, sondern auch einen ver-
gleichsweise geringen Platzbedarf bendtigt. FUr den Nutzer ist der Studer roboload ohne
Programmierkenntnisse zu bedienen, er ermaoglicht eine groRe Flexibilitat in der Fertigung und

ein hohes Maf an Bedienkomfort.

ei den Radien-Innenrundschleifmaschinen

Studer S121, S131 und S141, die unter an-

derem bei der Matrizenproduktion etwa fiir

die Verpackungsindustrie zum Einsatz kom-

men, verfiigt die automatische B-Achse iiber
einen Schwenkbereich von -60° bis +91°. , Deshalb muss
die Automation raus aus der Maschine, um dieser die Frei-
heit zum Schwenken zu lassen”, erkldrt Daniel Schafroth,
Bereichsleiter Systeme bei Studer.

GroBe Speicherkapazitat

Aufgrund dessen hat Studer mit dem roboLoad nun einen
externen Lader entwickelt, der mit 1,50 m Breite nur halb
so schmal ist wie die Maschinen selbst. ,, Das ist nicht un-
wesentlich”, betont Schafroth, ,denn in modernen Pro-
duktionshallen wird der Platz effizient ausgenutzt.” Auf
diesem vergleichsweise geringen Raum bietet der robo-
Load auf sechs Ablagen mit einer GroRe von jeweils 1.080
x 320 mm viel Platz fiir Werkstiicke. Beladen werden die

Das Ladesystem eignet sich fur Futterteile bis
zu einer Teileldnge von100 mm und einem
Teiledurchmesser von max. 260 mm.

il
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Die Teilebereitstellung erfolgt Gber ein
standardisiertes, adaptierbares Gitterablagesystem.

Ablagen per Hand. , Es geht hier nicht um eine GroRserien-
fertigung, sondern etwa um eine mannlose Produktion in
der Nachtschicht oder darum, Pausen in anderen Produkti-
onsprozessen sinnvoll zu nutzen”, unterstreicht Schafroth.
Fur die Werkstiicke konnen beliebige Schleifprogramme
aufgerufen werden. Der Studer roboLoad arbeitet diese ab
und legt jedes Werkstiick nach der Bearbeitung wieder am
exakt gleichen Platz ab.

Einfache Bedienung

Ein entscheidendes 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 Geschaftsfiih-
rer Michael Wenger.

,Bereits seit 25 Jahren verbindet uns eine erfolgreiche
Entwicklungspartnerschaft mit Wenger”, erkldrt Daniel
Schafroth. Die Anforderung an den Partner war diesmal:
Innerhalb von 15 Minuten soll ein Bediener ein neues
Werkstiick einrichten konnen, inklusive des Umriistens des
Greifers. ,, Und das ist uns gelungen”, freut sich Wenger
abschlieRend.

www.studer.com

robolLoad im Detail 0

® Roboter: Fanuc M10-iD 10L

® Siemens Simotion-Steuerung

e GCreifer mit Schnellwechselbacken, umrulstbar
auf: Einfachgreifer flr Teile bis 7 kg Gewicht
oder Doppelgreifer fir Teile bis 2,8 kg Gewicht

¢ Maximale TeilgréBe: Durchmesser 260 mm,
Lange 10 bis 100 mm

e Werkstlickspeicher: sechs Ablagen
a1.080 x 320 mm

e |ntuitives 19” Touch-Bedienpanel

www.zerspanungstechnik.com
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Die Haas UMC 750 5-Achs-Maschine lauft tagstber
in der manuellen Einzelteilfertigung und nachts in
der automatisierten Serienfertigung.

AUTOMATISIERUNG

ZUM

FIXPREIS

Wolfgang Brill ist ein Mensch, der etwas wagt. Als sich sein Geschaftspartner bei der B+G Fertigungstechnik GmbH
krankheitsbedingt zurlckziehen muss, springt Brill in die Bresche. Er fUhrt den Laden weiter und trifft gleich die
Entscheidung, seine Fertigung zu automatisieren. Und was ihm anfangs schlaflose Nachte bereitet, will Brill heute
nicht mehr missen. Seit der Automatisierung seiner bestehenden CNC-Frasmaschine kann die B+G Fertigungs-
technik flexibel von automatisiert auf manuell wechseln. Das Nullpunktspannsystem VERO-S und die TANDEM
Kraftspannblocke von Schunk spielen dabei eine zentrale Rolle.

58

ei B+G Fertigungstechnik im saarlandi-

schen Lebach (D) werden Teile aus dem

Bereich Form- und Sondermaschinenbau

gefertigt. Kunden sind groBe Automobil-

zulieferer, aber auch Firmen aus der Ver-
packungs- oder der Genussmittelindustrie. , Wir sind
ein klassischer Lohnfertiger. Dabei bewegen wir uns
auch im Bereich Vorrichtungsbau und Anlagenbau, wo
wir komplette Baugruppen fertigen, montieren und an
die Endkunden ausliefern”, erklart Brill.

Investition, die sich auszahlt

Bei B+G arbeitet man im Ein-Schicht-Betrieb. Tagsiiber
widmen sich die Mitarbeiter der Fertigung von Einzel-
teilen. , Davon leben wir”, betont der Geschéftsfiihrer.
Dazu setzt er mehrere Haas-Werkzeugmaschinen ein.
Seit 2017 nutzt Brill auf einer Haas UMC 750 ein Null-
punktspannsystem von Schunk sowie die KONTEC-Pra-
zisionsspanner KSC und KSX. ,Das war unser Einstieg
in die Spannsysteme von Schunk”, erinnert er sich. ,,Ich
wollte Riistzeit sparen. Es war fiir mich ein relativ ho-
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her Invest, der sich aber schnell amortisiert hat. Heu-
te mochte ich nicht mehr ohne Nullpunktspannsystem
arbeiten.”

Es war dieser Unternehmergeist, mit dem sich Brill
2019 dann eine weitere Haas UMC 750 zulegte — und
sich gleich fiir eine Automatisierungslosung entschied.

Shortcut Og

Aufgabenstellung: Automatisierte Produktion
von Kleinserienbauteilen im Nachtbetrieb.

Losung: Automatisierungspakete mit
Schunk-Komponenten zum Festpreis.

Nutzen: Kurze RuUstzeiten; flexibel von
automatisiert auf manuell wechseln.

www.zerspanungstechnik.com

,Ich wollte, dass wir uns tagsiiber der Einzelteilferti-
gung widmen konnen und nachts dann die Automatisie-
rung lauft”, so Brill. ,Wir haben immer wieder Teile in
der Serienfertigung, die sich problemlos automatisieren
lassen. Mir war aber auch bewusst, dass das nicht mit
allen Teilen funktioniert.”

Schnelles Umriisten

Grundlage fiir die Moglichkeit, die Fertigung so zu
wechseln, war das Nullpunktspannsystem VERO-S von
Schunk. Dessen Flexibilitat erlaubt es Brill, sehr schnell
zwischen automatisiertem Betrieb und dem Tagesbe-
trieb fiir die Einzelteilfertigung zu wechseln. Fiir die
Einzelteilfertigung verwendet Brill dann die mechanisch
betatigten KONTEC-Prazisionsspanner KSC und KSX.
Sie vereinen hohe Spannkrifte, eine komfortable Bedie-
nung, kurze Riistzeiten und eine flache Bauweise. Mit
ihnen lassen sich unterschiedlichste Werkstiicke schnell
und flexibel spannen. Dank des pneumatisch an- >3

" Der Einstieg in die Spannsysteme von
Schunk war ein relativ hoher Invest, der sich aber
schnell amortisiert hat. Heute mochte ich nicht
mehr ohne Nullpunktspannsystem arbeiten.

Wolfgang Brill, Geschéftsfiihrer der B+G Fertigungstechnik GmbH

Smarte Zerspanung

Die 5-Achs-
Bearbeitung
ermdglicht es B+G
Fertigungstechnik,
viele Kunden-
wulnsche abzu-
decken.
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Die Schunk-
Kraftspannblocke
Uberzeugen durch
ihr einfaches
Handling und ihre
Flexibilitat. AuBen:
mechanische
Zentrischspanner
KSC 125/300 auf
je einer Konsol-
erhéhung.

Innen: KSX 125
5-Achsspanner.

gesteuerten Kraftspannblockes KSP plus 250 und des
Nullpunktspannsystems VERO-S ist ein schnelles Um-
riisten auf die Roboterbeladung méglich. Dadurch kann
Brill im Nachtbetrieb auf die automatisierte Produktion
von Kleinserienbauteilen umstellen.

Die Bestlickung der Maschine {ibernehmen dann die
vielzahngefithrten Universalgreifer vom Typ PGN-
plus-P 125 in Kombination mit dem manuellen Wech-
selsystem SHS. Sie greifen die Werkstiicke sicher und
beladen die Maschine. Auch bei der Konturbearbeitung
setzt B+G auf Schunk: Die schlanke Prazisionsaufnahme
des Dehnspannfutters TENDO Slim 4ax in genormter
Warmschrumpfkontur bietet optimale Voraussetzun-
gen fiir den Einsatz in der Serien- und Einzelteilferti-
gung. Zu guter Letzt sorgt das Allroundfutter TENDO
E compact fiir hohe Radialsteifigkeit sowie eine hohe
Rundlaufgenauigkeit und glanzt zudem mit sehr guten
Déampfeigenschaften.

Automatisierungspakete
zum Festpreis

Doch vor der Umsetzung der Automatisierung stand
erst einmal Kopfarbeit: Zusammen mit Benno Loer-
zer, Vertriebsleiter von Haas-Handler Trident, der den
Kunden Brill betreut, Schunk-Experte Bernhard Ferenz
und dem Team von Automatisierer Schusta Enginee-
ring wurden Teile identifiziert, die sich fiir eine Losung
eignen. Als ndchstes stand dann der Umbau der Haas-
Maschine an. Fiir solche Projekte bietet Haas-Trident
mittlerweile komplette Schunk-Haas-Trident-Pakete zu
Festpreisen an. Initiator war Schunk-Key Account und
Spannmittelexperte Bernhard Ferenz, der dafiir eigens
eine Broschiire entwarf. Ohne diese Konstellation ware
das Projekt wohl nie zustande gekommen. ,Es war

wichtig, dass da Partner zusammenkommen”, betont
Brill. Die groRe Herausforderung bei der Haas-Maschi-
ne war, dass sie fiir eine Automatisierung nicht ausge-
legt war. Das Team brachte seine jeweiligen Expertisen
ein und so entschied man sich, durch die Mitte des
Maschinentisches eine Vierkanal-Drehdurchfithrung
zur pneumatischen Ansteuerung des Nullpunktspann-
systems VERO-S und des pneumatischen Spanners KSP
250 mit Backenanlagenkontrolle und Staudruckiiber-
wachung einzubauen. Uber die Maschinenansteuerung
lassen sich die Module so im automatisierten Prozess
storungsfrei bedienen.

Be- und Entladung mit Roboter

Bei der Be- und Entladung war ebenfalls Kreativitat ge-
fragt, vor allem bei Automatisierer Schusta. Ein Roboter
entnimmt zur Beladung der Haas-Maschine das Rohteil

Einer der beiden
Parallelgreifer PGN-
plus-P 125 bestuckt
das Spannsystem,
der andere ent-
nimmt das fertig
bearbeitete Teil vom
Pneumatikspanner
KSP plus 250.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022



CASAYAL

aus einer der Schubladen, platziert es anschliefend auf
einer Zentrierstation und befordert es dann zum Ma-
schinentisch. Die fertigen Teile legt er ebenfalls in einer
der Schubladen ab.

Anfangs seien seine Mitarbeiter etwas skeptisch gewe-
sen, was die Automatisierung angeht. Aber Brill hat sie
schnell ins Boot geholt. Dafiir hat er sich etwas einfal-
len lassen: Fiir jede Minute, in der der Roboter lauft,
bekommen die Mitarbeiter eine vereinbarte Pramie. So
stellt Brill sicher, dass die Mitarbeiter die Automatisie-
rung nicht als Konkurrenz, sondern als Kollegen sehen.
Fiir Wolfgang Brill hat sich das Wagnis Automatisierung
gelohnt. ,Ich bin sehr zufrieden damit”, resiimiert er
und erganzt abschlieRend: ,Ich bin noch nicht so weit,
dass wir so viele Teile haben, um die Maschine rund
um die Uhr laufen zu lassen. Aber das ist ein Prozess,

www.zerspanungstechnik.com

der sich stabilisieren muss und danach kann ich bei der
Akquise auch anders agieren.”

www.schunk.at

Anwender /ﬁ‘
Die B+G Fertigungstechnik GmbH wurde 2015
gegrundet. Heute arbeiten im saarlandischen
Lebach (D) zehn Mitarbeiter. B+G bietet Services

im Bereich Form- und Sondermaschinenbau,
Vorrichtungsbau und Anlagenbau an. Kunden
kommen aus der Automobilindustrie, der Ver-
packungsindustrie und der Zigarettenindustrie.

www.bg-fertigungstechnik.de

Ein Yaskawa-
Roboter tbernimmt
die Be- und Ent-
ladung des Schub-
ladensystems.

Smarte Zerspanung

Bei der
Bearbeitung setzt
B+G Fertigungs-
technik auch auf
den storkontur-

optimierten
TENDO Slim 4ax.
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Mit CHECKitB4
brachte die Pimpel
GmbH eine
Digitalisierungs-
I6sung auf den
Markt, die nicht
nur die Kinematik
einer Werkzeug-
maschine, sondern
deren gesamte
DNA inklusive der
Parametrisierung
der Steuerung be-
riicksichtigt.

MIT TEAMWORK DEN )
DIGITALISIERUNGSTURBO ZUNDEN

In Plug-ins gegossene Digitale Zwillinge von der Kinematik einer Werkzeugmaschine und deren DNA, die ohne
viel Aufwand in eine zentrale Softwareplattform integrierbar sind. Im Teamplay erstellte virtuelle 1:1-Abbilder des
physisch Vorhandenen, die als realitatsgetreue Test- und Lernumgebung genutzt werden. Inbetriebnahmen, die
selbst bei komplexen Gesamtsystemen reibungslos via Plug-&-Play funktionieren. Das alles sieht Friedrich Pimpel,
Grunder und CEO eines IT & Manufacturing Technology Unternehmens, in gar nicht allzu ferner Zukunft auf die
Fertigungsbranche zukommen. Von Sandra Winter, x-technik
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ie Pimpel GmbH beschiftigt sich schon
seit vielen Jahren mit der Virtualisierung
von Fertigungsprozessen. Den ersten
lauffahigen Digitalen Zwilling einer mit
einer Siemens-Steuerung ausgestatteten
CNC-Werkzeugmaschine prasentierten die Niederds-
terreicher bereits im Jahre 2005. Seither gesellten sich
Hunderte weitere, als Basis fiir gezielte Optimierungs-
malnahmen dienende 1:1-Abbilder hinzu. Wobei bei

diesen Kopien der Realitat stets versucht wurde, so viele
Details wie nach aktuellem Stand der Technik nur ir-
gendwie moglich einflieBen zu lassen. Denn eine klassi-
sche CAM-Simulation war Friedrich Pimpel und seinem
Team von Anfang an zu wenig. , Wir wollten vor allem
auch diese Unsicherheit ,stimmt der NC-Code oder
nicht’ gekldrt haben”, verrat der Griinder eines Unter-
nehmens, das sich in all seinem Tun dem Slogan ,get
the work flow” verschrieb.

" Wir alle wiirden nattirlich am liebsten weiterhin
,Business as usual” machen, aber die Gesamtsituation
spitzt sich immer mehr zu. Letztendlich werden wir alle
dazu gezwungen sein, den Digitalisierungsturbo zu
ziinden und wirklich revolutiondre Schritte zu setzen.

Friedrich Pimpel, Griinder und CEO der Pimpel GmbH
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Demzufolge brachte man mit CHECKitB4 eine Digitalisierungs-
losung auf den Markt, die nicht nur die Kinematik einer Werk-
zeugmaschine, sondern deren gesamte DNA inklusive der Para-
metrisierung der Steuerung beriicksichtigt. Durch das Booten
aller zur Verfiigung stehenden maschinenspezifischen Para-
meter am PC steht bei mithilfe von CHECKitB4 zu realitatsge-
treuem Leben erweckten virtuellen Maschinen neben der Kol-
lisionsfreiheit im Arbeitsraum, der Werkstiickgeometrie sowie
dem Bewegungsverhalten von Achsen vor allem auch eines am
Priifstand: Die syntaktische Korrektheit und Ablauffahigkeit des
verwendeten NC-Programms. Damit werden vor dem Ubergang
in den Live-Betrieb zusatzliche Weichen zur Erhéhung der Pro-
zesssicherheit gestellt.

Laut Friedrich Pimpel ginge aber noch weitaus mehr, wenn
Maschinenhersteller, Steuerungsanbieter und Systemintegra-
toren intensiver zusammenarbeiten und an einem gemeinsa-
men, kundenfreundlichen Strang ziehen wiirden: ,Ideal ware
es, wenn alle Technologielieferanten parallel zu ihren physi-
schen Produkten gleich auch detailgetreue digitale Abbilder
erschaffen wiirden, die sie den Kunden als Plug-ins zur Verfii-
gung stellen. Dies ware auf Herstellerseite einfach zu realisie-
ren und konnte als Mehrwert mitverkauft werden. Wir als Sys-
temintegrator wiirden dann all diese Einzellosungen in unsere
CHECKIitB4-Plattform integrieren sowie dariiber hinausgehend
fiir entsprechende Schnittstellen zu Werkzeugdatenbanken, zu
CAM-Systemen und anderen wesentlichen Bestandteilen des
groBen Ganzen sorgen”, malt der CEO der Pimpel GmbH sein
Wunschszenario einer einfacher optimierbaren Fertigungswelt.
Derzeit sei die Herstellung durchgangiger Workflows noch viel
zu kompliziert und mit erheblichen zeitlichen sowie finanziellen
Aufwanden verbunden.

Digitale Zwillinge mit ,Leben” befiillen

Die ersten Digitalisierungsraketen wurden zwar schon geziindet,
aber der ,richtige Umbruch” stehe erst bevor: , Meiner Einschét-

www.zerspanungstechnik.com
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Mit CHECKIitB4
lassen sich
Steuerungsablaufe
inihrer vollen
Funktionalitat
simulieren. Die
Steuerung wird
am PC mit all
ihren maschinen-
spezifischen
Parametern wie
Achsparametern,
Verfahrbegrenz-
ungen, Sonder-
zyklen, Unter-
programmen etc.
gebootet und das
NC-Programm wie
an der Maschine
abgearbeitet.

zung nach befinden wir uns derzeit noch in der Aufwarmpha-
se, wenn es um das Ausreizen des technisch Machbaren geht”,
urteilt der Niederosterreicher. Vor allem beim Aufbau geschlos-
sener Feedback Loops stiinde man noch am Anfang. >>

HELLER

Save the date:
3.-5. Mai 2022
in Nirtingen

Die neue HF in der 2. Generation Die neue H in der 4. Generation
Flexibilitat Dynamik
Produktivitat Stabilitat
Prazision Leistung
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Machbarkeit
» Werkzeuge
» Maschine

» Spannnung

Anfrage

Angebot
"
|

I
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Um einen idealen
Workflow zu er-
reichen, wéaren laut
Friedrich Pimpel
alle zeitintensiven
Vorgange an

der Maschine in
die Arbeitsvor-
bereitung einzu-
gliedern.

