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Stark wie immer,
flexibel wie nie.

Nicht nur besser, sondern Gold

Ob Drehen, Bohren oder Frasen — Tigertec® Gold ist in

jedem Revier zu Hause. Mit Geometrien, die fir die jeweilige
Operation optimiert wurden und mit einem fir jede Bearbeitung
malgeschneiderten Beschichtungsaufbau. Auf die Frage nach
der besten Werkzeuglosung gibt es deshalb nur eine Antwort:
Tigertec® Gold.
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Editorial

RECRUITING

OHNE UMWEGE

Wie schon in meinem letzten Editorial thematisiert,
stellt der Fachkraftemangel in der Zerspanungstechnik
eine ernsthafte Herausforderung fiir die Branche dar.
Fiir Unternehmen wird es immer schwerer, qualifizier-
te Fachkrafte zu finden, was sich natiirlich negativ auf
deren Produktivitat und Wettbewerbsfahigkeit auswirkt.
Der Mangel an ausgebildeten Zerspanungs-, Werkzeug-
bau- oder Maschinenbautechnikern fithrt zudem suk-
zessive zu Engpaéssen in der Produktion. Die steigende
Nachfrage nach Prazisionskomponenten verscharft die-
se Situation noch mehr.

Die Griinde fiir den Fachkraftemangel sind vielfaltig.
Einerseits fehlt es an jungen Menschen, die sich fiir
eine Ausbildung in der Zerspanungstechnik interessie-
ren. Das Image des Berufs ist oft negativ gepragt, da
er als korperlich anstrengend und wenig attraktiv wahr-
genommen wird. Andererseits werden viele potenzielle
Bewerber von anderen, vermeintlich attraktiveren Be-
rufen angezogen.

Zudem stellen auch die Weiterbildung und Qualifizie-
rung der vorhandenen Fachkréfte eine Herausforde-
rung dar. Neue Technologien und innovative Verfahren
erfordern fortlaufende Schulungen, um mit den Ent-
wicklungen Schritt halten zu konnen. Eine gute Mog-
lichkeit sind hier vielfdltige Seminar- und Messeange-
bote vieler Hersteller bzw. Veranstalter der Fachmessen
EMO, AMB oder INTERTOOL.

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

x-technik Jobportale
In unserem neu geschaffenen Bereich fiir Stellenanzei-
gen auf ZERSPANUNGSTECHNIK.COM/Jobs haben Sie
ab sofort die Moglichkeit, schnell und effizient qualifi-
ziertes Fachpersonal zu finden.

Auf ZERSPANUNGSTECHNIK.COM erhalten Sie Zugriff
auf ein Netzwerk aus Fach- und Fiihrungskréften der Bran-
che, deren berufliches Profil Ihren Kriterien entspricht.

>> Wir freuen uns darauf, Ihnen beim Recruiting qualifi-
zierter Mitarbeiter:innen behilflich zu sein.

i

Unsere heurigen x-technik-MesseflUge sind auf
www.x-technik.com online buchbar. Sichern
Sie sich rechtzeitig Ihr Ticket:

Messefliige 2023

EMO 2023
18.09.2023 (Messe Hannover)

Blechexpo/Schweisstec 2023
07.11.2023 (Messe Stuttgart)
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Lfﬂ ;‘!,. Bei der Mikron Switzerland AG, Division Tool, l - e Dr. Thorsten Schmidt, CEO der Heller Gruppe,
- \

wurde der Staffelstab an Elio Lupica Uber-
geben. Dieser zeigt sich im Interview flr die
Geschaftsentwicklung 2023 sehr optimistisch.

{;l >

www.zerspanungstechnik.com

industrie, die Automatisierung und Digitali-
sierung sowie Uber die 360°-Lésungen des
Unternehmens.



Aktuelles

GF Machining
Solutions hat einen
Recyclingservice fiir
Erodiermaschinen
eingerichtet, die 20
Jahre oder alter sind.

RECYCLINGSERVICE
FUR ERODIERMASCHINEN

Teile und Materialien von Erodiermaschinen werden aus
knappen Ressourcen gewonnen, deren industrielle Ver-
arbeitung zum Klimawandel beitragt. Ca. 90 Prozent der Ma-
schine kann jedoch recycelt werden.Im Rahmen einer neuen
Recyclinginitiative konnen Kunden Erodiermaschinen, die
mindestens 20 Jahre alt sind, hun an GF Machining Solutions
zuriickgeben.

Der Recyclingservice soll Kunden, deren Maschinen das Ende ihres
Lebenszyklus erreicht haben, dabei unterstiitzen, diese Maschinen
sicher und effizient zu entsorgen. Die zu recycelnde Maschine wird
beim Kunden abgeholt, inspiziert und fachgerecht zerlegt. Eine be-
grenzte Anzahl von Komponenten kann iiberholt werden, andere
Materialien werden recycelt. Der geringe Anteil an Komponenten
und Materialien, die nicht verwertet werden konnen, wird sicher
entsorgt. Dieses Maschinen-Recycling-Projekt wird zunéchst in Ita-
lien, der Schweiz und in Osterreich eingefiihrt. Die Kunden konnen
die Angaben zu ihren Maschinen iiber eine Website {ibermitteln,
um herauszufinden, ob sie geeignet sind.

www.gfms.com/at

Im Zuge der Neuordnung der Strukturen beim Schweizer Schleif-
spezialisten Kellenberger wird nun auch das Kompetenzzentrum
Studen im neu gebauten Unternehmenssitz in Goldach integriert.

HARDINGE
KOMPETENZZENTRUM
VERLEGT STANDORT

Im Zuge der Neuordnung der Strukturen beim Schweizer
Schleifspezialisten Kellenberger, in Osterreich vertreten
durch Techo.team, der mit den Marken Voumard, Hauser
und Tschudin die Schleifsparte der Hardinge Group ab-
bildet, wird nun auch das Kompetenzzentrum Studen im
neu gebauten Unternehmenssitz in Goldach integriert.

Der Standort Studen stand bisher fiir die Einbindung aller
Schleifplattformen in den Bereich Systemlosungen. Im neuen
Unternehmenssitz in Goldach werden mit der Eingliederung
des Kompetenzzentrums alle bisherigen Kellenberger-Stand-
orte vereint. Dazu gehdren auch der bisherige Hauptsitz in St.
Gallen sowie die Produktions- und Vertriebsstatten in Witten-
bach und Romanshorn. Die Zusammenziehung zielt auf die
verbesserte Nutzung von Synergien innerhalb der Hardinge
Gruppe, sie soll neue Akzente in Beschaffung, Produktion und
Service setzen sowie die Abstimmung und Neuausrichtung des
Produktportfolios an sich andernde Marktbediirfnisse abbilden.

www.hartdrehen.com

ERFOLGREICHE ZEISS SOLUTION DAYS

Rund 150 Teilnehmer folgten der Einladung zu den ersten
Zeiss Solution Days. Neben spannenden Vortragen standen
zahlreiche Demo-Stationen sowie ein Produkt-Launch, die
Einweihung einer neuen 450 kV Réntgenanlage, im Fokus.