P Durchlaufzeiten reduzieren
und O.E.E nachhaltig steigern

P NC-Programme in der AV
prifen und optimieren

,Einen Digitalen Zwilling einer Werkzeugmaschine zu er-
stellen, um ihn als Vorlage oder Experimentierumgebung
zu nutzen, ist das eine. Diesen aber parallel zum realen
Fertigungsgeschehen up-to-date zu halten, indem man ihn
mit samtlichen Informationen zu den eingesetzten Werk-
zeugen, Spannmitteln sowie dem restlichen Environment
fiittert, das weitaus herausforderndere andere”, gibt Fried-
rich Pimpel zu bedenken. Seiner Meinung nach sollten in
einem virtuellen Werkzeugmaschinen-Klon beispielsweise
auch prazise Angaben dazu hinterlegt sein, welche Backen
auf welchem Schraubstock aufsetzbar sind bzw. wie weit
sich diese 6ffnen lassen und ob die gewahlten Spannmit-
tel tiberhaupt die fiir eine Hochprazisionsbearbeitung not-
wendigen Haltekréfte sicherstellen konnen.

.Wenn ein Maschinenbediener feststellt, dass ein bestimm-
tes Tool nicht so funktioniert, wie es eigentlich sollte und
dieses Problem im Alleingang 16st, ohne sein Wissen an an-
dere Stellen weiterzuleiten, konnte es passieren, dass der
Programmierer ein weiteres Mal mit falschen Annahmen
plant bzw. simuliert”, spricht sich der weithin geschitzte
Spezialist fiir Workflow-Optimierungen fiir eine vermehrte
Einbeziehung qualifizierter, auf personlichen Erfahrungs-
werten basierenden Feedbacks aus. Denn derzeit sei man
noch viel zu haufig in EinbahnstraBen unterwegs, in denen
die Informationen lediglich in eine Richtung — zur Ferti-
gung hin, aber nicht mehr zuriick - flieRen.

Eine zentrale Datenbank fiir alles

Um auch entsprechende Feedbackschleifen systematisch
generieren zu konnen, schwebt Friedrich Pimpel als Vision
die Einrichtung einer zentralen Datenbank vor, in die alles
eingepflegt wird, was an weiterfiihrenden Details zur Ver-
fiigung steht: angefangen von samtlichen Digitalen Zwil-
lingen, die die Grundausstattung einer Werkzeugmaschine

TMS oder
Arbeitsschritte verlagern
» Einfahren
» Optimieren
» Erganzen

NC-Code geprift
und optimiert!

CAM-Automatisierung/
Wissensdatenbank

3D-Riistinformationen
» Messen, zoomen, ...
» Player-Funktion

P "Know-How" sichern
und zentralisieren

P Flexibilitat steigern und die
Fertigungstiefe erhdhen

P Fertigungsprozesse standardisieren
und automatisieren

P Fertigungskosten deutlich
senken

virtuell widerspiegeln bis hin zu prozessrelevanten Hin-
weisen zum aktuellen Status des gesamten Systems. Wann
und bei welchen Jobs wurde ein bestimmtes Werkzeug
verwendet? Welche Erfahrungen wurden damit gemacht?
Musste der Bediener bei einem bestimmten Material im-
mer wieder den Vorschub korrigieren? Solche Einzelheiten
sollten seiner Empfehlung nach so dokumentiert werden,
dass anders als bei einer reinen Werkzeugdatenbank iibli-
cherweise der Fall, auer dem Werkzeugvoreinsteller, dem
CAM-Programmierer und dem Produktionsleiter auch noch
weitere Abteilungen darauf Zugriff haben.

,Wahrend die einen mit grafischen Darstellungen, Geo-
metriedaten sowie mit der Auskunft, welche Werkzeug-
komponenten in welcher Lade liegen, zu versorgen sind,
konnte sich der Einkauf oder die Geschaftsfithrung even-
tuell daran interessiert zeigen, welche Tools eigentlich gar
nicht zum Einsatz kommen bzw. bei welchen es den meis-
ten Verschleif gibt. Das heift: Jeder soll die Informationen,
die fiir ihn wichtig sind, aus demselben Datenpool ziehen
konnen”, schlagt Pimpel vor.

Eine zentrale Datenbank fiir alles bedeute aber natiirlich
auch, dass samtliche Werte, die intelligente Sensoren heut-
zutage zu erfassen imstande sind — wie Achs- und Spin-
dellasten, Achsbeschleunigungen, Spindeldrehzahlen, Vib-
rationen und vieles andere mehr — ebenfalls in dieser zu
berticksichtigen waren. Weitere Optimierungspotenziale,
die es sich in naher Zukunft noch zu heben lohne, haben
laut Friedrich Pimpel mit der zumindest Teilautomatisie-
rung gewisser Programmierprozesse sowie mit Kollisions-
kontrollen direkt an der Maschine zu tun. Man arbeite be-
reits daran, heit es dazu aus Bruck an der Leitha.

www.pimpel.at
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Die Smart-Factory-
Lésung Connect
Plan verbindet
Produktions-
umgebungen
miteinander und
erlaubt damit eine
Visualisierung
Lkl sowie Analyse der
Anlage und ihrer
Auslastung.

SMART MANUFACTURING
IN DER ZERSPANUNG

Hard- und softwaregestUltzte Prozesse sind in der Industrie weiter auf dem Vormarsch, denn sie versprechen mehr
Leistung in kurzerer Zeit bei geringeren Kosten. Ob Automatisierung, datengestutzte Produktionsoptimierung
oder rationalisierte Arbeitsablaufe - als einer der fUhrenden CNC-Werkzeugmaschinenhersteller hat auch Okuma,
in Osterreich vertreten durch precisa, entsprechende Lésungen flr die Digitalisierung geschaffen.

rst bei sich selbst lernen, damit dann auch Kunden

davon profitieren: Dieses Prinzip kommt bei Okuma

schon seit vielen Jahren zum Tragen. So werden im-

mer wieder neue Dream Sites, quasi Traumfabriken,

aufgebaut, in denen neue Technologien erprobt, ste-
tig optimiert und in der Okuma-eigenen Fertigung eingesetzt wer-
den. Geschehen ist das auch in der Digitalisierung: In der Okuma
Dream Site 3 wurden IoT, Big Data, Kiinstliche Intelligenz und
vieles mehr miteinander verkniipft, immer weiter verbessert und
konsequent auf ihre Funktionalitdt hin getestet. Das Resultat sind
Smart-Factoring-Losungen, die 50 Prozent hohere Produktivitat
versprechen.

Dabei unterstiitzt auch die Okuma Smart-Factory-Losung Con-
nect Plan. Diese verbindet Produktionsumgebungen miteinander
und erlaubt damit eine Visualisierung sowie Analyse der Anlage
und ihrer Auslastung. Connect Plan vergibt aulerdem eine ID an
jedes Werkstiick und verkniipft diese mit den Bearbeitungsdaten
und Messergebnissen. So werden Fehlerquellen eliminiert und
die Fertigungsqualitat sowie die Betriebszuverldssigkeit gestei-
gert. Durch die Erfassung aller Prozessdaten konnen dariiber hi-
naus Wartungsintervalle vorhergesagt und geplant werden. Auch
Maschinen von Drittanbietern integriert Connect Plan problem-
los. Bei Bedarf sind alle Daten in Echtzeit auf PCs oder mobilen
Geraten von jedem Ort aus jederzeit zuganglich.

3D-Simulation fiir sichere Produktion

Nur wenn ein guter Uberblick iiber die komplexen Anforde-
rungen im Umgang mit vielen Daten und mit Automatisierung

Durch volle Konnektivitat und eine offene
Windows-Architektur ermdglicht die Okuma-
Steuerung OSP-P300A eine digitalisierte Fertigung.
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besteht, konnen Produktionsprozesse wirklich von den
neuen Moglichkeiten profitieren. Dafiir bietet Okuma den
3D Virtual Monitor (3DVM), der anhand der exakten tech-
nischen Daten der Werkzeugmaschinen die detaillierte
dreidimensionale Simulation des gesamten Fertigungspro-
zesses ermoglicht. Mit der vollstdndigen Simulation des Be-
arbeitungsprozesses, des Abstechvorgangs und der Uber-
gabevorgange werden Programmierfehler noch vor dem
eigentlichen Fertigungsprozess erkannt. Dadurch werden
kostspielige Kollisionen vermieden und die Betriebssicher-
heit erhoht. Die Betriebssicherheit steigt weiter, wenn auch
die Steuerung der Werkzeugmaschinen mit der Digitali-
sierung wachst. Unter anderem mit der selbstentwickelten
Steuerung OSP-P3004, die auf Windows basiert und damit
schnell in jede Produktionsumgebung eingebunden ist, bie-
tet Okuma volle Funktionalitat fiir alle Arten von IoT-Anwen-
dungen. Ein industrieller Standard-Ethernet-Anschluss und
mehrere USB-Anschliisse bieten hohe Konnektivitat. Weite-
re Vorteile sind der optimierte Workflow und die individuell
mogliche Ausstattung von Okuma-Werkzeugmaschinen mit
externen Komponenten wie z. B. Palettenwechslern.

Schnittstellen erleichtern
Zusammenarbeit

Mit umati hat Okuma gemeinsam mit verschiedenen Indus-
triepartnern eine haufige Herausforderung von Unterneh-

men gelost: (In-)Kompatibilitat. umati (universal machine
tool interface) ist als universelle Schnittstelle fiir Werkzeug-
maschinen in der Lage, Maschinen und Peripheriegerate
mit kundenspezifischen IT-Umgebungen zu verbinden -
ganz ohne Modifikation. Die Schnittstelle basiert auf dem
internationalen Interoperabilitatsstandard OPC UA. Er er-
laubt die nahtlose, einfache und sichere Integration neuer
Werkzeugmaschinen in bereits bestehende IT-Umgebun-
gen. umati ist auf dem Weg, ein offener Standard fiir An-
wender weltweit zu werden.

www.okuma.eu
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Der 3D Virtual
Monitor ermdg-
licht anhand der
exakten technischen
Daten der Werk-
zeugmaschinen

die detaillierte,
dreidimensionale
Simulation

des gesamten
Fertigungsprozesses.
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DIE SMARTE ROBOT
FACTORY IM BROWNFIELD

Das Open Industry 4.0 Alliance-Mitglied Kuka fuhrt die Kur in der Industrie 4.0 vor: in der laufenden Produktion
eine Fertigungszelle mit der Cloud verbinden und mit allen Eigenschaften einer Smart Factory versehen. Das ge-
lang nur dank der Teamarbeit zwischen Mitgliedern der Allianz. Allen voran mit Fujitsu, SAP und 3d Signals. Schon
vorher haben bei Kuka Roboter Roboter gebaut - jetzt tun sie es verastelt bis in die Cloud, mit allen Vorteilen wie
hoherer Durchsatz, kompletter Fertigungstransparenz und Predictive Maintenance, um Stillstand zu minimieren.

68

ie Smart Factory Realitdt werden zu lassen,
erfordert Kooperation. Das haben bereits
mehr als 85 nationale und globale Industrie-
unternehmen erkannt und sich in der Open
Industry 4.0 Alliance im Rahmen von mul-
tilateralen Partnerschaften zusammengeschlossen. Das
herausragende Merkmal dieses Anwendungsbeispiels ist
die Art der Umsetzung. Ausgangspunkt waren weder fab-
rikneue Komponenten noch ein , Versuchsaufbau” in einer
Ecke der Kuka-Zerspanung. Entsprechend der Philoso-

phie der Allianz wurde die Anwendung mit Komponenten
implementiert, die schon seit einiger Zeit in Betrieb sind,
also im sogenannten , Brownfield”. Das bedingte auch ein
paar kleine Retrofits, etwa mit Maschinen und Software,
die nicht von Allianz-Mitgliedern stammen, aber gleich-
wohl in den Ablauf eingebunden werden mussten.

,Die zusatzliche Herausforderung, vor der wir alle stehen,
besteht darin, dass in den Fabriken einige dieser Maschi-
nen 30 Jahre alt sind und sie quasi nicht ,wissen’, was IIoT
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links Mehrere Mit-
glieder der Open
Industry 4.0 Alliance
zeigen, wie sich
eine Fertigungszelle
in der laufenden
Produktion mit der
Cloud verbinden
lasst und so eine
Smart Factory im
Brownfield mog-
lich wird. (Bilder:
Kuka)

rechts Ein Roboter
vom Typ KR 500
L480-3MT greift
Gussbauteile mit-
hilfe pneumatischer
Greifer von Zimmer
auf und flhrt sie
einem der Heller-
Bearbeitungs-
zentren zu.

oder Smart Factory bedeuten. Daher gibt es eine groRe
Anzahl von Retrofit-Anforderungen, die sich auf das The-
ma Interoperabilitat beziehen und die meiner Meinung
nach ein zusatzliches Element zur Komplexitit hinzufii-
gen”, erldutert Nils Herzberg, Sprecher der Allianz und
Senior Vice President sowie Global Head for Strategic
Partnerships for Digital Supply Chain & Industrie 4.0 bei
SAP, zum Thema Brownfield und Retrofitting.

Kuka-Fertigungszelle in

der hauseigenen Zerspanung

,Unsere vollautomatisierte und vernetzte Roboterzelle
verbindet die analoge und digitale Welt der smarten Pro-
duktion”, betont Dr. Christian Liedtke, Head of Strategic
Alliances bei Kuka. Ein Roboter vom Typ KR 500 L480-
3MT greift Gussbauteile mithilfe pneumatischer Greifer
von Zimmer auf und fiihrt sie einem der Heller-Bearbei-
tungszentren zu. Nachdem die Bauteile gebohrt und ge-
frast sind, werden sie in der Auflenposition vom Roboter
noch entgratet und anschlieBend entnommen. Um beide
Bearbeitungszentren aus insgesamt vier Zufiihrstationen
versorgen zu konnen, ist der Roboter auf der Linearein-
heit KL 1500-3 verbaut. Mit Senseforge von Altran kann
zudem gezielt die Temperatur und Abkiihlzeit der Werk-
zeuge Uberpriift werden. Bei der Vernetzung der Pro-

www.zerspanungstechnik.com

Shortcut

Aufgabenstellung: In der laufenden
Produktion eine Fertigungszelle mit der Cloud
verbinden und mit allen Eigenschaften einer
Smart Factory versehen.

Lésung: Kooperation mehrerer Firmen
im Rahmen der Open Industry 4.0 Alliance.

Nutzen: Hoherer Durchsatz, komplette
Fertigungstransparenz und Predictive
Maintenance, um Stillstand zu minimieren.

duktionszelle mit den CNC-Maschinen setzt Kuka auf die
moderne Industrie 4.0-Architektur der Allianz. ,,In verein-
fachter Darstellung ldsst sich diese Architektur durch vier
Ebenen beschreiben: Manufacturing Components (Anla-
gen), Edge-Controller, IIoT- Plattform und User Interface”,
so Liedtke weiter.

Die Verbindung zur digitalen Welt erfolgt durch die Ver-
netzung aller beteiligten Komponenten miteinander und
mit der Cloud. , Die Daten werden in einem Edge-Gateway
von Fujitsu gesammelt und an unsere Operator- =2

Smarte Zerspanung
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Um beide Be-
arbeitungszentren
aus insgesamt vier
Zuflhrstationen ver-
sorgen zu kénnen,
ist der Roboter auf
der Lineareinheit
KL1500-3 verbaut.

Cloud weitergegeben”, berichtet Bastian Jehl, Industrial
Internet of Things Solution Engineer bei Kuka. ,In der
Cloud selbst werden dann Services wie Authentifizierung,
Datenverarbeitung, vorausschauende Wartung und Er-
eignisauswertung bereitgestellt. Derzeit erhalten unsere
Werktitigen mittels 3d Signals einen Uberblick iiber das
Geschehen in den Heller-Bearbeitungszentren”, erganzt
Jehl. Mittels der eingerichteten Architektur der Open
Industry 4.0 Alliance laufen die Daten via MQTT-Broker
iber die eigene Cloud des Kunden. Der Kunde wird die
Auswahl und Darstellung der Daten aus den verschiedens-
ten Quellen mit passenden Dashboard-Werkzeugen nach
seinen Bediirfnissen zuschneiden. ,,Der Kunde besitzt die
Datenhoheit und entscheidet, wie der Datenfluss erfolgt”,
so Jehl.

Digitaler Zwilling
erhoht Projektnutzen

Im Projekt-Beitrag des Alliance-Mitglieds SAP spielt auch
der Digitale Zwilling eine Rolle: Die Daten des physischen
Produkts werden als Digitaler Zwilling letztlich in der Ku-
ka-Cloud einseh- und auswertbar. Zugang zum Zwilling
bekommen die Anwender iiber das SAP Asset Intelligence
Network (AIN), bei dem neben dem Zwilling auch Doku-
mentationen, Zertifikate, aber auch Instandhaltungsan-
leitungen hinterlegt sind. Der Nutzen des SAP AIN aus
der Sicht der Open Industry 4.0 Alliance: Ein Hersteller
stellt seine Stammdaten fiir ein bestimmtes Modell zur
Verfiigung. Kunden, die dieselbe Maschine nutzen, iiber-
nehmen diese einfach und verbinden sie mit ihren bereits
vorhandenen Daten.

Die Losung 3d Signals aus Israel umfasst eine cloudba-
sierte Losung und ein loT-Gerét, das Echtzeit-Algorithmen
und KI zur automatischen Erkennung des Maschinenzu-

HELLER H 6000 M

stands und des Bearbeitungsprozesses fiir eine Vielzahl
von Maschinen und Prozessen anwendet. Der Datenfluss

erfolgt von einem Connectivity Box-Gerat zur Fujitsu Edge
via Kuka Cloud und schlief8lich zu 3d Signals. Die 3d Si-
gnals-Cloud préasentiert ein Dashboard, das Daten und
Prozesse in der Heller-Zelle fiir den Nutzer tbersichtlich
zusammenfasst. AuBerdem iibernahmen die Spezialisten
die Einbindung der Heller-Bearbeitungszellen mittels Sen-
soren, da Heller nicht Mitglied der Allianz ist.

,Mit unseren Produkten stehen wir fiir die digitale Trans-
formation in der Produktion mit dem Fokus auf schnellem
Einsatz, vollstandiger Abdeckung der Fabrikhalle und
schnellem ROI fiir unsere Kunden”, verdeutlicht Ofer Affi-
as, Griinder & CTO von 3d Signals. Die Dashboard-Losung
des Unternehmens visualisiert Echtzeitdaten und Ana-
lysen filir die beiden Heller-Maschinen in kiirzester Zeit

HELLER

Synergien optimal
nutzen: Das
Referenzprojekt bei
Kuka zeigt anschau-
lich, wie sich die
Kompetenzen der
beteiligten Partner
gezielt blndeln und
dadurch sehr gute
Ergebnisse erzielen
lassen.
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durch eine nicht-invasive und maschinenunabhén-
gige Installation von Multifunktionssensoren. Die
KI-basierte  Asset-Performance-Monitoring-Platt-
form wandelt die gesammelten Daten in umsetzbare
Erkenntnisse fiir Kuka um und bietet zahlreiche Bu-
siness-Intelligence- und Analyse-Tools in der Cloud.