Die zweitdgige Hausmesse fand im Zeiss Quality Excellence Center
in Linz von 31. Mai bis 1. Juni 2023 statt. Neben den zahlreichen
Demo-Stationen von Zeiss konnten sich die Fachbesucher auch bei
vier begleitenden Ausstellern — Datron, Georg Nemeth Werkzeug-
maschinen, Qualytools und Westcam — {iber die Themen Frésen,
Erodieren, CAD/CAM sowie Zerspanungswerkzeuge informieren.
Abgerundet wurde das Programm mit einem rasanten Abendaus-
klang im Linzer Rotax Max Dome.

www.zeiss.at/messtechnik

Zeiss Osterreich Geschéftsflihrer Wolfgang Farnady
begruBte an zwei Tagen rund 140 Fachbesucher.
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IN-PROZESS-MESSEN IM ERODIERPROZESS

Gemeinsam mit precisa, Hexagon und Zimmer&Kreim hat Fanuc
die Veranstaltung ,Manufacturing meets measurement‘ Ende
Mai 2023 in seinen Raumlichkeiten am neuen Standort in Vorch-
dorf abgehalten. Rund 100 Teilnehmer konnten sich liber die mo-
dernen Méglichkeiten des In-Prozess-Messens ein Bild machen.

Die Veranstalter Fanuc, precisa, Hexagon und Zimmer§Kreim boten
einen anwendungsorientierten Workshop mit ganzheitlichen Losungs-
ansatzen rund um das Thema In-Prozess-Messen im Werkzeug- und
Formenbau. Das Messen direkt in der Werkzeugmaschine ermdglicht
eine hohere Produktivitat, Genauigkeit und Prozessstabilitat in der Fer-
tigung — verbunden mit einer deutlichen Qualitatssteigerung bei gleich-

zeitiger Kosteneinsparung. Das an der Werkzeugmaschine erzielte
Messergebnis lasst sich anhand einer Messmaschinen-Vergleichsmes-
sung einfach manifestieren. Was im Bereich des Frasens schon lange
gang und gébe ist, ist auch im Senk- bzw. Drahterodieren moglich: ,Wir
sind stolz darauf, in unserem neuen Gebaude das Thema Messen in der
Erodiermaschine als Weltpremiere vorstellen zu diirfen. Dies ist durch
die Vernetzung mit den richtigen Partnern moglich”, ist Thomas Eder,
Geschaftsfiihrer von Fanuc Osterreich, iiberzeugt.

Zufriedene Fachbesucher

,Wir sind immer wieder damit konfrontiert, Fehler rechtzeitig noch im
Fertigungsprozess zu erkennen”, betont Fachbesucher Christian Baum-
schlager, Leiter Erosion bei der Wiho Hofbauer GmbH. Genau hier sieht
auch Andreas Huber, Leitung Zerspanungszentrum bei Stiwa, entschei-
dende Vorteile. ,Durch die Mdglichkeit des hochgenauen Messens in
der Erodiermaschine sparen wir uns den Prozess des Ab- und wieder
Aufspannens. Das steigert letztendlich unsere Wettbewerbsfahigkeit.”

AbschlieBend zeigt sich Thomas Eder mit dem Erfolg der Veranstaltung

sehr zufrieden: ,Wir sind stolz, dass wir mit dieser Veranstaltung Ma-
schine, Mensch und Firmen perfekt vernetzen konnten.”

7
EMC

HANNOVER
18-23/09/2023

Welcome to the world’s leading trade = &

fair for production technology.

Innovate Manufacturing.

www.emo-hannover.com

Eine Messe des
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Ein weiteres
Highlight
stellten die Live-
Prasentationen
in der Heron
Innovations
Factory dar.

AUTOMATISIERT UND
ENERGIEEFFIZIENT FERTIGEN

Rund 120 Teilnehmer folgten der Einladung zur Live-Veranstaltung der Prozesskette.at am 25. Mai 2023
und zeigten sich von den vielfaltigen Fachvortragen Uber die innovativen Automatisierungslésungen fur
die Prazisionsfertigung begeistert. Ein Rundgang inklusive Live-Prasentationen in der Heron Innovations
Factory GmbH rundete den Tag erfolgreich ab.

Die Vortragenden
der Veranstaltung
,~Automatisiert und
energieeffizient
fertigen“ auf einen
Blick.

er Prozesskette.at, bestehend aus GGW

Gruber, Index, Hermle, Wedco, Westcam

sowie Zoller, ist es seit Griindung sehr

wichtig, moglichst nahe am Kunden zu

sein. Beim Live-Event bei der Heron Inn-
voations Factory in Dornbirn bewies sie diesen Vorsatz
und punktete mit spannenden Vortragen iiber innovati-
ve Automatisierungslésungen aus den verschiedensten
Blickwinkeln in zwei Vortragsblocken. Wedco, Index-
Traub und Westcam er6ffneten den ersten Block und
berichteten iiber Q-Wert vs. Energieeffizienz, kontinu-
ierlich teilende Zerspanungsverfahren sowie wie man
automatisiert vom CAD-File zum simulierten NC-Code
kommt.

Den zweiten Vortragsblock fiillten Zoller, Hermle und
GGW Gruber aus und veranschaulichten, wie man ener-
gieeffizient Werkzeuge schrumpfen und automatisiert
messen kann, die Bedeutung der Automatisierung im
Hinblick auf den Fachkraftemangel sowie das effiziente
Messen und visuelle Inspizieren in der Fertigung. Chris-

tian Beer, Griinder, Inhaber und Geschéftsfithrer der
Heron Innovations Factory GmbH, ist sich sicher: ,Die
Qualitdt von personlichen Eindriicken, inspirierenden
Gesprachen und offenem Zuhoren kann durch digitale
Kommunikation niemals ersetzt werden. Durch Teilen
eigener Erfahrungen entstehen neue Impulse und wert-
volle Synergien. So entwickeln sich neue Ideen und in-
novative Losungen. Wir haben viel positives Feedback
von den Besuchern bekommen, was uns als Gastgeber
natiirlich sehr freut.”

Perfektion aus Uberzeugung

Ein weiteres Highlight stellte der Rundgang bei der
Heron Innovations Factory in Dornbirn dar, deren Kern-
kompetenzen in der CNC-Fertigung, hochwertiger
Fordertechnik, Linearachsen- und Schutzzaunsysteme
sowie Profiltechnik in Form eines multifunktionalen
Automatisierungsbaukastens sowie in der Entwicklung
und kompletten Umsetzung von Intralogistik-Syste-
men mit intelligenten Transportrobotern liegen. ,Bei
der Veranstaltung unter dem Motto ,Automatisiert und
energieeffizient fertigen’ zeigten wir als Prozesskette
gemeinsam, dass es mit den richtigen Partnern in Be-
zug auf die Automatisierung der Fertigung nichts zu
befiirchten gibt - ja vielmehr, dass sie einer der Haupt-
faktoren fiir eine zukunftsfitte Produktion ist. Die zahl-
reichen Besucher demonstrierten eindrucksvoll das
enorme Interesse an innovativen Automatisierungs-
losungen fiir die Prazisionsfertigung und machten die
Veranstaltung zweifellos zu einem grofen Erfolg”, so
Thomas Fietz, CEO von Wedco, stellvertretend fiir die
Prozesskette-Mitglieder.

www.prozesskette.at
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Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

BOEHLERIT WEITER
AUF WACHSTUMSKURS

Beim Osterreichischen Spezialisten fUr Hartmetall und Zerspanungswerkzeuge Boehlerit hat sich in den ver-
gangenen Jahren sehr viel getan. Nicht zuletzt aufgrund der ausgezeichneten Geschaftsentwicklung wurden
rund 20 Mio. Euro investiert, unter anderem in eine hochmoderne HiPIMS-PVD-Beschichtungsanlage, zusatz-
liche Pressen und Sinterdfen sowie produktive Schleifmaschinen, um dem starken Wachstum von 34 Prozent im
Segment Zerspanungstechnik gerecht zu werden. Zum anderen wurde eine Nachhaltigkeitsoffensive gestartet.
Ab Herbst 2023 hat man einiges vor - unter dem Namen Best Performance Tools werden die Highlights aus dem
breitem Werkzeugportfolio prasentiert. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

12

ie Zerspanungstechnik hat sich ab dem
Frithjahr 2021 wieder sehr gut entwickelt
und befindet sich groRteils iiber dem
Niveau vor der Corona-Pandemie. Der
steirische Spezialist fiir Hartmetall und
Zerspanungswerkzeuge Boehlerit kann sogar auf ein Re-
kordjahr zuriickblicken: , Unsere Geschaftsentwicklung
der letzten beiden Jahre war ausgezeichnet und miindete
im besten Jahr unserer Unternehmensgeschichte. Her-

vorzuheben ist hier sicherlich die nochmalige Steigerung
um 34 Prozent im Bereich Zerspanungstechnik gegen-
iiber 2021“, fasst Gerhard Melcher, Leitung Vertrieb
International Zerspanung und Marketing bei Boehlerit,
zusammen.

Mitarbeiter als tragende Rolle

Unter anderem konnte man im Bereich der Schwerzer-
spanung sowie der Energietechnik und Mobilitdt gro-

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/Juni 2023
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links Ab Herbst
2023 wird Boehlerit
unter dem Motto
Best Performance
Tools die Highlights
aus dem breiten
Werkzeugportfolio
prasentieren -alles
Made in Austria.
(Bilder: x-technik)

rechts Hoch-
moderne
HiPIMS-PVD-
Beschichtungs-
anlagen sorgen
bei Boehlerit fur
dichtere Schichten,
verbesserte Harte/
Zahigkeit und
hoéhere Schnitt-
daten.

Re Erfolge erzielen. Nicht zuletzt trug das noch relativ
neue Frasprogramm zu diesem Ergebnis bei. ,Nicht
umsonst sind wir Weltmarktfiihrer in etlichen Bereichen
der Schwerzerspanung, beispielsweise der GroRkurbel-
wellenbearbeitung (Anm.: fiir Schiffe, Lokomotiven)
oder der Bearbeitung von Pipeline-Rohren”, so Melcher
weiter. Zudem hat man auch bei Boehlerit der zuneh-
menden Elektromobilitdt Rechnung getragen und bietet
dort ein umfangreiches Spektrum an Werkzeug- und
Sonderlosungen zur Herstellung unterschiedlichster
Komponenten an.

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

Moglich gemacht hat diesen Erfolg auch die Tatsache,

dass man im Krisenjahr 2020 keine Stelle abgebaut und
sogar in neue Arbeitsplatze investiert hat. Mit mehr als
500 Beschaftigten in Kapfenberg (weltweit 800) zahlt Bo-
ehlerit auch zu den bedeutendsten Arbeitgebern des Be-
zirks Bruck-Miirzzuschlag. Schnelle Entscheidungen des
privat gefiihrten Familienunternehmens tun ihr Ubriges.
Bei den neuen Aktivititen im Zukunftsmarkt der Agrar-
technik beispielsweise — hier bietet Boehlerit ein qualita-
tiv hochwertiges Hartmetall-VerschleifSteileprogramm fiir
die mechanische und zugleich umweltschonende >>

Fiir Gerhard
Melcher, Leitung
Vertrieb Inter-
national Zer-
spanung und
Marketing, ist die
auBerst positive Ge-
schaftsentwicklung
der Boehlerit GmbH
& Co KG ein Resultat
aus innovativen Zer-
spanungslésungen
sowie laufenden
Investitionen in
wirtschaftliche
Produktions-
prozesse.
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Im Bereich der
Presstechno-

logie verbessern
elektrische Antriebe
die Prazision, Re-
produzierbarkeit
und Genauigkeit
des Produktions-
prozesses und
ermdglichen zudem
die Herstellung
komplexerer Geo-
metrien.

Bodenbearbeitung an. Im letzten Jahr wurde Boehlerit
auch mehrfach ausgezeichnet. Mit dem Steirischen Ex-
portpreis in der Kategorie Grofunternehmen wurde den
Kapfenbergern eine besondere Ehre zuteil: ,Die Aus-
zeichnung zeigt, dass wir eine tolle Export-Erfolgsstory
vorweisen konnen. Sie beruht unter anderem auf dem
Export von hartmetallbestiickten VerschleiRteilen fiir die
Bodenbearbeitung sowie unseren Zerspanungswerkzeu-
gen”, freut sich Gerhard Melcher {iber das internationale
Feedback.

Stark zur Expansion tragt auch der weltweite Ausbau des
Vertriebsnetzes in iiber 45 Landern bei. Einzig negativ
sieht Melcher den Umstand, dass die enorm gestiegenen
Energiekosten letztlich die Ertragslage gedampft haben.

In den letzten
Jahren hat Boehlerit
intensiv in die
Presstechnologie
von Hartmetall

an allen drei
Produktionsstand-
orten (Osterreich,
Deutschland und
TUrkei) investiert.

Umfassendes Investitionspaket

Der wirtschaftliche Aufschwung treibt bei Boehlerit die
Innovationskraft und die Suche nach neuen Geschafts-
bereichen mit enormem Tempo an. Neben zahlreichen
Produktneuheiten in der Zerspanung sowie in der span-
losen Formgebung und einer Digitalisierungsoffensive
zur Implementierung einer intelligenten Sensorik in
die Werkzeughalter werden die Produktionskapazitaten
und -moglichkeiten sukzessive erweitert. Im Rahmen
einer Qualitdts- und Automatisierungsoffensive hat Bo-
ehlerit ein umfassendes Investitionspaket durchlaufen,
welches ganz konkret die drei entscheidenden Faktoren
seiner Produkte — Substrat, Schneidkantenzurichtung
und Beschichtung — adressiert.

In den letzten drei Jahren hat Boehlerit in die Press-
technologie von Hartmetall an allen drei Produk-
tionsstandorten (Osterreich, Deutschland und Tiirkei)
investiert. Neben Presszellen fiir die Wendeschneid-
plattenfertigung und fortschrittlichen Monopressen fiir
die Herstellung von Halbzeugen wurde eine der welt-
weit modernsten Kolbenstrangpressanlagen fiir die res-
sourcenschonende Fertigung von komplexen Profilen
und Stdben installiert. ,,Bemerkenswert hierbei ist die
hochprazise Regelung der Kolbenstrangpresse selbst.
Der Presszylinder wird mit einer konstanten Pressge-
schwindigkeit von +/- 0,001 mm/s bewegt. Dies gewdhr-
leistet, dass auch sehr kleine Stdbe mit gleichbleibender
Geschwindigkeit ausgepresst werden konnen, ein ent-
scheidendes Kriterium, um zum Beispiel eine konstante
Steigung fiir Hartmetallbohrer mit verdrallten Kiihlka-
nélen zu produzieren”, geht Melcher ins Detail.
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Im Produktions-
bereich der

Sinterei haben die
Kapfenberger vier
High-End-Anlagen
(Drucksinteranlagen
und Vakuumsinter-
anlagen) angeschafft.

Technologievorsprung
durch Beschichtungskompetenz

Boehlerit stellt pro Jahr rund 150 bis 200 aus gesinterten
Hartmetallen bestehende Presswerkzeuge her. Dafiir be-
schaffte man eine neue 5-Achs-Hartfrismaschine, die das
Frasen, Schleifen und Priifen nun in einer Aufspannung
erledigt und die bisher dafiir verwendete Technologie des
Erodierens in diesem Bereich ersetzt. Insbesondere in die
Beschichtungstechnologie — eine der Kernkompetenzen

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

des Unternehmens — wird naturgemal§ laufend investiert.
Zusatzlich zur neuesten HiPIMS-PVD-Beschichtungs-
anlage erweiterte Boehlerit den CVD-Anlagenpark um
eine neue, mit eigenen Innovationen bestiickte Beschich-
tungsanlage. , Wir nutzen hier unsere hohe Kompetenz
in Sachen Beschichtungstechnologie und haben somit
den gesamten Prozess selbst in der Hand”, begriindet
Melcher den Fokus auf die Abscheidung innovativer Hart-
stoffschichten. Daraus resultiert unter anderem die =~ >>

Mehrere hoch-
prazise 4-Achs-
Schleifzentren zur
Bearbeitung von
Wendeschneid-
platten sichern

die Qualitat

der Boehlerit-
Werkzeuge.
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Mit entsprechenden

Feinschleif-
maschinen wird
neben der end-

gultigen Einsatz-

hoéhe auch der
stabile Sitz der
Wendeschneid-
platte im Halter
gesichert.