Die zwei Phasen des Projekts

In der Software-Architektur insgesamt kommen
Protokolle und Standards wie OPC-UA und MQTT
sowie proprietdre Protokolle auf der Fujitsu-Edge-
Ebene zum Einsatz. Auf der Cloud Computing Platt-
form Microsoft Azure IoT Edge werden die Prozesse
orchestriert und via Message-
Bus, dem MQTT-Broker, an an-
dere Instanzen weitergegeben,
etwa an die 3d Signals-Cloud,
Siemens MindSphere und an
SAP AIN.

Das Referenzprojekt gliedert sich
in zwei Phasen: Der erste Ab-
schnitt — die komplette Digitali-
sierung der Fertigungszelle nach
Brownfield-Gesichtspunkten bei
laufender Fertigung — ist erfolg-
reich abgeschlossen. In der nun
laufenden zweiten Phase werden
die Prozesse anhand von prakti-
schen Erfahrungen und voraus-
schauenden Analysemethoden
kontinuierlich optimiert.

Unternehmen
mit hoher
digitaler Affinitat
vernetzen

Das Referenzprojekt bei Kuka
zeigt anschaulich, wie sich die
Kompetenzen der beteiligten
Partner gezielt biindeln und
dadurch sehr gute Ergebnis-
se erzielen lassen. Das Projekt
demonstriert eindrucksvoll den
wichtigsten Zweck der Open
Industry 4.0 Alliance — namlich
gleichgesinnte  Industrieunter-
nehmen mit hoher digitaler Affi-
nitdt so zu vernetzen, dass sich
neue Synergien optimal nutzen
lassen. Dies tragt entscheidend
dazu bei, den Industrie 4.0-Ge-
danken effektiv voranzutreiben
und praktisch fertige, digitale
Workflows fiir die Kunden zur
Verfiigung zu stellen.

Smarte Zerspanung

Anwender /ﬁ{
Kuka ist ein international tatiger Automatisierungskonzern mit

einem Umsatz von rund 2,6 Mrd. Euro und rund 14.000 Mitarbeitern
(Stand: 2020). Der Hauptsitz des Unternehmens ist Augsburg. Als
einer der weltweit fihrenden Anbieter von intelligenten Auto-
matisierungslésungen bietet Kuka den Kunden alles aus einer Hand:
vom Roboter Uber die Zelle bis hin zur vollautomatisierten Anlage

und deren Vernetzung in Markten wie Automotive, Electronics, Metal
& Plastic, Consumer Goods, E-Commerce/Retail und Healthcare.

KUKA AG

ZugspitzstraBe 140, D-86165 Augsburg
Tel. +49 821-797-50
www.kuka-robotics.com

,, Sie mochten lhre
Produktivitat
steigern?
Wir entwickeln
die Losung

mit lhnen”

Dennis H.
(Produktmanager VHM-Werkzeuge)

Schon getestet?
GD Serie - Fiir hochste Vorschiibe
in Stahl und Guss

www.kuka.com

«~»

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
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OPCUA ist der
Schlissel fur die
standardisierte
Vernetzung von
Maschinen vom
Shopfloor bis

in die Cloud im
Maschinen- und
Anlagenbau.

DIE ZUKUNFT DER
INTELLIGENT VERNETZTEN
PRODUKTION IST GESICHERT

Durch die Neugrindung der VDMA-Abteilung namens Machine Information Interoperability (Mll) ist die Interoperabili-
tat der Produktionswelten und Industrie 4.0 hinsichtlich seiner stetigen Weiterentwicklung gewahrleistet. Die neueste
Erganzung der OPC UA for Machinery-Spezifikation standardisiert den Status aller Maschinen im Produktionsumfeld.

PC UA ist der Schliissel fiir die standardisier-
te Vernetzung von Maschinen vom Shopfloor
bis in die Cloud im Maschinen- und Anla-
genbau. Der VDMA hat dies von Beginn an
unterstiitzt und das Thema OPC UA in zahl-
reichen branchenspezifischen Projekten aufgesetzt. Dieser
dezentrale Ansatz wird nun durch eine neue strategische
Ausrichtung und Positionierung abgelost. ,,Die neue Ab-
teilung Machine Information Interoperability haben wir im
VDMA gegriindet, um die Interoperabilitat der Produktions-
welten und das Okosystem Industrie 4.0 stindig zu optimie-
ren. Die OPC UA-Schnittstellenentwicklung ist dabei der
Schwerpunkt der Arbeiten und bildet damit die Grundlage
Zu unserer umati-Initiative hin zu einer einheitlichen, um-
setzungsstarken Implementierung. Damit finden wir welt-
weiten Zuspruch”, sagt in diesem Zusammenhang Hartmut
Rauen, stellvertretender VDMA-Hauptgeschaftsfiihrer.

Neue Leitung der Abteilung

Die leitende Funktion der neu gegriindeten Abteilung iiber-
nimmt Andreas Faath. ,Mit Andreas Faath haben wir eine
starke Spitze der Abteilung Machine Information Interope-
rability. Bereits seit einigen Jahren hat er die Aktivitdten zu
OPC UA als Projektleiter maBgeblich vorangetrieben”, be-

tont Rauen weiter. In der neu gegriindeten Abteilung wird
insbesondere die zentrale Entwicklung von branchenspezi-
fischen OPC UA Companion Specifications vorangetrieben
sowie langfristig die Konsistenz und Koharenz zu weiteren
Interoperabilititsansitzen im Okosystem Industrie 4.0
gesichert.

Intelligente Vernetzung der Produktion

Die zweite Version der OPC UA for Machinery beinhaltet
den Maschinenstatus, der fiir Anwendungsfalle wie Machi-
ne Monitoring oder KPI Calculations benétigt wird. Durch
diesen Baustein ist erkennbar, in welchem Zustand sich
die Maschine gerade befindet. , Die neue Veroffentlichung
der fiir den gesamten Maschinenbau geltenden OPC UA
for Machinery-Spezifikation ist ein weiterer groler Schritt
in Richtung des Zielbilds einer einheitlichen Weltsprache
der Produktion”, erklart Andreas Faath und ergénzt: ,Die
Weltsprache der Produktion ist der Schliissel zu einer inter-
operablen, intelligenten Fertigung.”

Eine komplexe Welt vereinfacht

Stefan Hoppe, Prasident der OPC Foundation, erganzt:
,Durch die Harmonisierungsaktivititen des VDMA gelingt
es, die riesige, komplexe und heterogene Welt der Produk-
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tion zu vereinfachen, sodass das
produzierende Gewerbe aufeinan-
der abgestimmte brancheniiber-
greifende Losungen nutzen kann.”
Durch die themenbezogenen Bau-
steine der OPC UA for Machinery
wird eine modulare Nutzungsweise
ermoglicht. Die Verwendung der
Bausteine fithrt im Wesentlichen
zu Kosteneinsparungen bei der
Inbetriebnahme und erleichtert
die Uberwachung der Produktion
enorm. Das Dokument ist kostenfrei
als VDMA-Einheitsblatt und OPC
Foundation-Spezifikation online zu
beziehen. Bis zum 1. Marz 2022
besteht fiir die Offentlichkeit die
Moglichkeit zur Kommentierung.

BMWi férdert
die ldee der
Weltsprache
der Produktion

Die OPC UA for Machinery ist der
entscheidende Schritt hin zu einer
iibergreifenden  Harmonisierung
der zahlreichen Aktivititen, die
sich rund um den Maschinen- und
Anlagenbau etabliert haben. Allein
im VDMA beschéftigen sich der-
zeit 40 Arbeitsgruppen und iiber
600 Unternehmen mit der OPC
UA-Schnittstellenstandardisierung
mit wachsender Dynamik und in-
ternationaler Wahrnehmung. Die
Relevanz dieses Harmonisierungs-
unterfangens wurde vom Bundes-
ministerium fiir Wirtschaft und
Energie (BMWi) erkannt und wird
im Zuge des Projektes ,Interope-
rable Interfaces for Intelligent Pro-
duction” unterstitzt.

Die Projektergebnisse bilden so-
wohl im nationalen als auch im
internationalen  Umfeld einen
zentralen Baustein von Indust-
rie 4.0. ,,Gemeinsam mit unseren
Mitgliedern und weiteren Interes-
sensgruppen ermoglicht die Har-
monisierung der Weltsprache der
Produktion, gefordert vom BMWij,
die intelligent vernetzte Produk-
tion global auf ein neues Level zu
heben”, sagt Faath abschlieRend.

www.vdma.org

www.zerspanungstechnik.com

Interoperability (MII)

Vernetzung der Fertigung

" Mit der OPC UA for Machinery
definiert der VDMA mit zahlreichen
Partnern das Basisvokabular fiir den
weltweiten Maschinen- und Anlagenbau.

Andreas Faath, Abteilungsleiter Machine Information

Dauerlaufer.

Automatisierung.

Weniger Stillstand, mehr Produktivitat - das ermaglicht

die Kombination aus unseren umfangreichen Automations-

|6sungen 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 unterstttzen wir Sie mit smarten Bausteinen,
um gemeinsam die richtige Losung fiir Sie zu finden.

www.hermle.de
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de
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L 7] Die Datenkommunikation zwischen den einzelnen Produktionselementen
ist die Grundlage daflr, was als Industrie 4.0 bezeichnet wird. Beispielsweise
E bietet Zoller mit seinem TMS-System eine durchgangige Lésung.
e
—

WICHTIGER SCHRITT IN
RICHTUNG DIGITALISIERUNG

Grundvoraussetzungen fur die wettbewerbsfahige Fertigung von heute sind vor allem Prozesssicherheit und Re-
aktionsschnelligkeit. Eine eindeutige Werkzeugidentifikation und ein prozesssicherer, durchgangiger Werkzeug-
Datentransfer sind daftir Grundvoraussetzung - erreicht wird dies mit einem geeigneten Tool Management System.

Von Christof Lampert, x-technik

er wiinscht sich dies nicht — einen
durchgéngigen Datenfluss von der
Bestellung bis zum fertigen End-
produkt. Voraussetzung dafiir ist
ein modernes Tool Management
System (TMS), welches eine durchgangige und fehler-
lose Kommunikation zwischen CAM, Werkzeugverwal-

tung, Maschinen und Einkauf gewdhrleistet. ,,An einem
modernen Tool Management System kommt heute kei-
ne Fertigung mehr vorbei, speziell dann, wenn mehr als
zehn Maschinen im Einsatz und diese nicht alter als 15
Jahre sind”, weifl Klaus Albrecht, Inhaber von Manu-
facturing Improvement und ein Spezialist, wenn es um
Tool Management Systeme, Industrie 4.0 und Verbes-

Der Einsatz eines modernen Tool Management
Systems bedeutet bessere Kostenkontrolle, effektiveren
Einsatz der Werkzeuge und optimierte Arbeitsablaufe.
Ein gutes Toolmanagement ist wesentlich mehr als nur
eine Werkzeuglagerung. Der Anwender hat weniger
Sorgen, spart Zeit und langfristig auch viel Geld.

Klaus Albrecht, Inhaber von Manufacturing Improvement
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serungsprozesse in der Zerspanung geht. ,Eine Werk-
zeugmaschine, die nicht lauft, kostet Geld. Gerade durch
den Einsatz eines Tool Management Systems kann man
Maschinenstillstinde vermeiden und dadurch die Pro-
duktivitdt erheblich erhéhen”, ist sich Albrecht sicher.
In kleinen Betrieben haben die Maschinenbediener oder
CAM-Programmierer oft ihre eigene Werkzeugdaten-
bank. In groeren Betrieben hingegen sind diese Daten
sogar iiber unterschiedliche Abteilungen oder Nieder-
lassungen verstreut. ,Hier kann ein tibergreifendes Soft-

www.zerspanungstechnik.com

Vernetzung der Fertigung

waremodul Abhilfe schaffen, um alle vorhandenen Daten
miteinander zu verbinden, Fehlerquellen zu verhindern
und die Frage: Wer hat welches Werkzeug, wie, wo und
wie lange im Einsatz wird nicht nur beantwortet, sondern
automatisch dokumentiert und analysiert.”

Datendurchgangigkeit

als zentrale Bedeutung

Um die vorhandenen digitalen Daten von Zerspanungs-
werkzeugen, CAM-Systemen, WKZ-Lagerung,

Modulare Lager-
I6sungen wie die
Smart Cabinets
ermdglichen
eine vernetzte
Fertigung.

Die TMS-
Bediensoftware ist
intuitiv und ein-

fach zu bedienen.
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Effizient, Gbersichtlich und
modular: Jedem Werkzeug
und jeder Komponente wird
in der TMS Tool Management
Solutions Software von Zoller
ein Lagerort zugewiesen.

Riistplatz, Maschinen und Steuerungen miteinander zu
verbinden, braucht es ein umfangreiches TMS-System.
.Es gibt vielleicht drei groRe und mehrere kleinere An-
bieter derartiger Losungen auf dem Markt. Eine Daten-
durchgangigkeit von der Cloud bis zur Maschine, die
Verkniipfung virtueller und realer Werkzeugdaten iiber
die komplette Prozesskette bzw. den gesamten Lebens-
zyklus aus einer Hand anbieten, kann beispielsweise
das TMS-System von Zoller”, betont Albrecht und be-
griindet seine Einschatzung damit: , Zoller ist auch einer
der wenigen mir bekannten Hersteller, der nicht nur ein
Werkzeugverwaltungssystem, sondern eine durchgan-
gige Losung anbietet und somit auch alle Maschinen
bidirektional miteinander vernetzen kann, um iiberdies
einen Datenfluss in alle Richtungen zu gewéhrleisten.”

Eine solche Komplettlosung wie sie Zoller anbietet, be-
steht beispielsweise aus der TMS Tool Management So-
lutions-Software, der zentralen Datenbank z.One, einem
Einstell- und Messgerat Venturion, der Schrumpfstation
powerShrink, dem Auswuchtsystem toolBalancer sowie
den Smart Cabinets toolOrganizer und keeper.

TMS Toolmanagement
als Drehscheibe

Die modular aufgebaute Software TMS Tool Management
Solutions bildet die Drehscheibe und bietet alle Funktionen
und Schnittstellen, die von einer modernen Software zur
Werkzeugverwaltung erwartet werden. , Mit der kompletten
Werkzeugdatenorganisation in einer zentralen Datenbank

kann die digitale Durchgangigkeit der Werkzeugdaten tiber

den gesamten Fertigungsprozess hinweg sichergestellt
werden. Vom CAM-System iiber das Einstell- und Messge-

Acht gute Griinde, die fiir ein TMS sprechen:

Riistzeiten reduzieren: Das richtige Werkzeug ist immer zur rich-
tigen Zeit am richtigen Ort. Die steuerungsgerechte Datenausgabe
vermeidet Eingabefehler an der Maschine und daraus resultierende
Kosten.

Lagerkosten sparen: Der Anwender sieht, welche Werkzeuge wie

oft genutzt werden und bestellt nur, was tatsachlich benétigt wird.

Produktivitat steigern: Ein optimierter Werkzeugumlauf sorgt fur

kurze Durchlaufzeiten und ausgelastete Maschinen, die Produktivi-

tat steigt, Herstellkosten sinken.

Besser organisieren: Geplante Ablaufe mit kalkulierbaren Stuck-

zeiten und einer effizienten Kontrolle sorgen flr eine optimierte

Prozessfiihrung und damit fur kurze Reaktionszeiten. Autarke

Fertigungseinheiten kdnnen integriert und organisiert werden.

* Finden statt Suchen: Der Anwender weif3 immer, welche Werk-
zeuge fur welche Maschinen zur Verfligung stehen und wo sich
diese befinden.

¢ Maschinenstillstand vermeiden: Alle Werkzeuge sind immer
verflgbar, 24 Stunden am Tag. Durch korrekte Werkzeuge auf
den Maschinen werden Kollisionen verhindert und Werkzeugbruch
vermieden.

¢ Qualitat garantieren: Eine hohe Systemverfligbarkeit und trans-
parente, stabile Fertigungsprozesse garantieren héchste Qualitat.

¢ Werkzeugpotenzial ausschépfen: Optimale Schnittgeschwindig-

keiten und Vorschiibe erhéhen die Standzeiten.
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Der toolOrganizer erlaubt fast beliebige Konfigurationsmaoglichkeiten im Aufbau und vor
allem in der Einteilung sowie Ansteuerung der einzelnen Schubladen und Lagerfacher.

rat und die Werkzeugmaschine bis hin zum Bestellwesen werden die
Daten prozesssicher {ibertragen und transparent organisiert”, geht Alb-
recht auf die wesentlichen Vorteile der Zoller-Lésung ein.

Im Vorfeld der Implementierung eines Tool Management Sys-
tems missen alle Werkzeugdaten und deren Parameter elektro-
nisch in einer zentralen Datenbank erfasst werden. ,Hier ist der
Ablauf denkbar einfach. Die Werkzeugdaten konnen iiber die
Cloud in die TMS Tool Management Solutions-Software impor-
tiert werden. Dadurch kénnen die von den Herstellern im DIN 4000/
ISO 13399-Format bereitgestellten Werkzeugdaten genau in der Form
und Datenstruktur bereitgestellt werden, wie sie der Benutzer fiir sei-
ne individuellen CAM-Systeme benétigt. Ein mithsames Eintippen der
Werkzeugdaten und Anlegen von Datenstrukturen gehort damit der Ver-
gangenheit an”, so Albrecht weiter.

Werkzeugverwaltung und Planung

Moderne Toolmanagement-Losungen bieten wesentlich mehr als nur
die reine Werkzeuglagerung. Das System halt stets die passenden
Werkzeugdaten bzw. Werkzeugvoreinstellungen bereit und ermoglicht
die schnelle und fehlerfreie Ubertragung ans Voreinstellgerit bzw. die
Werkzeugmaschine. Das verhindert Fehler, reduziert Ausschuss und be-
schleunigt die Arbeitsprozesse.

,Einer der groften Vorteile der Losung von Zoller ist es, dass der An-
wender tiber eine zentrale Werkzeugdatendank verfiigt, die sowohl vom
CAM-System, vom Riistplatz oder beispielsweise den Messmaschinen
aus abgefragt werden kann. Somit kann man immer und {iberall auf
den gleichen Datenbestand und somit alle wertvollen Informationen wie
Schnittdaten, Tabellen, Zeichnungen, Messprogramme, Lagerstand etc.
zurlickgreifen”, betont Albrecht.