16

nachste Generation an rostfreien Frassorten BCM35M und
BCM40M. , Das Spezielle an diesen chromdotierten Multi-
layer-Schichten ist die Spezialbehandlung in der Glattung
wahrend des letzten Beschichtungsprozesses, die rund 30
bis 50 Prozent mehr an Standzeit bringt.”

Im Produktionsbereich der Sinterei haben die Kapfen-
berger zudem in vier High-End-Anlagen (Anm.: zwei
Drucksinteranlagen und eine Vakuumsinteranlage fiir
den Standort Kapfenberg sowie eine Drucksinteranla-
ge zur Kapazitatserweiterung am Standort Tiirkei) in-
vestiert, welche nicht nur einer einheitlichen Wartung
unterliegen, sondern auch durch entsprechende, digi-
tale Schnittstellen ortsunabhidngig iiberwacht werden
konnen. Fiir die hochgenaue Fertigung von Preforms
hat man ein modernes 5-Achs-Bearbeitungszentrum

angeschafft. AuRerdem sorgen sechs neue Schleifma-
schinen fiir eine langfristige Sicherstellung des hohen
Qualitatsniveaus der Wendeplatten.

Investition in Nachhaltigkeit
zahlt sich aus

Nachhaltigkeit und Energieeffizienz haben bei Boehlerit
schon lange einen hohen Stellenwert. Gerade in Zeiten
der teils enorm gestiegenen Energiekosten kommen die
getatigten Investitionen besonders zum Tragen. Wahrend
die bisherigen Strangpressanlagen beispielsweise 20 kWh
bendtigen, braucht die neue Anlage nur noch 2,0 kWh -
das bedeutet eine Reduktion von bis zu 90 Prozent CO,.

Seit 1991 ist Boehlerit Teil der Unternehmensgruppe
der Familie Brucklacher. Bei den Firmen Leitz, Bilz und

Auch eine neue
Reinigungsanlage
sorgt in Kapfenberg
fur vollautomatische
Produktionsablaufe.
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Boehlerit ist daher Nachhaltigkeit ein Kernbestandteil der
Unternehmensphilosophie. ,Nur wer verantwortungsvoll
mit den vorhandenen Ressourcen umgeht und sich sozial
engagiert, gestaltet fiir uns und kommende Generationen
eine lebenswerte Existenzgrundlage”, betont Gerhard
Melcher. Unter dem Motto ,WeCare” fanden im April
2023 zum zweiten Mal spezielle Aktionswochen statt, die
diese Philosophie untermauern. ,Mit 150 Projekten aus
den Bereichen soziales und humanitiares Engagement
sowie Arten-, Natur- und Umweltschutz und mehr als
4.300 geleisteten Arbeitsstunden konnten wir ein Zei-
chen gesellschaftlicher Verantwortung setzen.”

Best Performance Tools

Auch produkttechnisch wird Boehlerit ab Herbst 2023
einiges an Neuheiten prasentieren. ,Wir setzen auch

Im Bereich der Zer-
spanungstechnik
verfugt Boehlerit
Uber moderne
Werkzeug-
maschinen.

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

Unter dem Motto
Best Performance
Tools wird
Boehlerit im Herbst
2023 ausgesuchte
Standardwerk-
zeuge prasentieren.

einen entsprechenden Schwerpunkt und prasentieren
sowohl Neuheiten als auch weitere Ergédnzungen”,
so Gerhard Melcher, der abschlieRend einen kleinen
Vorgeschmack bietet: ,Unter dem Motto Best Per-
formance Tools werden wir ausgesuchte Standard-
werkzeuge prasentieren, mit denen wir von der Per-
formance her im Vergleich zu Marktbegleitern unserer
Meinung nach iiberlegen sind und die in vielen Fallen
als Tiroffner bei den unterschiedlichsten Anwendun-
gen und Kunden fungieren.” Zu diesen ,Tlir6ffnern”
zahlen unter anderem die Frassysteme BETAtec,
DELTAtec, ETAtec und ZETAtec sowie der Quattro-
tec, ein intelligentes Werkzeug zur wirtschaftlichen
Dreh-Bohrbearbeitung.

www.boehlerit.com
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Die Walzschalrader gibt es fir Innen- und AuBBenver-
zahnungen als Glocken- oder als Schaftwerkzeuge.
Franken bietet zudem die Instandsetzung der Werk-
zeuge inklusive Unterstitzung beim Einsatz vor Ort an.

KOMPLETTLOSUNG FUR
WALZSCHALAUFGABEN

Das moderne Wialzschilen erméglicht die Fertigung von AuBBen- und
Innenverzahnungen, ausgefiihrt als Gerad- oder Schriagverzahnungen.
Das Verfahren ist hochproduktiv, aber nur, wenn die Maschine, das
Werkzeug und das Werkstlick perfekt aufeinander abgestimmt sind.
Emuge-Franken bietet nun Komplettlésungen fiir Walzschalaufgaben.

Fir die hochgenaue Werkstiickspannung werden Membranspannfutter von
Emuge bereits viele Jahre eingesetzt. Neben diesen bereits etablierten Losun-
gen flir die Werkstiickspannung werden nun auch die Werkzeugspannung
und das Walzschalwerkzeug aus einer Hand geliefert. Jedes Walzschalwerk-
zeug von Franken wird individuell auf Kundenbediirfnisse ausgelegt. Franken
stellt dem Kunden dariiber hinaus Schnittstrategien und Schnittwerte, optimal
abgestimmt auf den konkreten Anwendungsfall, zur Verfigung.

Glocken- oder Schaftwerkzeuge

Die Fertigung der Walzschalwerkzeuge erfolgt auf modernsten CNC-Werk-
zeugschleifmaschinen. Jedes Walzschalwerkzeug wird mit einem Messproto-
koll ausgeliefert und die Anwendungstechnik von Franken unterstiitzt beim
Einsatz der Werkzeuge. Verfligbar sind die Walzschalrader fiir Innen- und
AuRenverzahnungen als Glocken- oder als Schaftwerkzeuge in den Modul-
groRen m 0,4 bis m 5. Zusétzlich bietet Franken auch die Instandsetzung der
Werkzeuge inklusive Unterstiitzung beim Einsatz vor Ort an.

www.emuge.de

Alles aus einer Hand:
Werkzeugspannung,
Walzschalwerkzeug und
Werkstlickspannung.

sein VHM-
Universalfraser-
Programm mit
neuen Aus-
fihrungen des

MC233 Advance.

VHM-UNIVERSAL-
FRASER-PROGRAMM
ERWEITERT

Mit den Xill-tec®-Frasern MC230 und MC233 Ad-
vance stellte Walter bereits zwei VHM-Fraser-
familien vor, die leistungsstark und universell
einsetzbar sind. Im zweiten Einflihrungsschritt
komplettiert der Werkzeughersteller nun sein
Programm: mit 2zwei- bis achtschneidigen
Xill-tec®-Frasern mit Durchmessern von 2,0 bis
25 mm sowie Schneideldngen von 1xD bis 5xD.

Mit langen Ausfithrungen bedient Walter den Trend
zum Dynamischen Frasen als Standardanwendung im
Universal-Bereich. Zu deren groRen Vorteilen zahlt,
dass die gesamte Werkzeuglange — mit entsprechend
hoheren Abtragsraten — genutzt werden kann. Hinzu
kommen diverse Geometrien, jeweils entwickelt fiir
eine bestimmte Anwendung, einen Werkstoff oder
eine Bearbeitungsstrategie.

Geeignet fiir hohe Spanvolumen

Zur Xill-tec® Basis-Familie MC230 Advance gesellen
sich ebenfalls neue Xill-tec®-Fraser der Familie MC233
Advance. Diese sind mit Spanteilern ausgefiihrt und
eignen sich daher fiir hohe Spanvolumen, zum Beispiel
beim Dynamischen Schruppen. Also fiir Anwendungen
bei denen es gilt, die Spéane trotz langer Schneiden
kurz zu halten und sicher abzutransportieren. Beide
Fraser weisen eine hohe Standzeit auf. Ausschlagge-
bend dafiir sind Geometrien, deren ungleiche Spiralen
auf die Zahnezahl und Schneidenlange abgestimmt
sind, in Kombination mit der neuen zahen Universal-
sorte WK40TF mit TiAIN-Beschichtung. Diese wurde
von Walter eigens fiir die Xill-tec® VHM-Fraswerkzeu-
ge entwickelt und hergestellt.

www.walter-tools.com

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/uni 2023

Walter komplettiert

Xill-tec® MC230 und



Die richtige Messlosung
fur jede Anwendung

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

www.zoller-a.at E-mail: officegzoller-aat  ErfOlg ist messbar
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PROZESSOPTIMIERUNG
MIT KNOW-HOW

Kowe CNC reduziert mit dem Wechselkopfbohrsystem SUMOCHAM von Iscar die Nebenzeiten: Um die
Produktivitat zu steigern, gilt es fur jede Anwendung die richtige Bearbeitungsstrategie mit den passenden
Werkzeugen und Ausstattungen zu finden. Umso mehr, wenn es sich um die Zerspanung von Serienteilen
handelt. Wichtig dabei ist ein Team an qualifizierten Fachkraften, denn ohne entsprechende Erfahrung und
kompetente Anwendungstechnik ist dies kaum zu realisieren. Beides bringen der Lohnfertiger Kowe CNC
und Iscar mit. Die erfolgreiche Umstellung der Bohrungsbearbeitung eines Sicherheitsbolzens fur Moto-
cross-Motorrader zeigt, wie es gehen kann. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

20 @t FERTIGUNGSTECHNIK 4/uni 2023
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Durch die Umstellung der Bohrungsbearbeitung

von einem typischen VHM-Bohrer auf einen 5xD-
Wechselkopfbohrer SUMOCHAM von Iscar konnte Kowe
CNC die Nebenzeiten bei der Bearbeitung eines Serien-
teils fir Motocross-Motorrader drastisch reduzieren.
(Bilder: x-technik)

3
Shortcut O*

Aufgabenstellung: Wirtschaftliche
Bearbeitung einer Bohrung mit Durchmesser
10 mm und einer Bohrtiefe von 51 mm

pro Seite.

Material: 42CrMoS4 mit 1.150 N/mm?2

Lésung: SUMOCHAM-Wechselkopfbohrsystem
von Iscar.

30 grofteils automatisierten CNC-Maschinen an zwei
Standorten sowie einer sehr kundenorientierten Aus-
richtung ein angesehener Partner der Industrie. , Unse-
re oberste Prioritat ist die Sicherheit in der Lieferkette
unserer Kunden zu schiitzen und die Prazisionsbautei-
le termingerecht und in bester Qualitat zu liefern. Wir
bieten eine umfangreiche Machbarkeitspriiffung sowie
eine detaillierte Vorkalkulation, um eine transparente
Preisfindung zu gewéhrleisten”, so der engagierte Ge-
schéftsfithrer weiter.

Hoher Facharbeiteranteil
sichert Qualitat

Sehr viel Wert legt Paul Kobinger zudem auf die Aus- und
Weiterbildung seines Teams: ,Ich bin der Meinung, dass
wir uns am Fertigungsstandort in Osterreich aktuell und
vor allem zukiinftig nur mehr durch Know-how, Flexibili-
tat und hochste Qualitat durchsetzen konnen. Was niit-
zen die besten Maschinen inklusive Automatisierungslo-
sungen, wenn es an kompetenten Fachkriften mangelt.”
Als Arbeitgeber tut Paul Kobinger daher bewusst auch
etwas mehr” als andere, um Fachkréfte nicht nur aus-
zubilden, sondern auch langfristig ans Unternehmen zu
binden — und das mit Erfolg: ,Was Kowe vor allem aus-
macht, ist der hohe Facharbeiteranteil, durch den wir

die hohe Qualitat der Bauteile gewahrleisten und unsere
Kunden termingerecht beliefern kénnen!”

er oberosterreichische  Lohnfertiger

Kowe CNC GmbH ist ein verldsslicher = Ebenso viel Wert legt man bei Kowe auf begleitende
Partner fiir Firmen aus den Branchen  Qualitatspriffungen im Fertigungsprozess. ,Wir decken
Maschinenbau, Automotive, Metall- und  zudem kundenspezifische Verpackungsvorschrif- >>
Holzbau sowie Luftfahrt und Medizin-
technik. , Als Auftragsfertiger produzieren wir groRteils
hochprazise CNC-Dreh- und Frésteile aus allen Werk-
stoffen nach den Vorgaben unserer Kunden, wobei
unsere Starken vor allem bei LosgroBen von 1.000 bis
100.000 im Drehen bzw. 500 bis 50.000 Stiick im Frasen
liegen”, so Ing. Paul Kobinger, der das Unternehmen in

" Vor allem die fachliche Kompetenz und
die ausgezeichnete Betreuung seitens Iscar

zweiter Generation fiihrt. Gegriindet im Jahr 1993 von . . .
sind fiir uns ein absoluter Mehrwert.

seinem Vater Siegfried Kobencic ist man heute mit 43

Mitarbeitern (Anm.: davon sieben Lehrlinge), mehr als Ing. Paul Kobinger, Geschéftsfliihrer von Kowe CNC

www.zerspanungstechnik.com 21
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1 Kowe setzt zur

produktiven Serien-

bearbeitung auf
einen Drehauto-
maten Sprint 32/8
von DMG Mori.

2 Der SUMOCHAM
von Iscar - DCN
100-050-16A-5D -

ist bei Kowe erfolg-

reich im Einsatz.

ten ab und verwenden ausschlieBlich ausgewahlte Ver-
sanddienstleister, um eine termingerechte Lieferung zu
gewahrleisten. Insgesamt sorgen wir dafiir, dass sich
unsere Kunden quasi entspannt zuriicklehnen und sich
um andere Dinge kilmmern kénnen.”

In den letzten Jahren hat man sich bei Kowe vor allem
im CNC-Drehen technologisch sehr breit aufgestellt.
Es werden vermehrt komplexe Bauteile mit kleineren
Durchmessern bearbeitet und nicht zuletzt aufgrund

der zunehmenden Elektrifizierung auch immer mehr
Verzahnungsbearbeitungen durchgefiihrt. Einer dieser
typischen Bauteile ist ein Sicherheitsbolzen aus dem
Vergiitungsstahl 42CrMoS4 fiir Motocross-Motorra-
der. Das Besondere an diesem Serienteil ist die hohe
Zugfestigkeit von 1.150 N/m?, die natiirlich auch in
der mechanischen Bearbeitung eine Herausforderung
darstellt.