Perfekt organisiert

Einen absoluten Mehrwert sieht Albrecht auch in der transparen-
ten Lagerhaltung der Werkzeuge. Jedem Zerspanungswerkzeug

www.zerspanungstechnik.com

wird in der Zoller TMS Tool Management Solutions-Software ein
Lagerort in einem der Smart Cabinets-Lagerschranke zugewiesen.
Wird ein Werkzeug fiir die Fertigung benotigt, wird es im System
aufgerufen und der Lagerplatz direkt angezeigt. Damit entfallt das
Suchen von Werkzeugen géanzlich und der Bediener weif stets, wo
sich die bendtigten Komponenten und Werkzeuge befinden. ,Man
behilt nicht nur den Uberblick iiber die Tools und Komponenten,
sondern es wird damit gleichzeitig auch moglich, die Lagerhaltung
zu optimieren, den Werkzeugeinsatz besser zu planen und - ge-
nau zum richtigen Zeitpunkt, just-in-time — neue Werkzeuge und
Komponenten zu bestellen”, so Albrecht, der abschlieBend erganzt:
,Sollte sich ein Anwender lediglich fiir die Tool Management-Soft-
ware von Zoller entscheiden und nicht fiir eine Gesamtlosung, kann
dieser auch alle gangigen Fremdsysteme problemlos einbinden —
vom ERP- und CAM-System iiber Schrank- und Liftsysteme bis hin
zu den Maschinen.”

www.zoller-a.at

DREHTEILE /A=W

Z.B. Spindel
aus Messing

Wir fertigen derzeit
50 Millionen Drehteile pro Jahr,
Thre konnten auch daboi sein!
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Das Coscom ECO-System flihrt Fertigungsdaten
zusammen, erzeugt Beziehungswissen und stellt dies
gezielt im Fertigungsprozess wieder zur Verfligung.

ZENTRALE )
DATENPLATTFORM FUR
DIE SMARTE CNC-FERTIGUNG

Eine wirtschaftliche Fertigung hangt im Wesentlichen von den verflgbaren Informationen ab. Das Coscom
ECO-System fUhrt Fertigungsdaten zusammen, erzeugt Beziehungswissen und stellt dies gezielt im
Fertigungsprozess wieder zur VerfUgung - modular und zukunftsweisend, ganz ohne zusatzlichen Daten-
pflegeaufwand. Die wichtigsten Funktionen des Coscom ECO-Systems sind die Shopfloor-Vernetzung sowie
die zentrale Datenbereitstellung und -verteilung.

78

eute stehen fiir die richtigen Entschei-

dungen in der Fertigung eine Vielzahl von

Informationen zur Verfigung: Aus der

Fertigungsebene (Shopfloor) selbst, den

Maschinensteuerungen mit NC-Program-
men, dem Werkzeugmanagement, den Werkzeugmess-
und Lagersystemen sowie den iibergeordneten ERP/PPS-
und CAD-, CAM- und PLM-Systemen.

Wertschopfungs-Pool

fir Fertigungsdaten

In der digitalen Coscom Wissens-Datenbank werden das
Fertigungs-Know-how und die Dokumente fiir die Produk-
tion zentral gesammelt und gespeichert. Diese Informa-

tionszentrale verwaltet Werkzeugdaten, Auftragsinforma-
tionen und Arbeitspapiere, reichert diese an und versorgt
bedarfsgerecht ERP, CAD/CAM/Simulation, CNC-Maschi-
nen, Messgerate, Werkzeugschranke und Voreinstellgerate.

Die Digitalisierung in der CNC-Fertigung verspricht op-
timierte Prozesse, weniger Verschwendung von Res-
sourcen, eine verbesserte Gesamtanlageneffektivitit und
schlussendlich eine hohere Wettbewerbsfahigkeit. ,,Durch
die Biindelung und Zentralisierung der Informationen
entsteht ein Wertschopfungspool. Riistzeiten werden
vermindert oder verhindert. Die Qualitdt steigt. Liefer-
termine werden gehalten und Fehlproduktion eliminiert.
Ressourcen werden erschlossen und teure Beschaffungen
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iiberfliissig”, unterstreicht Christian Erlinger, Mitglied der
Coscom-Geschéftsfithrung.

Bindeglied zwischen
Produktion und ERP
In der offenen Coscom-Plattform werden Daten einmalig
erfasst und zentral gepflegt. Datenredundanz entfallt. CAM,

Werkzeugsoftware, Einstell-/Messgerate, Lifte usw. greifen
auf einen gemeinsamen Datenbestand bedarfsgerecht zu.
Neue Anlagen verfligen sofort iiber aktuelle Informatio-
nen. Der Austausch mit dem ERP findet permanent statt.
Hinzu kommen Informationen aus CAD-, CAM- und PLM-
Systemen, beispielsweise zu NC-Programmen, Werkstof-
fen, Konstruktionsdetails oder Fertigungshinweise

Alle Datenim
Zugriff zu haben,
bringt viele Vor-
teile, um kosten-
intensive Faktoren
wie CNC-Maschinen
und Arbeitskrafte
Zu organisieren,
effizient zu
produzieren, eine
hohe Qualitat zu
erreichen und
den Ausschuss zu
reduzieren.

Stirnmitnehmer/
Morsekegel

Spanndorn- Backenmodul Magnetmodul

Adaption

Spannkopf

Das HAINBUCH SYSTEM
|Ost jeden Anwendungsfall

B 1.000 verschiedene Werkstlicke spannen

B schnell umrdstbar auf Innen- und Backenspannung
dank Adaptionen ohne Ausrichten

B Spannfutter bleibt auf der Maschine

= 50

£) Austria

HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

v
&b

SYSTEM

Spannfutter Spannstock

HAINBUCH in Austria GmbH
info@hainbuch.at - Telefon +43 7252 220250
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Coscom FactoryDIRECTOR VM
ist die zentrale Datenplattform
fur die Fertigung. Fertigungs-
informationen bilden die Grund-
lage flr eine strukturierte Daten-
ablage und Datensteuerung im

wie Aufspannplane, Zeichnungen oder Videos. Ebenfalls
integriert sind die Technologiedaten aus den Bereichen
Werkzeugvoreinstellung und Tool-Management, -Lager
und -Logistik.

Zentrale Datenbank
statt Insellésungen

,Eine zentrale Datenplattform erméoglicht es, die Produkti-
vitat zu verbessern, die Effizienz zu steigern sowie unpro-
duktive Neben- und Riistzeiten zu minimieren. Vorhande-
ne Ressourcen in der Fertigung lassen sich besser nutzen
und die Zeit von der Idee beziehungsweise einem Modell
bis zum fertigen Bauteil ldsst sich verkiirzen”, erklart Er-
linger und ergénzt: ,,Zudem kann die Fertigung von Wie-
derholteilen drastisch beschleunigt werden.”

Wie bei jedem fiihrenden IT-System — beispielsweise ERP-
oder PLM-Software — sollten auch bei der Einfithrung
einer zentralen Datenplattform fiir die Fertigung alle vor-
handenen Insellosungen und Prozesse auf den Priifstand

Shopfloor.

kommen. Hierfiir sind profunde Kenntnisse der Branche,
der Fertigungsprozesse und der eingesetzten Software
notwendig.

Durchgéangig digitalisierte Fertigung
Coscom ist seit Jahrzehnten auf die Vernetzung von IT-
Systemen von ERP bis zur Werkzeugmaschine spezia-
lisiert und bietet mit seinen Experten Losungen fiir eine
durchgangig digitalisierte Fertigung an. Als Coscom-Kern-
produkt kommt dabei der FactoryDIRECTOR VM zum Ein-
satz, der alle fiir die Fertigung relevanten Informationen
auf einer zentralen Plattform vereint und gleichzeitig die
bestehende IT-Infrastruktur miteinander vernetzt. ,Da-
durch entsteht ein Fertigungsdaten-Netzwerk, das bislang
ungeahnte Moglichkeiten bietet. Aus verteilten Daten-
bestdnden wird ein einheitliches Informationssystem auf
einer zentralen Datenplattform. Aus Daten wird Wissen”,
so Erlinger abschlieRend.

www.coscom.at

Eine zentrale Datenplattform ermaoglicht es, die Produktivitat zu
verbessern, die Effizienz zu steigern sowie unproduktive Neben- und
Ristzeiten zu minimieren. Vorhandene Ressourcen in der Fertigung
lassen sich besser nutzen und die Zeit von der Idee beziehungs-
weise einem Modell bis zum fertigen Bauteil 1asst sich verkiirzen.

Christian Erlinger, Mitglied der Coscom-Geschéftsfiihrung
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Eine papierlose
Fertigung verktirzt
bei der Muhlhoff
Umformtechnik
GmbH die Neben-
zeiten um rund 30
Prozent: Beispiels-
weise wird per
Scan das Tablet
mit der Maschine
verbunden und
die Daten werden
von Connected
Manufacturing
Ubertragen.

MIT PLUG-&-PLAY ZUR
DIGITALEN FERTIGUNG

Die MUhlhoff Umformtechnik GmbbH aus Uedem am Niederrhein (D) fertigt Bauteile und Komponenten
fur Karosserien, Fahrwerke, den Rahmenbau sowie den Antriebsstrang. Der Automobilzulieferer
digitalisiert Auftragsbearbeitung, Datenmanagement und Werkzeugverwaltung mit Connected
Manufacturing der Hoffrnann Group und erzielt dabei eine Zeitersparnis von rund 30 Prozent.

oderne Umform- und Verbindungs-
technologien sowie 416 Mitarbeiter
sorgen fiir Prazision und die Einhal-
tung hochster Qualitatsstandards bei
der Mihlhoff Umformtechnik GmbH.
Seit Griindung im Jahr 1832 hat sich das Unternehmen
immer wieder an Marktveranderungen angepasst und
Innovationsfreude bewiesen. So auch im Jahr 2020, als
mithilfe der Software Connected Manufacturing der
Hoffmann Group Auftragsbearbeitung, Datenmanage-
ment und Werkzeugverwaltung digitalisiert wurden.
Das neue Tool Management ermdglicht die Nachverfol-
gung der Werkzeuge sowie deren Zustand in Echtzeit.

Die Werkzeuge

700 Werkzeuge unter Kontrolle : ' werden in der
" Produktion tib
FI

,Wir haben Connected Manufacturing in der Fertigung
von Einzelkomponenten und Kleinserien fiir den Werk-

zeugbau im Einsatz. Pro Werkzeugform frasen wir im
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Mit Connected
Manufacturing von
Hoffmann lasst sich
die Produktion in
Echtzeit Uber-
wachen.

und eine Schnittstelle zum CAM-System von Tebis

* H "
Shortcut Q‘* bietet.
Aufgabenstellung: Digitalisierung der

Mit Connected Manufacturing steht dem CAM-Pro-
Werkzeugverwaltung.

grammierer eine zentrale Werkzeugdatenbank zur Ver-

Lésung: Software Connected Manufacturing fiigung, auf die er unmittelbar zugreifen kann. Anschlie-

EEEE Rend schickt er seinen Auftrag in die Produktion. Dort

Nutzen: Prozesse verkulrzt; Nebenzeiten
um 30 % reduziert.

sehen seine Kollegen iiber Connected Manufacturing,
wo sich die Werkzeuge befinden, in welchem Zustand
sie sind und was getan werden muss. Um jedem digi-
talen Werkzeug ein physisches Werkzeug eindeutig

Schnitt mit 700 Werkzeugen 250 Einzelbauteile und
wechseln 2.500-mal das Werkzeug in den Maschinen.
Das macht rund 50.000 Werkzeugwechsel im Jahr”, er-
klart Michael Diickers, Projektleiter Werkzeugbau und
Leiter Zerspanung Werkzeugbau bei Miihlhoff. ,Die
Digitalisierung der Werkzeugverwaltung bringt fir uns
deshalb einen groRen Vorteil. Wir haben uns fiir Con-
nected Manufacturing entschieden, da diese Software
das Tool- und Datenmanagement am besten abdeckt

www.zerspanungstechnik.com

zuordnen zu konnen, wurden letztere mit RFID-Chips
gekennzeichnet und die Chipnummern zusammen mit
weiteren Informationen in der zentralen Datenbank er-
fasst. Die so entstandenen digitalen Werkzeug-Zwillinge
reisen nun mit den Werkzeugen durch die Produktion.
Nach Scan der RFID-Chips an der Werkzeugausgabe,
am Voreinstellgerat und an den Maschinen werden die
Daten aktualisiert und die Werkzeugparameter zentral
gespeichert sowie an die Maschine iibertragen. >>

" Die Digitalisierung der Werkzeugver-
waltung bringt fiir uns einen groen Vorteil.
Wir haben uns fiir Connected Manufacturing
entschieden, da diese Software das Tool-
und Datenmanagement am besten abdeckt.

Michael Diickers, Projektleiter Werkzeugbau und Leiter
Zerspanung Werkzeugbau bei Miihlhoff
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Dadurch entsteht ein Uberblick iiber die gesamte Werk-

zeugwelt. Der Werkzeugbedarf wird planbarer, Neben-
zeiten und Fehlerquote sinken.

Reparaturstart auf Knopfdruck

,Bei uns lauft jetzt alles digital”, betont Diickers und
erganzt: ,Kein Papierkram, keine Excellisten, White-
boards, Programmblitter und Viewer, dafiir kiirzere
Nebenzeiten und einen Uberblick iiber die Produktion
in Echtzeit. Das zahlt sich bei Reparaturauftrdgen von
Werkzeugformen doppelt aus — denn auch die verwalten
wir mittlerweile mit Connected Manufacturing. Insge-
samt haben wir die Nebenzeiten um rund 30 Prozent
verkiirzt.”

Frither wurden die Fertigungsanweisungen fiir die Ein-
zelkomponenten separat auf Papier ausgedruckt und
gesammelt an die Produktion weitergegeben. Bei der
Bearbeitung von Reparaturauftragen begann dieses
Prozedere von neuem. Heute liegen alle notwendigen
Daten im Archiv von Connected Manufacturing und
konnen bei Bedarf abgerufen werden. Das spart Zeit
und Kosten.

Prozesse sptlirbar verbessert

Die enorme Zeitersparnis, die mit der Einfihrung von
Connected Manufacturing einherging, verdankt Miihl-

Projektiibersicht

CAM-System
* Tebis 4.0

Voreinstellgerat
e GARANTVG1

Angebundene Frasmaschinen
Maschinensteuerungen
Heidenhain 530 und 640

e DMG DMU 90P

e DMG DMC 65FD

e AXA UPFZ 50

* Matec 30HV

Maschinen ohne Direktanbindung
e Erodier- und Schleifmaschinen

Werkzeugausgabesystem
¢ GARANT Tool24

hoff auch einer umfangreichen Prozessoptimierung.
L Wir wollten uns neu aufstellen und haben deshalb
unsere Prozesse einem intensiven Review unterzogen”,
erklart Diickers. ,Das hat unseren Prozessoptimierer
Alexander Schmitz {iber einen lingeren Zeitraum hin-

weg beschaftigt.”

Der CAM-
Programmierer
greift bei der
Werkzeugauswahl
auf Connected
Manufacturing zu.

links Die Mit-
arbeiter haben die
Fertigungsdaten auf
ihren Tablets stets
mobil dabei.

rechts Bei der Ent-
nahme eines Werk-
zeugs aus dem
Werkzeugausgabe-
system werden die
Daten automatisch
an Connected
Manufacturing
gesendet.
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Alexander Schmitz ist gelernter Zerspaner und Werk-
zeugmechaniker. Er hat jahrelang auch als CAM-Pro-
grammierer und Messtechniker gearbeitet und kennt
die Ablaufe in der Zerspanung wie seine Westentasche.
,Die Software gibt den Hauptprozess vor. Wir haben
mehrere Softwarelosungen evaluiert und festgestellt,
dass wir nur mit Connected Manufacturing sehen kon-
nen, was nach der Maschine passiert — also wo die
Werkzeuge sind und wie sie aussehen. Genau hier spielt
fir uns die Musik”, verdeutlicht Schmitz. ,Bei der Be-
nennung von Maschinen, Werkzeugen und Dateien so-
wie bei der Gestaltung der einzelnen Datensatze fiir die
Werkzeuge mussten wir dann selbst kreativ werden —da
war schnell mal ein halber Tag weg. Mit der Zeit ist es
dann weniger geworden. Die Softwareinstallation selbst
ging sehr schnell.”

Durchgéangige
Tool-Management-Lésung

Bereits nach zwei Wochen war die erste Frasmaschine
angebunden - die IT-Abteilung musste lediglich bei der
Integration der Appliance in das Unternehmensnetz-
werk und die Firewall behilflich sein. Das war anfangs
nicht ganz einfach. Doch nach rund einer Stunde be-
harrlicher Tiiftelei hatte die IT-Abteilung das Problem
erfolgreich gelost. ,,Wir wissen uns als Unternehmen
sehr gut zu helfen, und wenn es ernsthafte Probleme
gibt, ist der Support von Hoffmann stets zur Stelle”,
erklart Schmitz. Insgesamt vergingen rund vier Mona-
te, bis die Prozessoptimierung abgeschlossen und die
vierte Frasmaschine angebunden war. Die Erodier- und
Schleifmaschinen sind ebenfalls im System angelegt,
werden aber weiterhin iiber eine manuelle Datenein-
gabe gesteuert.

Miihlhoff hat aullerdem das Werkzeugausgabesystem
GARANT Tool24 integriert und dadurch eine durch-
gangige Tool-Management-Losung geschaffen, die
volle Transparenz tiber Werkzeuge, Lagerbestande und
Maschinenkonnektivitat bietet. Im nachsten Schritt soll
der Werkzeugausgabeautomat so konfiguriert werden,
dass er bei Unterschreiten von Meldebestanden Bestel-
lungen direkt an die Hoffmann Group und finf weitere
Lieferanten schickt.

Motivationsschub fiir das Team

Bei den Mitarbeitern kam Connected Manufacturing
von Anfang an sehr gut an. Die Jiingeren freuten sich,
dass es nun Tablets in der Fertigung gibt — denn mit mo-
dernen Technologien macht das Arbeiten gleich mehr
SpaB. Auch die Alteren erkannten den Mehrwert und
machten sich rasch mit dem System vertraut. Insgesamt
arbeiten nun 15 Mitarbeiter mit Connected Manufac-
turing und organisieren sich damit nahezu selbststan-
dig. ,Fiir unsere Leute ist es wichtig zu sehen, dass wir
zukunftsfahig bleiben. Die Implementierung von Con-
nected Manufacturing ist ein wichtiger Meilenstein auf
diesem Weg und die Losung wird von echten Branchen-

www.zerspanungstechnik.com
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kennern weiterentwickelt. Will man maximal davon pro-
fitieren, sollte man zusatzlich die Prozesse bereinigen
und fir die ersten drei Monate zumindest zeitweise
einen Mitarbeiter dafiir abstellen”, weill Diickers aus
Erfahrung.

,Dazu kommt die auBergewohnliche Serviceorientie-
rung der Hoffmann Group. Wir fithlen uns einfach sehr
gut aufgehoben”, erganzt Schmitz und fahrt fort: Wenn
es einmal klemmt, ist unser Hauptansprechpartner Mar-
tin Hupke umgehend zur Stelle und setzt alle Hebel in
Bewegung, bis das System wieder rund lauft. Der Ser-
vice ist sehr kompetent und personlich — das ist bei
solch einer unternehmenskritischen Software extrem
wichtig.” Dem pflichtet Michael Diickers abschlieRend
bei: ,,Wir haben diesen Schritt nie bereut und konnen
Connected Manufacturing definitiv weiterempfehlen.”

www.hoffmann-group.com

Anwender

Die MUhlhoff Umformtechnik GmbH blickt
auf eine langjahrige Unternehmensgeschichte
zurtck. Gegrindet in 1832 am Stammsitz in
Uedem (D), fertigt das Unternehmen heute
komplex umgeformte Bauteile und Kompo-
nenten fur die Automobilindustrie. Zu den
Kunden zdhlen nhamhafte Automobilhersteller
und deren Zulieferer weltweit. Moderne
Umform- und Verbindungstechnologien sowie
416 Mitarbeiter sorgen flr Prazision und die
Einhaltung héchster Qualitatsstandards.

www.muehlhoff.de

Am Voreinstell-
gerat erhalt

der Mitarbeiter
Uber Connected
Manufacturing alle
Informationen, die
er braucht.
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Die c-Com Software unterstitzt die
Produktionsmitarbeiter bei ihrer tag-
lichen Arbeit und sorgt durch wertvolle
Informationen flr eine héhere Produktivitat.