Projektbetreuung entscheidend

Kowe fertigt rund 100.000 Bolzen pro Jahr auf einem
Drehautomaten Sprint 32/8 von DMG Mori. Damit ist ein
automatischer und wirtschaftlicher Fertigungsprozess
mit sechs Linearachsen und zwei C-Achsen moglich.
Hier hat es sich laut Kobinger definitiv ausgezahlt, Zeit
zu investieren, den Fertigungsprozess zu hinterfragen,
sukzessive zu optimieren und somit die Wirtschaftlich-
keit weiter zu steigern. ,Iscar hat uns seit Projektbeginn
intensiv betreut und den Fertigungsprozess gemeinsam
mit unserem Team optimiert.” Im ersten Schritt wurden

Einsatzdaten SUMOCHAM ICP 100 0

e Bohrungsdurchmesser =10 mm

e Bohrtiefe pro Seite = 51 mm

e \c =70 m/min

e n=2228 U/min

e f/lu=02mm/U

Vf = 445 mm/min

Standmenge Hauptspindel =1.000 Bauteile
Standmenge Gegenspindel = 2.000 Bauteile

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/Juni 2023
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Mit dem
Produktionsdreh-
automaten von
DMG Mori ist ein
automatischer und
wirtschaftlicher
Fertigungsprozess
mit sechs Linear-
achsen und zwei
C-Achsen moglich.
Trotz beengter
Platzverhalt-
nisse dauert der
Plattentausch
des SUMOCHAMs
lediglich zehn
Sekunden.

== | " Hochste Produktivitat ist heute ein Muss -
wir versuchen, unsere Kunden daher durch ent-
sprechende Projektoptimierungen und neueste
- i Technologien zu unterstiitzen.

Manuel Schober, Vertriebstechniker der Iscar Austria GmbH

die Standard-Wendeschneidplatten mit W-Geometrie fir ~ aber die groRten Vorteile im Bezug auf Prozesssicher-
das Schruppen auf C-Platten von Iscar getauscht — mit  heit, Standzeit und Wirtschaftlichkeit erzielen konnten,
passenden Haltern und entsprechender Kithlung. Die ho- ~ war die Umstellung der Bohrprozesse von typischen
heren Schnittwerte fiihrten zu soliden Zeiteinsparungen =~ VHM-Bohrern auf das Wechselkopfbohrsystem SUMO-
in der Bearbeitung bei gleicher Standzeit. ,Wodurch wir =~ CHAM von Iscar”, betont der Geschéftsfiihrer. >>

Das innovative
selbstklemmende
und selbst-
zentrierende Bohr-
kopfsystem erzeugt
eine hohe Stabilitat
und ist somit ein-
fach und sicher zu
handhaben - selbst
beim Wechsel der
Bohrkoépfe in der
Maschine.

www.zerspanungstechnik.com 23
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Bohren mit dem Wechselkopf

Bei Stiickzahlen um die 100.000 pro Jahr ist es klarer-
weise relevant, die Nebenzeiten moglichst gering zu
halten. Um die Werkzeugwechselzeiten zu minimieren,
wurden die bisher eingesetzten Standard-VHM-Boh-
rer gegen Wechselkopfbohrer getauscht. ,In unserem
Drehautomaten haben wir sehr beengte Platzverhalt-
nisse. Durch den Wechsel auf das SUMOCHAM-System
von Iscar konnten wir die Werkzeugwechselzeit von 10
Minuten auf unter 60 Sekunden reduzieren”, ist Kobin-
ger begeistert.

Bei Kowe hat man bereits in der Vergangenheit sehr gute
Erfahrungen mit dem SUMOCHAM gemacht. ,Neben der
Wechselgenauigkeit der Bohrkopfe ist auch die Standzeit
ausgezeichnet und vor allem verlasslich. Die Tauschin-
tervalle sind somit immer konstant und die Bohrgenauig-
keit ist ebenso gegeben. In Summe konnten wir mit den
SUMOCHAM sowohl die Prozesssicherheit als auch die
Wirtschaftlichkeit deutlich steigern”, begriindet auch
Michael Jakob, Bereichsleiter Stellvertreter Drehen bei
Kowe CNC, den Einsatz des Wechselkopfbohrsystems
von Iscar.

Einsatzdaten liberzeugen

Im konkreten Projekt konnte die Standzeit sogar verdrei-
facht werden. Der Bohrungsdurchmesser des Sicher-

Pro Jahr werden

in Geinberg rund
| 100.000 Bolzen
| gefertigt.

heitsbolzens betrdgt 10 mm, die Bohrtiefe pro Seite 51
mm. Eingesetzt wird der SUMOCHAM 5xD mit Vc = 70
m/min, f/u = 0,2 mm/U, Vf = 445 mm/min bei n = 2.228
U/min. Die Standmenge an der Hauptspindel erreicht
prozesssichere 1.000 Bauteile — an der Gegenspindel so-
gar 2.000 Bauteile. ,Unser SUMOCHAM-System umfasst
Bohrer mit Wechselkdpfen in Durchmessern ab 4,0 bis
32,9 mm in Zehntelabschnitten. Beim Schneidenwechsel
verbleibt der Bohrkorper in der Maschine, der Anwen-
der tauscht nur den selbstklemmenden Bohrkopf. Dieser
bedienerfreundliche Ansatz reduziert die Ristzeit und

Auch bei der Einfuhrung neuer Bearbeitungsverfahren
wie dem Walzschélen in MultiMaster-Ausfihrung setzt
man bei Kowe auf die Expertise von Iscar.

|: : " Das SUMOCHAM-Wechselkopfbohrsystem

hat uns sehr iiberzeugt. Neben den sehr geringen
' | Werkzeugwechselzeiten konnten wir auch die

Standmenge und Bohrungsqualitat steigern.

Michael Jakob, Bereichsleiter Stellvertreter Drehen bei Kowe CNC
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verhindert beispielsweise auch ein Herunterfallen von
Schrauben in die Spanewanne. Aufgrund der Wieder-
holgenauigkeit beim Bohrkopfwechsel wird ein erneu-
tes Einmessen des Werkzeugs {iberfliissig”, bringt sich
Manuel Schober, Vertriebstechniker der Iscar Austria
GmbH, ein.

GrofB3e Auswahl an Geometrien

Acht auf das Material, bzw. die Anwendung optimierte
Bohrkopf-Geometrien (ICP, ICK, ICM, ICN, FCP, ICG, HCP
und QCP) in Abstufungen von jeweils 0,1 mm stehen fiir
die SUMOCHAM-Bohrkorper zur Verfiigung. Die Bohr-
kopfe sind in der TiAIN-PVD beschichteten Feinstkorn-
sorte IC908 ausgefiihrt. ,Das macht sie auch bei hohen
Schnittwerten temperaturbestandig und verschleiRfest
und steigert somit die Standzeit sowie die Prozesssicher-
heit”, so Schober weiter.

Die SUMOCHAM-Bohrtrager stehen je nach Anforderung
ebenfalls in unterschiedlichen Ausfiihrungen zur Verfii-
gung. Ob es die Abstufung nach Bohrtiefe — 1,5xD, 3xD,
5xD, 8xD, 12xD oder als SumoGun in Ausfithrung als Tief-
lochbohrer sind, als auch in unterschiedlichen Schaftva-
rianten — zylindrisch, Weldon oder Aufschraubversion fiir
einen extrem kurzen Aufbau. , Die Bohrkorper verfiigen zu-
dem {iiber groRRe polierte Spankammern und ermoglichen
so eine sichere Spaneevakuierung bei allen Werkstoffen.
Damit erreicht der Anwender eine sehr hohe Oberflachen-
giite”, ist der Iscar-Vertriebstechniker iiberzeugt.