C-COM ZEIGT ZAHNE

Um Probleme in der Fertigung schnell zu erkennen und die Qualitat zu sichern, bundelt c-Com alle ver-
fugbaren Daten rund um Maschine, Werkzeug und Werkstuck fur eine Analyse mit KlUnstlicher Intelligenz
(KI). Das neue Modul Machining Analytics Solutions (MAS) begleitet den Produktionsprozess mit einem
Digitalen Zwilling und ist seit der EMO 2021 speziell fUr Verzahnungswerkzeuge verfligbar.
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elten kommt ein Werkzeugbruch aus hei-

terem Himmel. Bevor ein Zahn eines Walz-

frasers ausbricht, kiindigt sich das Malheur

oft im Vorfeld durch eine Kombination

charakteristischer Werte an. Fiir Trendana-
lysen wertet das Modul Machining Analytics Solutions
(MAS) von c-Com die Daten in Echtzeit aus und warnt
den Anwender davor, dass im Produktionsprozess etwas
aus dem Ruder lauft. Mit dieser Information kann die
Bearbeitung rechtzeitig gestoppt, der teure Fraser vor
einer Beschdadigung bewahrt und das Werkstiick geret-
tet werden.

Das lernfahige Programm baut auf zwei weiteren Modu-
len von c-Com auf, dem Digital Tool Management (DTM)
und dem Life Cycle Management (LCM). In MAS hat c-
Com die positiven Erkenntnisse aus den ersten beiden
Modulen einflieRen lassen und mit KI angereichert.
Ausgangspunkt ist der Digitale Zwilling des Werkzeugs.

Datenaustausch liber Unter-
nehmensgrenzen hinweg

Im nachsten Schritt verfolgt c-Com den Prozessablauf
und halt fest, welchen Weg das Werkzeug geht, wo es
eingesetzt wird, wer damit zu tun hat. Der gesamte
Lebenszyklus wird so in seiner Tiefe erfasst. Die Platt-
form gibt die Moglichkeit, den Digitalen Zwilling auch
iiber Unternehmensgrenzen hinweg zu teilen. Ein Ver-
zahnungswerkzeug durchlauft viele Stationen in einem
Aufbereitungsprozess. Wiederholt ist es unterwegs zum
Nachschleifen, zum Beschichten, zum Integrator und
zurlick zum Kunden. , Indem wir den zentralen Digitalen
Zwilling zur Verfiigung stellen, garantieren wir allen Be-
teiligten im Prozess immer den Zugriff auf die Echtzeit-
daten des Werkzeugs”, unterstreicht Bernhard Schus-
ter, Teamleiter Projekt- und Anwendungsbetreuung.

Im Idealfall ist c-Com so integriert, dass die Daten im
Hintergrund befiillt werden. , Wir sind in der Lage, die
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Datenstruktur kundenindividuell aufzubauen”, erlautert
Business Development Manager Matti Maier. ,Es gibt
Kernparameter fiir jedes Werkzeug, aber dariiber hinaus
eine groRe Bandbreite individueller Daten und Parameter
bei den Kunden, die wir sehr flexibel einbeziehen kénnen,
ohne vorhandene Strukturen zu verandern.”

Vereinfachtes Arbeiten

Fiir ein groRes Verzahnungswerkzeug existieren rund 70
verschiedene Parameter. Diese hédndisch in eine Tabelle
oder eine Steuerung abzutippen, ist aufwendig und feh-
leranféllig. Zudem sind in den ERP-Systemen der Unter-
nehmen meist nur die Bestdnde an Werkzeugen hinter-
legt, aber keinerlei Information iiber deren jeweiligen
Zustand. Es fallt schwer, damit die Produktionskapazitat
zu planen. Weil fiir Verzahnungswerkzeuge Lieferzeiten
bis zu 20 Wochen keine Seltenheit sind, werden oft un-
notig groRe Sicherheitsbestande angelegt, die Kapital
binden.

Komplette Lebenszykluskarte
fur jedes Werkzeug

Hohere Transparenz schafft c-Com mit der Einbeziehung
von Anwendungsdaten. In der Werkzeugverfolgung wird
unter anderem festgehalten, wie viele Werkzeuge im Um-
lauf sind, wie sie bereits eingesetzt wurden, wie hoch ihre

Vernetzung der Fertigung

verbleibende Standzeit ist und wie oft sie bereits aufbereitet
wurden. ,,Mit unserer Losung dokumentieren wir die Histo-
rie vollstandig und kénnen zum Beispiel aussagen, fiir wie
viele Teile die vorhandene Produktionskapazitat noch aus-
reicht”, so Schuster weiter. Kommt es zu vorzeitigem Werk-
zeugbruch oder bleibt die Leistung des Werkzeugs unter
den Erwartungen, liefert der digitalisierte Verzahnungspro-
zess Erklarungen. Weitere Informationen bringt die Aggre-
gation der Daten fiir ganze Werkzeuggruppen. Verandert
sich etwa eine Standmenge im Durchschnitt, so zeigt die
Trendanalyse ein Problem im Prozess auf.

Analyse flihrt zur Lésung

Was die KI im Modul MAS zu leisten vermag, hat sich
wahrend der Validierung bei einem grofen Automobil-
hersteller gezeigt. Dort hatten die Ingenieure ein Jahr
lang vergeblich versucht, die Ursache fir ein Qualitats-
problem an einem Werkstiick zu finden. Die Analyse von
c-Com fiihrte binnen vier Wochen zu einer Losung. Ge-
funden wurde eine Kombination aus der Oberflache des
Rohmaterials, verschlissener Lanze, Draht und Maschine.
Bei solchen mehrdimensionalen Korrelationen spielt die
KI ihre Uberlegenheit gegeniiber dem Menschen ganz
deutlich aus.

www.c-com.het

" Wir sind in der Lage, die Datenstruktur kundenindividuell
aufzubauen. Es gibt Kernparameter fiir jedes Werkzeug, aber
daruber hinaus eine groe Bandbreite individueller Daten und
Parameter bei den Kunden, die wir sehr flexibel einbeziehen
konnen, ohne vorhandene Strukturen zu verandern.

Matti Maier, Business Development Manager c-Com

www.zerspanungstechnik.com

Mithilfe eines DMC-
Codes speichert

c-Com digital Daten
zu einem Werkzeug.
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WFL CONNECTS:
VERNETZUNG DER
PRODUKTIONSEBENE

Die Vernetzung von Werkzeugmaschinen, Werkzeugen, Robotern und weiteren Komponenten in einem Gesamt-
system mit vollstandiger Transparenz nimmt im Zuge der industriellen Digitalisierung stark zu und wird sich in den
nachsten Jahren noch steigern. Die Vereinbarung von technologischem Know-how aus zwei unterschiedlichen
Disziplinen - der IT und der industriellen Produktion - ist eine grof3e Herausforderung. Ein stufenweises Konzept ist
dabei das A und O, und zwar mit dem Ziel, mehr Effizienz, Produktivitat und Nachhaltigkeit zu erreichen. Um die
Produktionsebene erfolgreich zu vernetzen, bietet WFL unterschiedliche Lésungen.

ie steigende Komplexitdit von Maschi- zum Testen und Optimieren von neuen oder modifizier-
nensoftware sowie die fortschreitende  ten CNC-Programmen dar. Dies kann sowohl an einem
Modularisierung moderner Produktions-  externen Programmierplatz als auch direkt an der Ma-

anlagen haben dazu gefiihrt, dass im  schinensteuerung erfolgen. Durch die Optimierung des

Vorfeld immer weiterreichende Simula-  Bearbeitungsablaufes und eine friithzeitige Fehlerkor-
tionen erforderlich sind. Die 3D-Simulationssoftware  rektur werden Kollisions- und Ausschussrisiken sowie
CrashGuard Studio von WFL stellt ein gutes Werkzeug  unproduktive Maschinenstunden minimiert.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022
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Mit dem Major-Release 3 wurde ab Mitte 2019 im Crash-
Guard Studio eine neue Softwaretechnologie fiir die Ma-
terialabtragssimulation und -visualisierung eingefiihrt.
Diese ermoglicht eine schnellere Simulation bei erhoh-
ter Genauigkeit als auch besserer optischer Qualitat und
wurde besonders im Hinblick auf die Nutzung der Vortei-
le von Multicore-CPUs und GPUs optimiert. Die im Juni
2021 veroffentlichte Produktversion 3.2.4. beinhaltet erst-
mals auch die neu entwickelten Funktionen zur Model-
lierung und Herstellung von Plastifizierschnecken fiir die
Kunststoffindustrie.

Fusion von Produktionshalle und Bliro

Durch die Verbindung von modularisierten Maschinen
iber standardisierte Protokolle wie OPC UA TSN oder den
Wechsel von Kabelverbindungen hin zu drahtlosen Proto-
kollen wie 5G wird auch der IT-Bereich eine Veranderung
erleben. Programme, die auf Industriesteuerungen und
Cloud-Systemen laufen, werden noch enger mit Apps und
Dashboards zusammenarbeiten und schlielich den Ferti-
gungs- und den Biirobereich verschmelzen lassen.

Unterschiedliche Fertigungssysteme, Betriebsmittel, Roh-

und Fertigware sowie Beschaffung und Distribution wer-
den bei WFL miteinander vernetzt. Neben der Program-

www.zerspanungstechnik.com

links Die intelligente Prozessiiberwachung iControl
schutzt Maschinen bei der autonomen Produktion.
Durch die mehrstufige Uberwachung reagiert iControl
auf Uberschreitung von Kollisionsgrenzen, prozessnahe
Grenzen und signifikante, schnelle Kraftanderungen.

Intelligente Fertigungsmittel

oben 3D-Simulationssoftware CrashGuard Studio: Das
Verifikationsfenster bietet Funktionen zur Analyse der
simulierten Werkstickgeometrie. Mithilfe einer Sollgeo-
metrie kénnen Unter- bzw. UbermaBe anhand eines
geometrischen Vergleichs festgestellt werden.

mierung der Werkstiicke, flieBen wie bereits erwahnt auch
die Simulation, Produktion sowie der rasche Service in die
Thematik ein. Die MILLTURN-Maschinen konnen bei Be-
darf Betriebs-, Werkzeug- und Prozessdaten an ein tiberge-
ordnetes Softwaresystem zur Implementierung tibergeben.
Wenn gewiinscht, werden diese Daten mittels einfacher
Codes und iiber Bus- oder Netzwerksysteme iibertragen.

Uberwachungs-Tool fiir

jede Bearbeitungssituation

Mit der Prozessiiberwachung iControl gibt WFL dem zu-
kiinftigen Maschinenbetreiber gleich ein ganzes Biindel
an Funktionen mit auf den Weg, um insbesondere bei der
Serienproduktion eine zuverldssige und wirtschaftliche
Fertigung sicherzustellen. Einerseits sollen Maschine und
Werkzeuge mit maximaler Produktivitdt eingesetzt wer-
den, andererseits muss der Prozess moglichst stabil und
zuverlassig laufen. Das Softwarepaket, das WFL dafiir zu
Verfiigung stellt, ist vielfaltig und bietet praktisch fiir jede
Bearbeitungssituation ein passendes Uberwachungs-Tool.

Die bis zu 16 zu iiberwachenden Prozesssignale werden
von WFL entsprechend der Maschinenausstattung werks-
seitig konfiguriert und auf dem Steuerungsbildschirm live
angezeigt. Wichtige Prozesssignale sind die Krafte >>

89



Intelligente Fertigungsmittel

bzw. Drehmomente der NC-Achsen und Spindeln in Kom-
bination mit den jeweiligen Geschwindigkeits-Istwerten,
aber auch die Signale von integrierten Sensoren (Vibration,
Druck, Durchfluss, Temperatur etc.). Diese befinden sich in
Maschinenkomponenten oder in Werkzeugen und sind fiir
verschiedenste Anwendungen z. B. zur Prozesssteuerung,
-optimierung oder -iibberwachung nutzbar. Insbesondere
bei der Automatisierung oder der Serienfertigung leistet
iControl wichtige Dienste. Aber auch bei komplexen Innen-
bearbeitungsaufgaben ist es vorteilhaft, den Bearbeitungs-
prozess durchgehend transparent zu gestalten.

Intelligente, automatisierte Produktion

Auch in puncto Automatisierung ist man mit einer MILL-
TURN von WFL bestens fiir zukiinftige Herausforderungen
geriistet: Automatisierte und flexible Anlagen spielen in der
Fertigung von Werkstiicken eine entscheidende Rolle. Dem
Ziel einer hochintelligenten, automatisierten Produktion
kommen Anwender mit einer Losung von WFL entschei-
dend naher. Das Unternehmen realisiert etwa Turnkey-An-
lagen mit Verkettung mehrerer Werkzeugmaschinen.

Neben den klassischen Handhabungslésungen werden die
WEFL Turnkey-Projekte mit einem iibergeordneten Leit-
rechnersystem standardmafig ausgestattet. Dieses ,Ge-
hirn” iibernimmt dabei die komplette Logik und Logistik
innerhalb der vollstandig autark agierenden, flexiblen Ferti-
gungszelle. Als Schnittstelle dient dabei das ProfiNET-Sys-
tem, welches gleichzeitig als Protokoll fungiert. Mit diesem
leistungsfahigen Netzwerk konnen Maschine(n) und Robo-
ter miteinander kommunizieren. Neben der Werkstiickver-
folgung und Werkzeugverwaltung werden dariiber hinaus
auch alle BDE-Daten (Betriebsdatenerfassung) an das kun-
denseitige MES-System (Manufacturing Execution Sys-
tem, Level 4 in der Grafik) {ibertragen. In diesem Fall wird
ETHERNET als zusatzliche Schnittstelle verwendet.

20

Die Sensorik des
ICOtronic Tools er-
leichtert den Workflow
und optimiert nicht
nur den Frasprozess,
sondern steigert auch
die Produktivitat der
Maschine.

Wartung und Predictive Maintenance

Wartung und Predictive Maintenance spielen eine immer
groRere Rolle und sind auch bei WFL brandaktuelle The-
men. Die Verkniipfung von Technologien und deren Zusam-
menspiel liefern eine enorme Datenbasis und ermoglichen
mittlerweile verldssliche Prognosen, Fehler zu vermeiden,
bevor sie iiberhaupt entstehen.

Insbesondere beschaftigt man sich bei WFL mit dem The-
ma Sensoren in der Maschine und deren Datenaufnahme
und -verarbeitung. Mit verstdarktem Einsatz von Sensorik
wird die Kommunikation zwischen Maschine und Werk-
zeug erleichtert und der Workflow vereinfacht. Gleichzei-
tig reduzieren sich anfallende Kosten. Die Kommunikation
von Werkzeug und Maschine erfolgt in Echtzeit, wodurch
Prozesskontrollen, Parameteroptimierungen bis hin zur Re-
gelung der Drehzahl und der Vorschubgeschwindigkeiten
verbessert werden. Werkzeuge konnen somit langer ge-
nutzt, Kosten reduziert und Prozessstabilitat gewahrleistet
werden. Ein interessantes Forschungsfeld, das sich natiir-
lich noch weiterspinnen ldsst, um etliche neue Potenziale
im Bereich smart manufacturing zu eruieren.

www.wfl.at

Das ICOtronic Tool
im Einsatz: An der
Maschine erfolgen
aktuell Tests mit
einem ,sensored
tool“, welches in
der Werkzeugauf-
nahme Sensoren
zur Kommunikation
mit der Maschine
verbaut hat.
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RCONNECT VERBINDET

Prazision als Prinzip - so lautet der Slogan der Unternehmensgruppe Wehrle, die aus der Muttergesellschaft Wehrle
und drei Tochterfirmen besteht. FUr Prazisionsarbeit sorgen beim Unternehmen unter anderem drei Maschinen
von GF Machining Solutions. Seit einigen Jahren unterstUtzt zudem rConnect den betriebsinternen Werkzeugbau.

[=13;4[=]
- w
[=

Wehrle nutzt

die rConnect-
Plattform fur alle
drei Maschinen
von GF Machining
Solutions.

ie Wehrle Gruppe ist ein weltweit agie-
render Spezialist fiir Produkte und Sys-
temlosungen fiir den Wasserzahlermarkt
sowie fiir die Herstellung technischer
Kunststoffprazisionsteile. Auf insgesamt
75 Spritzgussmaschinen wird ein jahrliches Produk-
tionsvolumen von 150 Millionen Prézisionsteilen gefer-
tigt. Die Endkunden der Firma sind insbesondere in der
Automobilbranche sowie in der Produktion von Haus-

haltsgerdten und Elektronik anzutreffen. Der Anspruch

des Unternehmens besteht laut Wehrle darin, den Kun-
den hochste Qualitat zu bieten und ihre Lieferfristen
einzuhalten. Die Technologien von GF Machining Solu-
tions spielen dabei eine wichtige Rolle.

Maschinen flir die Zukunft

Zwei Erodier- und eine Frasmaschine von GF Machi-
ning Solutions unterstiitzen Wehrle dabei, ihre Ziele zu
erreichen. Ihre erste Anschaffung war eine Senkerodier-
maschine FORM 300 sowie darauf folgend ein Roboter
(WorkPartner). Des Weiteren wurden eine 5-Achs-Fras-
maschine und zuletzt die Drahterodiermaschine CUT
P 550 angeschafft. Mit Lieferung der Frasmaschine in
2018 startete Wehrle mit rConnect Live Remote Assis-
tance (LRA), spater unterstiitzt durch die rConnect Mes-
senger App. Wehrle nutzt die rConnect-Plattform fiir
alle drei Maschinen von GF Machining Solutions.

Digitale Dienste

Die GF Machining Solutions' Plattform rConnect be-
steht aus drei digitalen Diensten, die die Konnektivitat
nutzen: rConnect Customer Cockpit, rConnect Live Re-
mote Assistance und rConnect Messenger. Dank dem
Customer Cockpit konnen Kunden ihren Maschinenpark
visualisieren und mit ihm interagieren; sie konnen vom
Biiro oder von zuhause mittels VPN auf die Steuerung
der Maschine zugreifen und Dateien vom Computer an
die Maschine schicken.