Ausgezeichnete Zusammenarbeit

Fir Kowe ist Iscar ein wichtiger Werkzeuglieferant und
Geschaftspartner. Nicht nur bei Optimierungsprojekten,
sondern auch bei Neuauslegungen, Erstausriistungen oder
der Einfithrung neuer Fertigungsverfahren, wie zuletzt dem
Walzschélen in MultiMaster-Ausfithrung: ,,Die Zusammen-
arbeit mit Iscar verlduft einwandfrei, was nicht zuletzt die-

www.zerspanungstechnik.com

Freuen sich liber
den gemeinsamen
Erfolg (v.I.n.r):
Manuel Schober,
Daniel Kalajica
(beide Iscar),
Michael Jakob, Paul
Kobinger (beide
Kowe) und Jurgen
Baumgartner (Iscar).

ses Projekt sehr gut unter Beweis stellt”, betont Paul Kobin-
ger. Speziell im Bereich der automatisierten Bearbeitung
sei die richtige Werkzeugauswahl immens wichtig und ma-
che oft den Unterschied aus, konkurrenzfahig zu sein oder
eben nicht. ,,Daher ist ein Partner wie Iscar, der iiber ein so
kompetentes Team an Anwendungs- und Vertriebstechni-
kern verfiigt, auch so wichtig fiir uns. Diese qualitativ hoch-
wertige Beratung ist im Bereich Zerspanungswerkzeuge
nur mehr selten zu finden”, ist Paul Kobinger abschlieBend
voll des Lobes fiir den Werkzeugpartner.

www.iscar.at

-
@

Anwender

Kowe CNC ist ein verlasslicher Partner fur
Firmen aus den Branchen Maschinenbau, Auto-
motive, Metall- und Holzbau sowie Luftfahrt.
Als Lohnfertiger produziert man prazise CNC-
Dreh- und Frasteile aus allen Werkstoffen nach
den Kundenvorgaben. Die LosgroBen liegen

bei 1.000 bis 100.000 im Drehen bzw. 500 bis
50.000 Stlck im Frasen. 43 Fachkrafte sorgen
fur eine hohe Qualitat der Bauteile sowie
termingerechte Lieferung.

KOWE CNC GmbH

Moosham 76, A-4943 Geinberg
Tel. +43 7723-44822-0
www.kowe-chc.com
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ei der MU-Spanleitstufe sorgen 3D-opti-
mierte Spanformelemente fiir eine hohe
Spankontrolle, relevant und wichtig so-
wohl beim Ein- und Abstechen als auch
beim Stechdrehen. In Kombination der
besonderen Stabilitat der Schneidkante, u. a. hervorge-
rufen durch aufeinander abgestimmte und optimierte
Makro- und Mikrogeometrien, bieten die MU-Span-
leitstufen von ZCC Cutting Tools ein hohes Mal§ an Fle-
xibilitat in der Anwendung. Bei nochmals minimiertem
Verschleif durch geringeren Flachenkontakt infolge
optimierter Spanformelemente sind MU-Spanleitstufen
fiir die Bearbeitung einer ganzen Bandbreite von Werk-
stoffen, von Stahl iiber nichtrostenden Stahl bis hin zu
Gusseisen und hochlegierten Werkstoffen, geeignet.

Drehsorte fiir Stahl und Niro

Mit der Sorte YBG205H hat ZCC Cutting Tools eine
besonders temperaturbestindige Sorte zum Drehen
insbesondere von Stahl und nichtrostendem Stahl
neu im Programm. Die diinne TiAlSiN PVD-Beschich-
tung sorgt mit einer optimierten Schichthaftung fiir
ausgepragt lange Standzeiten. Gleichzeitig gewahr-
leistet der besonders diinne Schichtaufbau eine defi-
nierte Schneidkantenpraparation und dadurch leicht-
schneidende Schnittbedingungen. Die neue Sorte
YBG205H gibt es zum Start zunachst in C-, D-, T- und
W-Plattenformen.

links Bei der MU-
Spanleitstufe sorgen
3D-optimierte
Spanformelemente fir
eine hohe Spankontrolle,
relevant und wichtig
sowohl beim Ein- und
Abstechen als auch beim
Stechdrehen.

rechts Mit der Sorte
YBG205H hat ZCC-CT eine
besonders temperatur-
bestandige Sorte zum
Drehen insbesondere von
Stahl und nichtrostendem
Stahl neu im Programm.

NEUE SORTEN FURS
PRODUKTIVE DREHEN

Wahrend bei den letzten Produktinnovationen 2022 ein Schwerpunkt beim Vollhartmetallfrasen
lag, baut die Europazentrale von ZCC Cutting Tools zu Beginn des Jubilaumsjahres 2023 das
Losungsangebot zielgruppenspezifisch beim Wendeplattenfrasen sowie beim Drehen aus.

Drehen und Frasen
von Superlegierungen

CSX1000 ist eine High-Performance-Sorte aus der neu-
esten Generation der SiAION-Keramikschneidstoffe und
kombiniert Zahigkeit mit VerschleiRfestigkeit, sowohl fiir
Frasbearbeitungen, z. B. auf dem FMRO6-Rundplatten-
frassystem von ZCC Cutting Tools, als auch fiir Drehan-
wendungen, speziell bei mittleren Bearbeitungen bis hin
zu Schruppbearbeitungen von warmfesten Legierungen.
Die fiir diese Anwendungsfille optimierte Schneidkan-
tenpraparation wirkt sich hier besonders positiv auf die
Verbesserung der Verschleil$festigkeit aus und sorgt fiir
lange Standzeiten. Fiir andere Anwendungen konnen zu-
dem weitere passende Verfasungen eingesetzt werden.

Neuer Universal-Spanbrecher

Durch die universelle Geometrie hat der APL-Spanbre-
cher von ZCC Cutting Tools nicht nur ein breites Anwen-
dungsspektrum bei Werkstoffen von Stahl tiber nichtros-
tenden Stahl bis hin zu Gusseisen. Durch die verfiigbaren
Eckenradien zwischen 0,4 bis 2,0 mm, die angebotenen
PlattengroRen und die derzeit drei verschiedenen Sorten,
mit denen er zur Verfigung steht, deckt er eine grof3e
Bandbreite an Frasoperationen ab. Zudem koénnen die
APKT*-Platten in drei Frassystemen von ZCC Cutting
Tools (EMP01/02 und QCH-APKT) verwendet werden.

www.zccct-europe.com
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Seco Tools kann Anpassungen wie eine weitere Optimierung der Kihimittelkanale
realisieren, die mit herkémmlichen Verfahren nicht méglich sind. (Bild: Seco Tools)

OPTIMIERTE
WERKZEUGENTWICKLUNG
DURCH ADDITIVE FERTIGUNG

Die Herstellung von Werkzeugen flir spezielle Kundenanforderungen ist
mittels herkémmlicher Verfahren oftmals zeit- und kostenintensiv. Seco
Tools setzt bei der Produktion kundenspezifischer Lésungen immer
haufiger auf die Additive Fertigung. Diese ermoglicht, leistungsstarke
und komplexe Werkzeugausfithrungen, die sonst nur schwer oder gar
nicht zu fertigen waren, schnell und nachhaltig zu produzieren.

Seco Tools setzt die Additive Fertigung vor allem bei der Herstellung von Werk-
zeugen mit komplexen Geometrien ein und um spezielle Anpassungen zu reali-
sieren. Hierzu gehoren Gewichtsreduzierungen, die die Schwingungsdampfung
verbessern, sowie eine zielgenaue Kithlmittellenkung. , Trifft das Kithlmittel ex-
akt an der optimalen Stelle auf die Schneide, lasst sich die Standzeit des Werk-
zeugs deutlich verlangern. Eine solche Modifikation ware ohne Additive Ferti-
gung nicht moéglich”, erldutert Ingemar Bite, Forschung & Entwicklung bei Seco
Tools. Der Zerspanungsspezialist stellt bereits das Klemmelement (Klemmprat-
ze) der Werkzeughalter Jetstream, die iber gekrimmte Kiihlkanale verfiigen, im
3D-Druckverfahren her.