,Durch die ultra-sichere, moderne Hotline rConnect
Live Remote Assistance profitieren Kunden von der
personlichen Unterstiitzung der hochqualifizierten GF-
Experten”, betont Aurélia Morillere, Head of Business
Development Customer Service Business Unit. Die Mog-
lichkeit, aus der Ferne auf die Steuerung der Maschine
zuzugreifen und Einstellungen zu &ndern, kombiniert
mit dem Einsatz moderner Kommunikationsmittel wie
Chat, Whiteboard und Webcam, gibt den Experten die
Moglichkeit, Probleme schnell zu erkennen und zu 16-
sen. Morillére ergédnzt: ,Kunden kdnnen dank einer ver-
besserten Diagnose ein bis zwei Tage Maschinenver-
fligbarkeit gewinnen, sodass sie ihre Lieferzeiten auch
bei einem ungeplanten Ausfall einhalten kénnen.”

Per App aus der Ferne

Die App rConnect Messenger erlaubt es Kunden, von
der Ferne auf ihre Maschinen zuzugreifen und Status-
updates zu der Maschine auf ihrem mobilen Gerat zu
erhalten, sodass eine Anwesenheit vor Ort nicht notig
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Vorteile rConnect

e Ubersicht der Werkstatt mittels
Smartphone von Uberall abrufbar

e Stetige Verbindung zwischen
Maschinenpark und Anwender

® Messenger sendet Maschinendaten
an das Smartphone

e Benachrichtigungen Uber Maschinenstatus
werden automatisch auf das Handy
gesendet

e Nachrichten und Auftrage in
Echtzeit verfolgbar

e Serviceanfragen via Smartphone versendbar

ist. Es konnen dariiber hinaus auch von mobilen Gera-
ten Serviceanfragen geschickt werden. rConnect ist laut
Unternehmen fiir Wehrle der einfachste Weg, um mog-
liche Storungen zu beheben.

,WennwireineServiceanfrageschreiben,bekommenwir
innerhalb kiirzester Zeit Antwort”, sagt Daniel Scozzari,

einhalten konnen.

www.zerspanungstechnik.com

gelernter Werkzeugmacher und seit 2010 im Unter-
nehmen. ,Jeder Anwender, der an der Maschine ar-
beitet, hat einen Log-in. Somit kann sich auch jeder
anmelden, Probleme schildern und Bilder hochladen.”
Dies bringt konkrete Vorteile, vergleicht man die Ar-
beit mit anderen Maschinen. Bei diesen — ohne der-
artige Technologie — miisse ein Techniker kommen
und die Kosten werden entsprechend berechnet. Mit
rConnect konnte sich Wehrle diese Servicekosten be-
reits ein paar Mal sparen.

Service per Telefon

Ein weiterer Vorteil ist laut Scozzari neben den finan-
ziellen Einsparungen auch die Zeitersparnis. ,,Bei rCon-
nect mache ich am Morgen eine Serviceanfrage, der
Techniker loggt sich ein, ruft an und es geht vorwarts”,
so Scozzari weiter. Dariiber hinaus habe man immer
sofort den richtigen Ansprechpartner am Telefon, der
sich mit der Maschine auskennt. Auch der Messenger
bringt der Firma einen Zusatznutzen. ,Es ist eine tolle
Sache”, so Scozzari ergdnzend, , dass man auch von un-
terwegs den Status der Maschine einsieht. Wenn = >>

" Kunden konnen dank einer verbesserten Diagnose
ein bis zwei Tage Maschinenverfiigbarkeit gewinnen, sodass
sie ihre Lieferzeiten auch bei einem ungeplanten Ausfall

Aurélia Morillére, Head of Business Development Customer Service Business Unit

links Zwei Erodier-
und eine Fras-
maschine von GF
Machining Solutions
unterstutzen Wehrle
dabei, die internen
Ziele zu erreichen.

rechts Die Senk-
erodiermaschine
FORM 300 war
eine der ersten
Anschaffungen
bei Wehrle.
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man zuhause ist und weiss, man hat wichtige Auftrage
am Laufen, schaut man kurz auf das Handy und sieht,
das alles passt. Anderenfalls bekommt man eine Nach-
richt.” Als Scozzari 2010 begann, an der Frasmaschine
zu arbeiten, sei er immer noch am Freitagabend oder
Samstagmorgen bei der Firma vorbeigefahren, um si-
cherzugehen, dass die Maschine noch lauft. Dies sei
nun obsolet, der Blick aufs Handy geniigt, um zu wis-
sen, ob alles in Ordnung ist. Bei hohem Termindruck
heutzutage ist dies ein entscheidender Schritt.

Kundennutzen im Fokus

Aurélia Morillere fasst die Vorteile fiir die Kunden zu-
sammen: ,Unsere Kunden konnen nicht nur den Be-
arbeitungsfortschritt von ihrem Smartphone aus tiber-
wachen, sondern sparen ebenfalls viel Zeit, indem sie
den Support jederzeit und von iiberall aus kontaktieren

Daniel Scozzari
kann sich dank
rConnect jederzeit
in die Maschinen
einloggen und
somit die Daten
einsehen.

konnen. Das bedeutet einen grossen Sprung in ihrer
Reaktionsfahigkeit.”

GF Machining Solutions entwickelt stetig digitale Ser-
vices, um Kunden zu unterstiitzen, ihre Herausforde-
rungen bestmoglich zu bewaltigen. Vor Kurzem wurde
Seamless Support entwickelt, ein neues Modul von Live
Remote Assistance. Mit Seamless Support werden Kun-
den ihre Serviceanfragen oder ihre Fragen zu Applika-
tionen direkt aus ihrer Steuerung generieren kénnen.
Mit der neuen Conference Center App werden sie direkt
mit den Experten von GF Machining Solutions kommu-
nizieren konnen, indem sie ihre Smartphones nutzen,
um Fotos zu teilen und eine Videokonferenz zu starten.
Diese App hilft dabei, kostbare Zeit zu sparen.

www.gfms.com/at

Durch rConnect
und Unterstiitzung
von Live Remote
Access hat Wehrle
die Moglichkeit,
Stérungen so genau
wie moglich zu
beschreiben und
Hilfe von Technikern
anzufordern.
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Das Werkzeugvoreinstell-
gerat Haimer Microset UNO
premium optimiert die Be-
arbeitungsprozesse im Sonder-
maschinenbau von 3WIN.

WERKZEUGVOREINSTELL-
TECHNIK MIT DIGITALER
DATENUBERTRAGUNG

Haimer, Systemanbieter fUr das komplette Werkzeugmanagement, bietet inzwischen samtliche
Schrumpf-, Wucht- und Werkzeugvoreinstellgerate in i4.0-Ausfuhrung an. Welche Bedeutung dies fur
mittelstdndische Unternehmen haben kann, zeigt die Anwendung bei der 3WIN CmbH: Mit einem Werk-
zeugvoreinstellgerat UNO premium ist das dortige Fertigungsteam in die Digitalisierung gestartet.

ie 3WIN GmbH in Aachen (D) ist ein am-

bitioniertes Sondermaschinenbau-Unter-

nehmen mit 27 Mitarbeitern. , Der Ma-

schinenbau ist unsere Basis. Aber in den

20 Jahren unseres Bestehens haben wir
uns konsequent weiterentwickelt und engagieren uns
heute auch in Forschungsprojekten mit verschiedenen
Unis und Hochschulen sowie in angewendeter Digita-
lisierung”, so Dagmar Wirtz, Griinderin und Geschéfts-
fithrende Gesellschafterin der 3SWIN GmbH.

Die in St. Gallen studierte Betriebswirtin pflegt eine Un-
ternehmensfithrung, die partnerschaftlich gegeniiber
Mitarbeitern, Kunden und Lieferanten ist. ,,Schlieflich
steht 3WIN dafiir, dass bei unseren Geschiften jeder
Beteiligte gewinnen soll”, betont Wirtz. Als weiteres
Kennzeichen ihres Unternehmens nennt sie die Offen-
heit fiir Ideen und gibt ein Beispiel: ,In der Pandemie-
zeit haben wir erst einen kontaktlosen Handdesinfek-
tionsmittelspender mit groRem Tank entwickelt. Daraus
entstand noch ein zweites Projekt: ein ebenfalls kontakt-

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022
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Das UNO premium
ist einfach zu be-
nutzen und liefert
dem Bediener un-
abhangige
Messergebnisse.

einer Produktionsumgebung, die Elemente aus Indust-

8

Shortcut rie 4.0 und der Digitalisierung enthalt. ,,Mit der ,Digita-

len Werkstatt’ wollen wir am Beispiel unseres eigenen
Aufgabenstellung: Digitalisierung

- Unternehmens zeigen, wie Digitalisierung umgesetzt
der Fertigung.

werden kann und welche effizienzsteigernden Potenzia-
Lésung: Werkzeugvoreinstellgerat
UNO premium von Haimer.

le damit verbunden sind”, erlautert Wirtz.

Nutzen: Reduzierte Stillstandzeit der Das Projekt beschaftigt sich mit der Digitalisierung in

Maschinen; héhere Prozesssicherheit. der Verwaltung, in der Montage und nicht zuletzt in

der Fertigung, die bei 3WIN unter anderem das CNC-

Frasen und -Drehen von Aluminium, Edelstahl, Guss,
Buntmetall und Kunststoff umfasst. GewissermaRen als

los funktionierender Weihwasserspender, von dem nun
zwei Exemplare im Augsburger Dom stehen.”

Keimzelle der Digitalisierung

Neben Kundenprojekten beschéftigt sich 3WIN auch
mit Innovationen im Arbeitsprozess. Aktuell beteiligt
sich das Unternehmen im Auftrag der StidteRegion
und Stadt Aachen am Projekt , Digitale Werkstatt”. Das
Weiterbildungsangebot fir Facharbeiter in mittelstandi-
schen Maschinenbauunternehmen beschaftigt sich mit

www.zerspanungstechnik.com

Keimzelle der Digitalisierung identifizierten die Ferti-
gungsverantwortlichen die Werkzeugerfassung und
-einstellung sowie die Vernetzung der Messgerdte mit
den Maschinen.

Werkzeugvoreinstellgerat

UNO Premium

Zum erweiterten Fertigungsteam bei 3WIN gehort Gerd
Jungen. Der Geschéftsfithrer der Jungen Zerspanungs-
werkzeuge GmbH beridt und beliefert 3WIN seit >>

" Das Haimer UNO premium ist

tatsachlich so einfach zu bedienen, dass es

auch mir als Nicht-Technikerin miihelos gelingt.
Die Vorteile fiir den Produktionsprozess
iberzeugten auch unsere Zerspanungsfachleute.

Dagmar Wirtz, Geschéftsfiihrerin der 3WIN GmbH
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funf Jahren mit Werkzeugen und Zubehor. Seit einigen
Monaten ist er mit seiner GmbH sogar Untermieter bei
3WIN, so eng ist die Partnerschaft geworden. Fiir das
3WIN-Digitalisierungsprojekt schlug Jungen vor, in
ein Haimer-Microset Werkzeugvoreinstellgerdat UNO
Premium zu investieren. ,Das ist fiir ein Unternehmen
mit einer iberschaubaren Anzahl an zu vermessenden
Werkzeugen genau das Richtige. Damit konnen Dreh-
werkzeuge mit VDI30, Fraser mit SK40, Capto- und
auch andere Werkzeugaufnahmen problemlos einge-
stellt beziehungsweise vermessen werden. Dazu kommt
die Moglichkeit der digitalen Dateniibertragung, was
fiir die Zukunft wegweisend ist”, verdeutlicht Jungen.

Der Vorschlag stief auf Interesse. Denn 3WIN nutzt
schon seit Jahren verschiedenste Haimer-Produkte, wie
Werkzeugaufnahmen SK40 in Weldon- und Spannzan-
genfutter-Ausfiihrung, das Zentriergerat Haimer Centro
und den Haimer Universal 3D-Taster. Auch die VHM-
Fraser Haimer MILL kommen bei 3WIN zum Einsatz.
,Wir wissen aus Erfahrung, dass von Haimer nur beste
Qualitat und Prazision geliefert wird”, versichert Jun-
gen. ,Das gilt auch fiirs Voreinstellgerdat UNO premium,
bei dem die Wiederholgenauigkeit bei + 2 pm liegt und
die Rundlaufgenauigkeit an der Spindel ebenfalls 2 pm
betragt.”

Vor der Investitionsentscheidung wollte Dagmar Wirtz
jedoch auch die Belegschaft von der Idee fiir das Hai-
mer-Werkzeugvoreinstellgerat und dessen digitaler
Integration begeistern. So organisierte Gerd Jungen,
dass eines der fiinf Haimer-Vorfiihrmobile aufs Firmen-
gelinde kam. Wer wollte, bekam eine ganz gezielte
Beratung und Vorfithrung, die sich selbst die Firmen-
chefin nicht entgehen lief3: ,Das Haimer UNO premium
ist tatsachlich so einfach zu bedienen, dass es auch
mir als Nicht-Technikerin miihelos gelingt. Die Vorteile
fiir den Produktionsprozess iiberzeugten auch unsere
Zerspanungsfachleute.”

Hauptzeitparalleles Einstellen

Die Vorteile dieser Anschaffung sind nachvollziehbar.
Nachdem die Werkzeuge bisher auf der jeweiligen Ma-
schine eingemessen werden mussten, waren die Riist-

UNO 20140

zeiten ziemlich lang. Daraus resultierten unerwinschte
Maschinenstillstiande, die unterm Strich viel Geld kos-
teten. Mit dem UNO premium kann von nun an jedes
Werkzeug hauptzeitparallel voreingestellt werden. Zu-
satzliche Effizienz entsteht durch die Moglichkeit zur di-
gitalen Dateniibertragung zwischen dem CAD/CAM-Sys-
tem, dem UNO premium und den Werkzeugmaschinen.

,Mit dem Gerat liefern wir Postprozessoren fiir die 50
gangigsten Werkzeugmaschinensteuerungen und kon-
nen dadurch die erfassten Daten direkt an die jeweili-
ge Maschine senden. Der Bediener muss keine Werte
mehr eintippen. Zahlendreher und andere Fehleinga-

" Wir wissen aus Erfahrung, dass von Haimer nur
beste Qualitat und Prazision geliefert wird. Das gilt
auch firs Voreinstellgerat UNO premium, bei dem die
Wiederholgenauigkeit bei +2 pm liegt und die Rund-
laufgenauigkeit an der Spindel ebenfalls 2 ym betragt.

Gerd Jungen, Geschiftsfliihrer der Jungen Zerspanungswerkzeuge GmbH

Bilte
Tir
schiieBen!

Von der digitalen
Technik begeistert:
Gerd Jungen
beliefert 3WIN

seit Jahren mit
Werkzeugen und
Zubehor.
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ben werden zuverlassig vermieden, was einer prozesssiche-
ren Bearbeitung zugutekommt”, erklart Ulrich Vennemann,
Haimer Vertriebsleiter Nord, und ergéanzt: , Das ist der erste
Schritt zur Digitalisierung im Werkzeugmanagement.”

Fertigungsteam ist begeistert

Haimer lieferte das Werkzeugvoreinstellgerat, installierte
es im Messraum und schulte die Belegschaft darauf. ,Auf-
grund seiner robusten, langlebigen Grauguss-Konstruktion
und der thermooptimierten Werkstoffkombination konnte
es auch in der Werkstatt zuverldssig eingesetzt werden.
Aber im Messraum ist es exklusiver positioniert und durch
die digitale Datenweitergabe zur Maschine kostet das keine
zusatzliche Zeit”, erklart Jungen.

Fir das Fertigungsteam war die damit verbundene Umstel-
lung kein Problem. Im Gegenteil: Alle freuten sich tiber die
Vorteile, wie zum Beispiel die reduzierte Stillstandzeit der
Maschinen und die hohere Prozesssicherheit. Gerd Jungen
berichtet auch von weniger Ausschuss, einer konstanten
Qualitat der Produkte und verbesserten Werkzeugstand-
zeiten. , Die Werkzeugvoreinstellung — speziell mit den Hai-
mer Microset-Geraten — lohnt sich fiir jedes zerspanende
Unternehmen, auch wenn es nur eine Werkzeugmaschine
hat. Wenn die Maschine dadurch jeden Tag eine Stunde we-
niger stillsteht, sind das tiber den Daumen kalkuliert 100
gesparte Euro. Damit hat sich die Investition in ein solches
Haimer Microset UNO premium schon nach einem halben
Jahr amortisiert”, veranschaulicht Jungen.

3WIN prasentiert die Ergebnisse des Projektes ,Digitale
Werkstatt” auch anderen mittelstindischen Unternehmen
aus dem Aachener Raum und wird dabei die Werkzeug-
voreinstellung als Highlight-Thema vorstellen, da ist sich
Dagmar Wirtz sicher. Und in ihrem Unternehmen ist es
bestimmt nicht der letzte Schritt hin zu einer umfassenden
Digitalisierung.

www.haimer.de

Anwender /ﬁ‘
1999 gegrindet, ist die 3WIN GmbH in Aachen (D)
heute ein ambitioniertes Sondermaschinenbau-
Unternehmen mit 27 Mitarbeitern. Die Fertigung
umfasst unter anderem das CNC-Frasen und -Dre-
hen von Aluminium, Edelstahl, Guss, Buntmetall

und Kunststoff. GroBkonzerne aber auch KMUs, die
die eigene Organisation durch das Outsourcen von
Leistungen beweglich und schlank halten, gehéren
zu den Stammkunden des Unternehmens.

www.3win.de

www.zerspanungstechnik.com 929
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WERKSTUCKOPTIMIERUNG
BIS ZUR PERFEKTION

Wer hat, der kann: Perfekte Werkstlicke in klrzester Zeit liefern zu kdnnen, ist nicht nur das Bestreben von Werk-
zeugmaschinenanbietern. Auch Anwender wilnschen sich am Ende ihrer Prozesskette form- und funktionsvoll-
endete Teile. Um sich derart erfolgreich am Markt behaupten zu kbnnen, braucht es einen innovativen, verlasslichen
Digitalisierungspartner, der Schritt flr Schritt selbst ausgekltgelte Applikationsanforderungen in der Entwicklung
begleitet und mittragt. Welche Benefits Siemens Uber die umfassende Generierung von Werkstlck-Daten mittels
seiner neuesten Edge- und App-Angebote bieten kann, erklart Matthias Kneissl, Business Development Manager
Digitalization Sales AT/CEE bei Siemens Osterreich. Das Gesprich fiihrte Luzia Haunschmidt, x-technik

Siemens erweitert das IndustriaI-Edge-Angqbot .

far Werkzeugmaschinen um zwei neue Edge-Cerate.

100

Herr Kneissl, zur EMO 2021 hat
Siemens sein SINUMERIK-Edge-
Angebot flir die Werkzeugmaschine
erweitert. Kénnen Sie uns diese
Neuheiten naher erlautern?

Ganz richtig, zur EMO haben wir unser Edge-Angebot
zum IPC227E um zwei neue Edge-Gerate speziell fiir
Werkzeugmaschinen aufgestockt. Es handelt sich dabei
um einen kleineren und einen gréReren Industrie-PC.
Mit der kleinen Edge-Box IPC127E ermoglichen wir

eine giinstige Einstiegsvariante, um den Weg betreffend
Konnektivitat und Leistungsfahigkeit auch fiir einfache
Anwendungsfalle zu ebnen. Und mit der groferen Vari-
ante, dem IPC427E, zielen wir darauf ab, aufwendigere
und auch groRere Applikationen mittels ausreichender
Rechenleistung fiir die Anforderungen von KI-basierten
Edge-Applikationen und anspruchsvollen Datenanaly-
sen installieren zu konnen. Gleichzeitig haben wir na-
tlrlich auch unsere Siemens-eigenen Edge-Applikatio-
nen weiterentwickelt und neue Apps vorgestellt.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Sonderausgabe 2022
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Neu ist auch die Namensgebung unseres Siemens Ed-
ge-Angebots. Es wurde bisher unter dem Namen , Sinu-
merik-Edge” gefiihrt, ab sofort nennt sich unser Ange-
bot , Industrial Edge for Machine Tools”. Mit Industrial
Edge bietet Siemens ein Konzept, bei dem sowohl Ma-
schinenbauer als auch Anwender je nach Bedarf die
Vorteile der Datenverarbeitung mittels Edge bzw. Cloud
Computing flexibel nutzen konnen, und das weit iiber
die Werkzeugmaschine hinaus.

Danke fiir das Stichwort! Bei den
Apps ist ja eines lhrer Herzstlicke
Analyze MyWorkpiece /Capture.
Welche Vorteile ergeben sich fiir
die User in der Praxis?

Der Hauptvorteil fiir unsere Kunden findet sich darin,
dass sie mittels Analyze MyWorkpiece /Capture Daten
direkt aus der SINUMERIK mit einer Abtastrate von nur
einer Millisekunde, sprich im Lagereglerzyklus, ableiten
und diese dann aufbereitet fiir die weitere Verwendung
exportieren konnen. Und das ohne eine hohere Belas-
tung der NCU, um den Bearbeitungsbetrieb nicht zu be-
einflussen. Mit der daraus gewonnenen extrem hohen
Datendichte konnen Anwender nun auch wesentlich
bessere Analysen und Interpretationen aus bearbeiteten
Werkstiicken ableiten.

Begleitend dazu konnen auch Daten von externen Sen-
soren iiber unseren neuen Adapter in die Edge-Box
miteingelesen und beispielsweise iiber MQTT an an-
geschlossene Systeme gestreamt werden. Die Daten
lassen sich im Anschluss sowohl lokal als auch tber
eine sichere Cloud-Umgebung weiterverarbeiten bezie-
hungsweise an weitere Applikationen tibergeben, um
daraus den weiteren Nutzen zu generieren.

So konnen die aufgezeichneten Daten zum Beispiel mit
Analyze MyWorkpiece /Monitor mithilfe statistischer

www.zerspanungstechnik.com

" Selbstverstandlich stehen wir auch
Endkunden bei ihren Digitalisierungsprojekten
hilfreich zur Seite, um Produktionsprozesse stetig
zu optimieren, ausfallfrei am Laufen zu halten
und die Qualitat von Werkstiicken permanent

Zu verbessern.

Matthias Kneissl, Business Development Manager
Digitalization Sales AT/CEE bei Siemens Osterreich

Modelle oder via Machine-learning-Modellen iiber-
wacht werden, um potenziellen Ausschuss schon wah-
rend der Bearbeitung zu erkennen und so die Qualitats-
kontrolle durch gezielte Probenentnahme effizienter zu
gestalten. Oder man generiert aus den Daten mit Ana-
lyze MyWorkpiece /Toolpath einen Digitalen Zwilling
seines Werkstiicks und kann so Riickschliisse auf die

realen Bearbeitungsabldufe ziehen. >>

Intelligente Services

Mit ,Industrial
Edge for Machine
Tools" ergeben
sich neue Méglich-
keiten der Analyse
und Optimierung
von Produktions-
prozessen.

101



Intelligente Services

Konnte man damit beispielsweise
auch Werkstiickoberflachen noch
besser optimieren?

Ja, genau diese Moglichkeit wollen wir unseren Kunden
bieten. Hier wird iiber die Software Analyze MyWork-
piece /Toolpath mithilfe der gewonnenen Prozessdaten,
die tiber die Industrial Edge for Machine Tools aufge-
zeichnet werden, eine realistische Oberflichenkonst-
ruktion erstellt. Damit kann die Werkstiickqualitat be-
wertet werden, bevor das Werkstiick gefertigt und somit
moglicherweise Ausschuss produziert wird.

Wie kommen lhre Kunden
zu diesen neuen Apps?

Wir bedienen uns hier der Moglichkeiten, die wir durch
unsere eigene Softwaresparte bei Siemens haben. Die
Ansprechpartner fiir unsere Kunden sind aber diesel-
ben wie im klassischen SINUMERIK-Geschaft. Seit
Herbst 2021 konnen auRerdem samtliche dieser Soft-
ware-Apps fiir Werkzeugmaschinen auch im neuen Ma-
chine-Tool-Software-Store online von unseren Kunden
angefragt und erworben werden.

Wo werden lhre Apps
besonders haufig genutzt?

Bei Gesprachen mit Werkzeugmaschinenherstellern
geht es aktuell sehr um das bessere Verstehen des ei-
gentlichen Bearbeitungsprozesses. Dieser Prozess war
in den letzten Jahren stark abhangig vom individuellen

102

Bediener-Know-how. Verlassen die erfahrenen Know-
how-Trager das Unternehmen, geht dieses Wissen fir
den Betrieb verloren. Dieses ,Gespiir” des Bedieners
kann nun mithilfe unserer hochfrequenten Datenge-
winnung iiber die Industrial Edge-Box zum einen ge-
speichert und zum anderen fiir kiinftige Applikationen
— unabhdngig vom individuellen Know-how des Bedie-
ners — genutzt werden. Dadurch kann der Bearbeitungs-
prozess wiederholbar in hoher Genauigkeit gewahrleis-
tet werden. Durch die Vielzahl an Analysen ergibt sich
auBerdem der Vorteil, gleichzeitig laufend groReres
Detailwissen zum Prozess zu generieren. Auch fiir die
Edge-Apps gilt: Man lernt nie aus!

Dariiber hinaus kénnen Maschinenbauer mit unseren
Tools neue Moglichkeiten realisieren, Services an ihre
Endkunden anbieten und so ihr eigenes Portfolio erwei-
tern. Mit eigens entwickelten Applikationen oder proak-
tiven Maintenance-Services werden dadurch beispiels-
weise neue Umsatzpotenziale eroffnet.

Es ist also denkbar, dass Kunden
ganz eigene Applikationen
entwickeln und diese unter
eigenem Label vertreiben?

Richtig. Durch das offene Okosystem kénnen mit unseren
App-Development-Kits eigene Applikationen entwickelt
werden, die dann — wie die Siemens-eigenen Apps — auf
allen Geraten ausgerollt und upgedatet werden konnen.

Mit Analyze
MyWorkpiece /
Toolpath istes
moglich, einen
Digitalen Zwilling
eines Werkstlicks zu
generieren, um so
RuckschlUsse auf die
realen Bearbeitungs-
ablaufe ziehen zu
koénnen. Links im Bild
das echte Werk-
stlick. Rechts im Bild
ein Oberflachen-
Rendering

mit Analyze
MyWorkpiece /
Toolpath.
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LTL UTL

Analyze MyWorkpiece /
Monitor trifft Aussagen

Uber die Qualitat des
Endprodukts in Echtzeit

Und wie sieht es mit Endkunden aus
- haben auch diese die Méglichkeit,
die Digitalisierungsangebote direkt
von Siemens nutzen zu kdnnen?

Selbstverstandlich stehen wir auch Endkunden bei
ihren Digitalisierungsprojekten hilfreich zur Seite und
haben — zum Beispiel in der Automobilindustrie oder
Luft- und Raumfahrt — schon Projekte erfolgreich um-
gesetzt. Gerade diese Branchen sind sehr bestrebt,
ihre Produktionsprozesse stetig zu optimieren, ausfall-
frei am Laufen zu halten und die Qualitat von Werk-
stlicken permanent zu verbessern. Hier arbeiten wir
auch schon an ersten Projekten, bei denen neuronale
Netze helfen, die Produktqualitdt und die Gesamteffi-
zienz weiter zu steigern.

Ich mochte aber auch betonen, dass wir hier wirk-
lich von sehr spezifischen Losungen sprechen. Bei
der Entwicklung unseres Portfolios im Bereich der
Digitalisierung achten wir stets darauf, dass sowohl
Einmannbetriebe als auch Firmen mit groBem Ma-
schinenpark rasch ihre Vorteile sehen und vor allem
realisieren konnen. Bestes Beispiel ware hier unsere
Software OptimizeMyMachining /Adaptive Control,
wo schon mit einer kleinen Zusatzinstallation auf der
NCU eine echte adaptive Vorschubregelung aktiviert
werden kann. So lasst sich einerseits die Bearbei-
tungszeit reduzieren und andererseits auch der Werk-
zeugverschleiRl optimieren.

www.zerspanungstechnik.com

auf Basis von trainierten
Modellen.

Mit Blick auf den gesamten
Organismus einer industriellen
Digitalisierungsentwicklung stellt
man fest, dass es dazu immer 6fter
das Know-how von Data-Scientists
und ebenso von Prozesskundigen
der Industrie braucht. Wie sieht die
Vorgehensweise von Siemens dazu
aus?

Dass es hier sowohl Domain-Know-how tiber die je-
weilige Industrie als auch Expertenwissen im Um-
gang mit Datenmodellen bendtigt, hat Siemens sehr
friith erkannt. Wir verfiigen deshalb neben den Fach-
spezialisten fiir Werkzeugmaschinen in Wien seit ei-
niger Zeit auch tber ein Team von Data-Scientists,
die unsere Kunden in dieser Richtung unterstiitzen
konnen.

Ich hebe in diesem Zusammenhang auch gerne den
Zugang unseres Siemens AG CEO Roland Busch her-
vor. Mit ,,We drink our own champagne” machen wir
es uns selbst zur Pflicht, unsere Digitalisierungslosun-
gen in unseren zahlreichen Werken zu etablieren, um
diese zu testen, davon zu profitieren und so auch stan-
dig weiterzuentwickeln.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.siemens.at
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Mit der modernisierten Webanwendung Seco
Suggest von Seco Tools finden Anwender intuitiv
und schnell effiziente Werkzeuglésungen.

SCHNELL UND EINFACH
SCHNITTDATEN
OPTIMIEREN

Seco Tools bietet eine neue Version seiner webbasierten
Werkzeugempfehlung Seco Suggest. Anwender fin-
den jetzt noch schneller und einfacher effiziente Werk-
zeuglésungen fiir ihren individuellen Bedarf. Neben
umfangreichen Schnittdaten kénnen auch CNC-Codes
zum Gewindeschneiden abgerufen werden. Die Web-
anwendung ist kostenlos und rund um die Uhr verfligbar.

Die Auswahl des geeigneten Zerspanungswerkzeuges und die
Suche nach den benétigten Schnittdaten ist eine komplexe He-
rausforderung, fiir die oft nur wenig Zeit bleibt. Ebenso konnen
neue Bearbeitungsvorgange den optimalen Einsatz der vorhande-
nen Werkzeuge erfordern. Mit der Webanwendung Seco Suggest
unterstiitzt Seco Tools Anwender jederzeit und mit umfassendem
Know-how bei der Bearbeitung komplexer Komponenten.

Sekundenschnell jede
Anwendung optimieren

Seco Suggest liefert schnell und einfach Werkzeuglosungen fiir
eine effiziente Fertigung. Anwender bestimmen den Werkstoff
sowie die geplante Bearbeitung und erhalten sofort eindeutige,
maRgeschneiderte Werkzeugempfehlungen. Ebenso stellt Seco
Suggest die jeweils passenden Schnittdaten bereit. Die Riistzeiten
der Zerspanungswerkzeuge sinken und die Produktivitdt steigt.
Die intuitiv gestaltete Webanwendung greift auf ein breites Spekt-
rum an Zerspanungsstrategien und Produkten von Seco Tools zu-
riick. Fiir groRtmogliche Transparenz bei der Auswahl gibt Seco
Suggest oftmals mehrere Werkzeugempfehlungen und zeigt eine
Liste moglicher Alternativen an.

Wertvolle Zusatzinformationen
und CNC-Codes

Erganzend zur Werkzeugempfehlung liefert Seco Suggest zahlrei-
che wichtige Informationen wie Verfiigbarkeit, Werkstoffeignung
und alle technischen Daten, die in Echtzeit aktualisiert werden.
Dariiber hinaus erhalten Anwender speziell fiir den ausgewahlten
Gewindebohrer oder die ausgewahlte Wendeschneidplatte opti-
mierte CNC-Codes.

www.secotools.com
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FRUHZEITIGE
KOSTENKONTROLLE
MECHANISCHER
BEARBEITUNGSPROZESSE

Mit simus classmate koénnen Industrieunternehmen ihre
Digitalisierungsliicke zwischen Produktentwicklung und
Beschaffung schlieBen: Die Software analysiert Geometrie-
daten sowie Product Manufacturing Information (PMI) von
CAD-Modellen und verkniipft die Ergebnisse mit Daten aus
dem ERP-System. So lassen sich valide Kosteninformationen
fiir Bauteile und Baugruppen mit mechanischer Bearbeitung,
Oberflaichenbehandlung und Folgeprozessen abrufen.

Durch mechanische Bearbeitung herzustellende Bauteile werden nach
technischen Anforderungen konstruiert und anschlieBend gefertigt
oder beschafft. Damit der wirtschaftliche Erfolg dabei kein Zufall bleibt,
brauchen alle Beteiligten valide Kosteninformationen — als Grundlage
fiir kostenbewusste Konstruktion und Target Costing ebenso wie fiir
sichere Make-or-Buy-Entscheidungen und Beschaffungsoptimierung.
Die Software-Suite simus classmate fiihrt vorhandene Daten aus der
Konstruktion, dem ERP-System sowie weiteren Datenbanken geordnet
zusammen und eroffnet einen schnellen und iibersichtlichen Zugriff.

Kosten vorausberechnen

Dazu analysiert simus classmate mithilfe von patentierten Algorithmen
3D-CAD-Modelle, identifiziert die Geometrieobjekte und gewinnt so
wichtige Informationen zu Parametern wie Abmessungen, Oberfla-
chengiite und Werkstoffen. Auf dieser Basis bestimmt die Anwendung
im nachsten Schritt automatisch die Arbeitsfolgen und Technologien
der mechanischen Fertigung, Oberflichenbehandlung und Verede-
lung. So konnen Nutzer nun bereits wahrend der Konstruktion die
Kosten der einzelnen Produktionsschritte vorausberechnen. Mit einem
einfachen Knopfdruck farbt eine Kostenampel am Modell Teile und
Flachen je nach Kostenintensitdt ein. Aufwendige Bearbeitungsvor-
gange und Kostentreiber werden identifiziert, Varianten verglichen
und Alternativen entwickelt. Durch genaue Informationen zu den be-
notigten Bearbeitungsverfahren, -zeiten und anfallenden Kosten wer-
den die benotigten Arbeitsschritte optimiert, die Herstellkosten ge-
senkt und die Effizienz des Produktionsvorgangs gesteigert.

www.simus-systems.com

Mit simus classmate gelingt eine frihzeitige Kosten-
kontrolle mechanischer Bearbeitungsprozesse.
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MARATHON P422

UND IHRE PRODUKTION LAUFT.

Achs-Bearbeitung ; | ! 5

Werkzeuge optional

L ADURA 11

Automation by HEDELIUS.

Der Multi-Palettenspeicher MARATHON P422 ist perfekt auf das 5-Achs-Bearbeitungszentrum
ACURA 65 abgestimmt. Mit 22 Paletten ist die Anlage ideal, wenn Einzelteile als Wiederholteile
oder kleine bis mittlere Serien gefertigt werden miissen. Ein Highlight ist das durchgangige
Bedienkonzept der ACURA 65 MARATHON mit Heidenhain TNC 640 — an der Maschine, am
Werkzeugterminal des Standby Magazins und am Terminal des Palettenspeichers.

HEDELIUS @

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

Jetzt Termin zur Vorfiihrung vor Ort oder via Live-Stream vereinbaren: hedelius.de/termin
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BESTANDSMANAGEMENT

Das Ziel einer hoheren Produktivitat verfolgen alle Fertigungsunternehmen. Dennoch wird beim Bestreben, den
Ressourceneinsatz, die betriebliche Effizienz und das Endergebnis zu verbessern, eine der Hauptursachen fur Zeitver-
schwendung immer noch Ubersehen: eine schlechte Lagerverwaltung. Dabei ist es von entscheidender Bedeutung,
das richtige Werkzeug zur richtigen Zeit zur VerfUgung zu haben. Die neue Werkzeuglogistiksoftware CoroPlus® Tool
Supply von Sandvik Coromant soll dabei helfen, Lagerbestande zu optimieren und Gewinne zu steigern.

CoroPlus® Tool
Supply besteht
aus einem speziell
angefertigten
Automatenschrank
mit Schubladen-
system, der mit
einer leistungs-
starken Soft-
wareplattform
kombiniert ist.
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as Bedienpersonal in einer typischen Werk-

halle verbringt rund 20 Prozent seiner Zeit

mit der Suche nach Werkzeugen, wobei 15

Prozent der Auftrage verschoben werden

miissen oder sich verzogern, da das Perso-
nal die richtigen Werkzeuge nicht findet”, schildert Francis
Richt, Global Manager Digital Machining bei Sandvik Coro-
mant. ,In einem Sektor wie der Fertigung, der so sehr auf
Schnelligkeit bedacht ist, sollte nicht derart viel Zeit mit der
Suche nach Werkzeugen und Ersatzteilen verschwendet
werden.”

Sandvik Coromant will seinen Kunden daher helfen, ihr Be-
standsmanagement zu automatisieren und Probleme mit
der Bestandsverwaltung zu l6sen. Die Werkzeuglogistik-
l6sung CoroPlus Tool Supply vereint Hard- und Software,

denn der Kunde erhalt einen speziell angefertigten Automa-

tenschrank mit Schubladensystem, der mit einer leistungs-
starken Softwareplattform kombiniert ist, welche wiederum
iiber einen PC oder ein Tablet zuganglich ist. ,Die Auto-
matisierungssoftware bietet Fertigungsunternehmen somit
eine Alternative zum manuellen Handling, mit der die Zeit-
aufwande deutlich reduziert werden konnen”, erklart Richt.

Nahtlose Kooperation

Hierzu unterstiitzt CoroPlus Tool Supply das Bestandsma-
nagement in allen seinen Facetten: von der Uberwachung
des Lagerbestands bis hin zur Automatisierung des Werk-
zeugeinkaufs. Auf diese Weise konnen sich Mitarbeiter,
die den Inhalt eines Werkzeugschranks manuell erfassen,
darauf verlassen, dass CoroPlus Tool Supply dank seiner
Werkzeugbestellfunktion automatisch nachbestellt und den
Lagerbestand auffiillt. Die Software ermoglicht zudem die
automatisierte Entnahme und Riickgabe von Werkzeugen
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und unterstiitzt die Mitarbeiter bei der Verwaltung, der
Wiederauffiillung und der laufenden Bestandspflege — und

das alles in Echtzeit. ,CoroPlus Tool Supply fordert also eine
nahtlose Kooperation von Mensch und Software”, erganzt
Richt.

Bessere Entscheidungen treffen

Ein weiterer Vorteil von CoroPlus Tool Supply sind die rol-
lenbasierten Benutzerschnittstellen (RBUI). ,RBUIs sind
der neueste Trend in der Enterprise-Resource-Planning-
(ERP)-Software, denn sie ermdglichen einen einfacheren
Zugriff auf haufig genutzte Anwendungen — ein entschei-
dender Faktor fiir die Akzeptanz seitens der Beschéftigten”,
erlautert Richt. Auerdem bietet die CoroPlus Tool Supply-
Plattform tiber das CoroPlus-Angebot digitalen Zugang zu
Werkzeugdaten. So sind Anwender mit den Produktdaten-
banken mehrerer Lieferanten verbunden, was den Import
der korrekten Werkzeugdaten einschlieBlich ISO-Parame-
ter, Stiicklisten und Ersatzteile ermoglicht. Neben der Co-
roPlus Tool Supply Software liefert Sandvik Coromant auch
die passenden Automatenschranke.

Zeit-, kosten- und energieeffizient

Sandvik Coromant betrachtet die Automatisierung als in-
tegralen Bestandteil zur Verbesserung von Effizienz und
Nachhaltigkeit. Denn ein Kernaspekt der Nachhaltigkeit,
insbesondere der Energieeffizienz, ist die Moglichkeit, die
Ressourcennutzung einschlieflich des Werkzeugbestands
zu analysieren und vorherzusagen. ,Wahrend Industrie
4.0 die Nachhaltigkeit in der Produktion mit Sensorik und
Konnektivitat fordert, begtinstigt CoroPlus Tool Supply eine
nachhaltige Bestandsverwaltung und stellt sicher, dass

www.zerspanungstechnik.com

Von der Uber-
wachung des
Lagerbestands
bis hin zur Auto-
matisierung des
Werkzeugein-
kaufs unterstUtzt
CoroPlus® Tool
Supply das Be-
standsmanagement
in allen seinen
Facetten.

Am 16. Februar 2022 von 10:00 bis 11.30 Uhr ste-
hen die Sandvik-Experten der digitalen Fertigung
online fur Fragen und den Erfahrungsaustausch
zum Thema zur Verflgung. In einer offenen
Diskussionsrunde besteht die Méglichkeit zum
Austausch zwischen allen Teilnehmern.

Zur Anmeldung: E'
www.zerspanungstechnik.com/ D
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Werkzeuge zeit-, kosten- und energieeffizient genutzt wer-
den”, verdeutlicht Richt.

Vor diesem Hintergrund geht Sandvik Coromant davon aus,
dass Losungen wie CoroPlus Tool Supply in den kommen-
den Jahren immer starker in die Entscheidungsfindung im
gesamten Fertigungsprozess einbezogen werden — etwa bei
der Entscheidung, welches Werkzeug bei der Bearbeitung
eines neuen Bauteils zum Einsatz kommen soll. Aber auch
bei der Planung einer Bearbeitung von 50 oder 100 Bau-
teilen, denn hier kann laut Francis Richt die Losung wich-
tige Fragen wie ,,Hat man bereits genligend Werkzeuge?”
oder ,,Werden diese bereits vor dem Bearbeitungsende ver-
schlissen sein?” oder ,Kann der Zerspanungsprozess mit
dem vorhandenen Werkzeugbestand erledigt werden?”
schnell und prazise beantworten.

www.sandvik.coromant.com/at

Wahrend Industrie 4.0 die Nachhaltigkeit in der
Produktion mit Sensorik und Konnektivitat fordert,
begiinstigt CoroPlus® Tool Supply eine nachhaltige
Bestandsverwaltung und stellt sicher, dass Werkzeuge
zeit-, kosten- und energieeffizient genutzt werden.

Francis Richt, Global Manager Digital Machining bei Sandvik Coromant

Intelligente Services
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" Die Idee fiir eine Plattform fiir die Werkzeug-
beschaffung beschaftigt mich schon seit Jahren.
Da aber alle gefundenen Plattformen im B2B nur
den halben Weg mit den erforderlichen Funktionen
gegangen sind, haben wir unsere eigene Plattform
entwickelt — von Praktikern fiir Praktiker.

Hermann Diebold, einer der Griinder sowie Gesellschafter
der Helmut Diebold GmbH & Co

EINE NEUE SHOP-PLATTFORM
DER CLEVEREN ART

Unter dem Namen 7tools gibt es eine neue Shop-Plattform fur den Werkzeugeinkauf, die von erfahrenen
Unternehmern aus der Metall-Branche entworfen und entwickelt wurde. Hermann Diebold, einer der Grinder
sowie Gesellschafter der Helmut Diebold CmbH & Co., erlautert die Idee hinter dieser Plattform.

Das Gesprich fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik
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Herr Diebold, mittlerweile gibt es eine
grof3e Anzahl an Shops rund um den
Werkzeugeinkauf. Was hat Sie dazu
bewogen, mit 7tools einen weiteren
Shop zu entwickeln?

Die Idee fiir eine Plattform fiir die Werkzeugbeschaffung
treibt mich schon seit Jahren um. Ich kaufe selber sehr
viel online ein, und das nicht erst seit Covid. Dadurch
habe ich viel Erfahrung im Umgang mit den unterschied-
lichsten Shops und Plattformen sammeln konnen. Da
aber alle gefundenen Plattformen im B2B nur den halben
Weg mit den erforderlichen Funktionen gegangen sind,
haben wir unsere eigene Plattform entwickelt — von Prak-
tikern fiir Praktiker gemacht.

Was fiir einen Mehrwert

bekommt der Nutzer?

7tools betreibt das B2B-Geschaft professionell. Der Her-
steller wird durch die Digitalisierung stark entlastet und
vor allem die Kaufer haben deutlich weniger Vorgange
bei der Beschaffung.

Welche Unternehmen bieten ihre
Produkte bereits auf 7tools an?

Wir haben am Start bewusst mit nur zehn Unternehmen

der Werkzeugbranche begonnen, um alle Funktionen
sicher beherrschen zu kénnen. Mit Stand Ende Okto-
ber 2021, also nur einen Monat nach dem Start, boten
diese Firmen bereits 25.000 Artikel an. Anfangs waren
finf Firmen aus Deutschland und fiinf Firmen aus der
Schweiz am Start. Die 7tools AG hat auch ihren Sitz in
der Schweiz und wir haben uns vor allem die Digitali-
sierung der grenziiberschreitenden Zollabwicklung vor-
genommen. Dieses Thema konnten wir schon von Start
weg umsetzen.

Ist geplant, weitere Lieferanten

in den Shop aufzunehmen?

Ja, wir bringen pro Monat zwei bis drei neue Hersteller
mit ihren Produkten auf die Plattform.

Sie erwahnten, dass die Nutzer durch
7tools ihre Beschaffungskosten
senken kénnen. In welcher GréBen-
ordnung wird sich die Einsparung
bewegen?

Wenn man im bisher analogen Fall von der Anfrage tiber
das Angebot, die Bestellung, die Auftragsbestdtigung
und Lieferung bis zur Rechnungskontrolle zwanzig Vor-
gange durch personliche Eingaben abwickeln musste,
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sind das bei einer Beschaffung iiber 7tools weniger als
zehn Vorgange. Das freut insbesondere die Geschafts-
fithrer in den Firmen, da ihre Verwaltung viel weniger
Aufwand hat und alle Daten iiber Bestellungen jederzeit
transparent zur Verfilgung stehen. Ich kenne den bis-
herigen Aufwand in unserem eigenen Haus und weil§
daher genau, wie aufwendig Suchen und Abklaren sein
kann. Die Prozesse im B2B sind geradezu geschaffen fiir
Digitalisierung.

Mit 7tools haben Kaufer ein Tool zur Hand, womit sie
mit wenigen Klicks das optimale Produkt finden und
auswahlen, indem sie direkt auf der Plattform die ge-
suchten Produkte vergleichen, um die richtige Kaufent-
scheidung zu treffen. Die gesamte Abwicklung einer
Bestellung, auch verschiedene Artikel von mehreren
Lieferanten, wird mit nur einer Rechnung erledigt. Die
Speditionsabwicklung wird iiber 7tools digital erledigt
und verrechnet, auch bei Riicksendungen oder Trans-
portschaden. Bei grenziiberschreitendem Warenver-
kehr wird die Zollabwicklung komplett von der Platt-
form tibernommen und das Inkasso durch die Plattform
erledigt. Dies spart dem Unternehmen einen groRen
Teil der bisher notwendigen Arbeiten fiir die Beschaf-
fung und Logistik der Produkte ein. Nachbestellungen
konnen iiber die 7tools App per Barcode direkt aus der
Werkstatt erfolgen bzw. per Workflow iiber den berech-
tigten Beschaffer im Unternehmen.

In welche Lander werden
die Produkte geliefert?

Die Produkte werden aktuell in Deutschland, der Schweiz
und Liechtenstein geliefert. Wir gingen mit zwei Spra-
chen an den Start: Deutsch und Englisch. In Kiirze kom-
men dann noch Franzosisch und Italienisch dazu, damit
alle drei Landessprachen in der Schweiz abgedeckt sind.
Und dann ist es zudem naheliegend, den Verkauf auch

www.zerspanungstechnik.com
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7tools ist eine
Onlineplattform
mit Shop-Funktion
far die rationelle
Beschaffung von
Werkzeugen,
Spannzeugen, Mess-
technik und Werk-
stattausristung.

nach Italien auszudehnen. Danach kommen die weiteren
EU-Staaten hinzu.

Wo kénnen Einkaufer
den neuen Shop finden?

Den Shop findet man unter www.seventools.com. Wir
miissen natiirlich den Shop und seine Funktionen den
Firmen in der Abnehmer-Branche bekannt machen. Dazu
rithren wir iiber die Presse, die Fachmedien sowie die
Fachverbande kraftig die Werbetrommel und gehen di-
rekt auf die Geschaftsleitungen der Industriebetriebe zu.
Wir sind sicher, dass die von uns erarbeiteten Funktionen
die Marktteilnehmer so weit iiberzeugen werden, dass
durch Weiterempfehlungen die Kunde iiber die Plattform
7tools schnell verbreitet wird und das Geschaft an Fahrt
aufnimmt. Ganz nach unserem Motto: Wir schaffen die
Zukunft im digitalen Werkzeuggeschaft.

Danke fiir das Gesprach.

www.seventools.com

nIa

L= S — L
L 5 -
[r
» L 28L-R08
-
i i
[P - W

Intelligente Services

Uber die Plattform
7tools werden die
Beschaffungs-
prozesse voll-
standig digital
durchgefihrt
und alle Vorgange
werden trans-
parent und die
Beschaffung zeit-
sparend.

-
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Fur den Bereich
Montage hat
Heller ein maf3-
geschneidertes
Shopfloor Inter-
face (SFI) ent-
wickelt.

110

DIGITALISIERUNG
IN DER MONTAGE

Im Rahmen konsequenter Digitalisierungsprozesse wurde bei Heller im Bereich Montage in enger
Zusammenarbeit von IT und Montagemitarbeitern ein maf3geschneidertes Shopfloor Interface
(SFI) entwickelt und realisiert. Es unterstUtzt die User optimal bei der Arbeit, indem es alle fur den
Montageprozess notwendigen Informationen liefert. Mit dem Ergebnis, dass schon jetzt viel Zeit
eingespart wird und Fehlerquellen sowie BlUrokratie minimiert werden konnten.

eller goes digital — und dazu ziehen alle

Bereiche an einem Strang. So hat die

IT bei der Entwicklung eines Shopfloor

Interfaces (SFI) Hand in Hand mit ei-

nem Team aus der Montage gearbeitet.
,Unser SFI ist eine Anwendung, die den Mitarbeitern
in der Montage eine 360-Grad-Sicht auf alle relevanten
Informationen zur Maschine und zum Montagepro-
zess ermoglicht. Mittlerweile ist dieses Tool aus dem
Arbeitsalltag genau so wenig wegzudenken wie etwa
ein Drehmomentschliissel”, erldutert Michael Stippler,
Arbeitsvorbereitung Montage bei Heller. Alle damit
verkniipften Daten sowie Dokumente konnen dort ab-
gerufen und auch hinterlegt werden. Das reicht von
Montageanleitungen {ber Stiicklisten, Elektro- und
Fluidikpldnen bis hin zu Konstruktionszeichnungen. Se-
riennummern konnen ebenso erfasst werden wie Mess-
werte fiir die Qualitatspriifung. Selbst die Riickmeldung

zur Fertigstellung, die ihrerseits den Logistikprozess
auslost, erfolgt iiber das SFI.

Teamwork bei der Entwicklung

Was sich kompliziert anhort, ist fiir die Heller-Mitarbei-
ter einfach anwendbar, schlieflich haben sie bei der
Entwicklung mitgearbeitet. ,Die Akzeptanz ist deshalb
so gut, da wir diejenigen, die mit diesem Instrument
arbeiten, von Anfang an miteinbezogen haben. Unsere
Kollegen bringen zudem regelméRig neue Ideen ein”,
erganzt Stippler.

Jingste interne Auswertungen bei Heller haben erge-
ben, dass Mitarbeiter, die das SFI nutzen, durch die
Arbeitserleichterungen 15 bis 30 Minuten tdglich ein-
sparen. Positive Riickmeldungen geben den Entwick-
lern Recht. Neben viel Lob fiir das bisher Erreichte gab
es auch wieder viele Vorschldge der Mitarbeiter, das SFI
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um neue Funktionalitdt zu erweitern — ganz im Sinne

des nutzerzentrierten Ansatzes des Projekts.

Daten zur Verfligung stellen

Die Daten selbst werden in den jeweiligen Backend-
Systemen, wie zum Beispiel dem SAP ERP System,
weiterverarbeitet. Das SFI hat im Prozess lediglich die
Aufgabe, die Daten aller relevanten Systeme zusammen-
zufithren. SchlieRlich ist es fiir einen User unerheblich,
woher seine Daten kommen oder wo sie verarbeitet wer-
den. Elementar ist es, dass sie zur Verfiigung stehen, wo
und wann er sie braucht — und das moglichst einfach
und schnell.

Messwerte mobil erfassen

Ein gutes Beispiel fiir ein erfolgreiches mobiles Daten-
handling sind die Messwerte. Auch sie konnen inzwi-
schen bei Heller mobil iber unterschiedliche Messmittel
erfasst und gespeichert werden, die per WLAN an das
SFI angebunden sind. Ein Prozess, der ohne Papier und
mit viel weniger Fehlerquellen auskommt, im Vergleich
zur herkémmlichen Vorgehensweise, wenn Messwerte
beispielsweise von Hand in eine Tabelle getippt wer-
den. Der Aufwand fiir die Mitarbeiter ist vergleichs-
weise gering und sie konnen sich auf das Wesentliche
konzentrieren.

Ubertragung liber WLAN

Nach eingehenden Recherchen ist Heller auf das An-
gebot von rAAAreware gestofen. Die Losung des Hei-
delberger Unternehmens iiberzeugte, sodass in enger
Zusammenarbeit eine sehr gute Anbindung aller Mess-

www.zerspanungstechnik.com

mittel realisiert werden konnte. Alle Anforderungen der
Anwender wurden erfiillt und das System lieR sich rei-
bungslos in das Heller SFI integrieren.

Die Module von rAAAreware arbeiten nach IoT-Standard
MQTT. Die Dateniibertragung erfolgt iiber WLAN, nicht
tiber Bluetooth, mit dem Vorteil, dass stabile Funkver-
bindungen auch in einem schwierigen Umfeld wie bei-
spielsweise aus einer Maschine heraus oder tiber gro-
Rere Entfernungen gewdahrleistet sind. Alle Messmittel
konnen unternehmensweit direkt angesprochen und
zentral verwaltet werden, wahrend eine Verbindung via
Bluetooth nur Punkt-zu-Punkt-Verbindungen erlaubt.
+MQTT ist dartiber hinaus unglaublich einfach, ohne
EinbuRen hinsichtlich der Leistungsfahigkeit”, erganzt
Jochen Keil, Geschaftsfithrer von rAAAreware.

Weitere Digitalisierungsprojekte

Heller plant, auch im internationalen mobilen Einsatz —
beispielsweise im Bereich Service und in der Endabnah-
me von Heller-Maschinen — die Messtechnik an Service
Tablets anzubinden. Die bereits realisierten Software-
l6sungen werden also vom lokal begrenzten Einsatz auf
einen globalen Einsatzbereich erweitert. Aber nicht nur in
puncto Messtechnik treibt Heller die Digitalisierung voran.
,Momentan arbeiten wir an der Integration des bestehen-
den Zeiterfassungssystems in das SFI, sodass die Mit-
arbeiter Zeitriickmeldungen auf Auftrage jederzeit mobil
vornehmen konnen und somit der Gang zu den zentralen
Buchungsterminals entféllt”, gibt Stippler einen Ausblick.

www.heller.biz

Das SFl ist eine
Anwendung, die
den Mitarbeitern in
der Montage eine
360-Grad-Sicht
auf alle relevanten
Informationen zur
Maschine und zum
Montageprozess
ermdglicht.
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Spannsysteme
Messtechnik und
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Automatisierung
GroBteilebearbeitung
Werkzeug- und Formenbau
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LOGIQSCHAM

THREE FLUTE CHAMDRILL

3 effektive Schneiden,
selbstzentrierende Bohrkopfgeometrie
und flache Bohrkopfe fiir schnelles

und prazises Bohren. Ausgezeichnete
Bohrungsoberfldache und Spanabfuhr.
Durchmesserbereich von 12,0 - 25,9 mm.

o SR

Hervorragende Selbstzentrierung
fiir beste Oberflachengiiten

s |

Flacher Bohrungsgrund
in einem Bearbeitungsschritt

= »

300 %

schneller

App Store ' Play Store

[ — a
“

o
NEODO

S$90° LINE

Eine neue Fraslinie zum

Schulter- und Planfrasen.

Ein einzigartiges, prazises 90°-Profil

mit 8 Schneidkanten in Kombination mit
einer Schwalbenschwanz-Klemmmethode
ermdglicht hdhere Schnittparameter.

Produktivitat
und
Kosteneffizienz

(4)

\e//

INECLONG

o e MACHINING INTELLIGENTLY 2




MULTI-miAS T ErR

INDEXABLE HEADS

40.000
Kombinationsmaoglichkeiten

Neuer 32 mm MULTIMASTER-FRASKOPF
fiir eine hohe Produktivitit beim
Schruppen, Vorschlichten und Schlichten.
Fiir eine hohe Kosteneinsparung und

hohe Produktivitat.

Unser Team sucht Verstarkung.

Bewerben Sie sich jetzt!

\ WA T

I NS I ENkLINE
74

ANTI-VIBRATION

Langer Anti-Vibrations-Schaft 14xD
mit modularen Kassetten ermdglicht
tiefere Bearbeitungen.

Drehen -
keine
Vibrationen

Member IMC Group

— A1 | [
www.iscar.at
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Tool Competence

Wir prdasentieren:

VAR-X
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# Tonnenfraser fur

| KWFL g alle Schlichtbearbei-

F LWX tungen, ermaglicht
. - \ Rere

VHM-Schaftfraser fiir die arbei ing @nd‘

allgemeine Stahlbearbei- - be

tung bis 54 HRC, mit op-

imi irngeometrie

3

e “‘“\.“‘\- "-\.

§ e

e