Schnellere Werkzeugverfiigbarkeit

Die Additive Fertigung ist eine zeit- und kosteneffiziente Methode, die sich so-
wohl zur Herstellung von Unikaten und Entwicklung von Prototypen als auch
fir die GroRserienfertigung von Standardwerkzeugen bestens eignet. Das
Verfahren ermoglicht, Geometrien herzustellen, die noch weniger Fertigungs-
schritte erfordern. Dies verkiirzt Vorlaufzeiten und sorgt fir eine schnellere
Werkzeuglieferung.

Seco Tools setzt das sogenannte Selektive Laserschmelzen (SLM) ein. In der
SLM-Maschine wird eine etwa 20 bis 60 pm dicke Pulverschicht aufgetragen
und mit einem Laser punktgenau verschmolzen. Dieser Vorgang wiederholt sich
Schicht fiir Schicht. Anschliefend wird das tiberschiissige Pulver entfernt und
das Produkt erhalt durch Nachbearbeitung seine endgiiltige Form. Die Beschaf-
fenheit der Materialien unterscheidet sich nicht von den Werkstoffen in der kon-
ventionellen Fertigung.

www.secotools.com

www.zerspanungstechnik.com
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Schnellklemmkrone - eine einzigartige
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quadratischen Schneidentragers mit
zielgerichteter, punktgenauer Kiihlung.
Verbessert die Lebensdauer der WSP.
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SCRINELLERE PRODUIKI -
=haweKLUNG DURCH NEUES
BEARBEITUNGSVERFAHREN

Um den sich schnell andernden Marktanforderungen gerecht zu werden, wird von Fertigungsunternehmen er-
wartet, dass sie ihre Produktentwicklungszyklen beschleunigen - und dennoch verlieren sie oft Hunderte von
Arbeitsstunden durch Maschinenstillstande und unnoétige Werkzeugwechsel. Das Y-Achsen-Drehen von Sandvik
Coromant, welches die Bearbeitung mehrerer Bauteilmerkmale mit nur einem Werkzeug ermaoglicht, soll nun Ver-
zdbgerungen vermeiden und Anwendern zu einer schnelleren Fertigung verhelfen.

ie Anforderungen an die Fertigungs-  Strategien benoétigen, um diese Herausforderungen zu

unternehmen von heute lassen sich wie = meistern und gleichzeitig der Konkurrenz einen Schritt

folgt zusammenfassen: innovativere und  voraus zu sein.

hochwertigere Produkte schneller und in

kiirzerer Zeit herstellen. Wenn dann noch Dies setzt auch voraus, dass Unternehmen ihre Produkt-
Nachhaltigkeitsinitiativen hinzukommen, wird schnell  entwicklungszyklen beschleunigen miissen, um den
klar, dass Unternehmen aller Branchen ganzheitliche  sich stdndig @ndernden Leistungs- und Sicherheitsan-
forderungen gerecht zu werden. Sie setzen so auf addi-
tive Fertigungsverfahren wie den 3D-Druck, Kiinstliche
Intelligenz und Industrie 4.0-Konzepte, um ihre Prozes-
se zu optimieren. , So offensichtlich die Vorteile dieser
Verfahren auch sind, sollten Fertigungsunternehmen die
neuesten Entwicklungen in der CNC-Bearbeitung nicht
auBer Acht lassen. Denn auch Fertigungskonzepte, die
auf den ersten Blick alt erscheinen, haben das Potenzial,
Produktentwicklungszyklen deutlich zu verbessern”, er-
klart Staffan Lundstrom, Produktmanager und Anwen-
dungsspezialist fiir das Drehen bei Sandvik Coromant.
,Solche Losungen gehen Hand in Hand mit der konti-
nuierlichen Weiterentwicklung von CAM-Software. Mit
ihrer Hilfe konnen Fertigungsunternehmen komplexere
und innovativere Konstruktionen realisieren, ohne Ab-
striche bei der Produktqualitdt machen zu miissen — fiir
insgesamt schnellere Produktentwicklungszyklen.”

Werkzeugwege generieren

CAM-Software ist in der Lage, einer Maschine zu sagen,
wie sie ein Produkt bestmdglich fertigen soll. ,CAM-
Software allein kann jedoch nicht die Anforderungen
an komplexere und innovativere Formen erfiillen. Un-
sere Kunden fordern effizientere und vorhersagbarere
Bearbeitungsprozesse. Sie wollen ihre Produktions-
leistung steigern, ohne die Qualitdt der Komponenten
zu beeintrachtigen”, veranschaulicht Lundstrom und
erganzt:. ,Eine weitere wichtige Anforderung ist eine

Das Drehen entlang der Y-Achse

bietet zahlreiche Vorteile, darunter die
Moglichkeit, mehrere Bauteilmerkmale
mit nur einem Werkzeug zu bearbeiten,
was die Durchlaufzeit verkurzt.
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hohere Maschinenauslastung. Laut Forbes hat ein
durchschnittlicher Fertigungsbetrieb 800 Stunden Ma-
schinenstillstand pro Jahr, das sind mehr als 15 Stunden
pro Woche. Das ist angesichts der sich heute schnell
andernden Marktanforderungen nicht akzeptabel. Und

Zerspanungswerkzeuge

kunden kann es dauern, ein Zerspanungswerkzeug zu
wechseln.”

Aus diesem Grund haben die Experten von Sandvik
Coromant nach einer Losung gesucht, die die Dreh-

Unternehmen
sollten ihre
Prozesse liber-
wachen und
optimieren, um

sie so effizient wie
moglich zu ge-
stalteten - dies kann
auch die Produkt-
entwicklungszyklen
betreffen.

auch der Werkzeugwechsel kostet Zeit — bis zu 20 Se-  bearbeitung mehrerer Bauteilmerkmale mit nur >>

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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einem Werkzeug ermoglicht. Die Entscheidung fiel auf

ein Verfahren, bei dem die Schnittkrafte in den Werk-
zeughalter geleitet werden, um eine hohere Prozesssta-
bilitat mit einem konstanten, festen Einstellwinkel fir
eine deutlich verbesserte Spankontrolle zu erreichen.
Das Ergebnis ist das Drehen entlang der Y-Achse.

Komplexe Formen

Wie der Name schon sagt, wird bei diesem neuen Ver-
fahren insbesondere die Y-Achse genutzt, wobei wah-
rend der Bearbeitung alle drei Achsen gleichzeitig
verwendet werden. Dabei dreht sich das Werkzeug um
seinen Mittelpunkt, die Wendeschneidplatte wird fiir
die Bearbeitung in der Y-Z-Ebene positioniert und die
Frasspindelachse interpoliert wahrend des Drehens.
Auf diese Weise konnen komplexe Formen mit einem
einzigen Werkzeug gefertigt werden.

.Es gibt viele Vorteile beim Drehen entlang der Y-
Achse. Die Moglichkeit, mehrere Bauteilmerkmale
mit nur einem Werkzeug zu bearbeiten, verkiirzt die
Bearbeitungszeit. Und die Tatsache, dass kein Werk-
zeugwechsel erforderlich ist, minimiert das Risiko von
,Mischpunkten’, das heift Unebenheiten zwischen be-
nachbarten bearbeiteten Flachen”, erldutert Lunds-
trom. ,,Das Drehen entlang der Y-Achse ermdglicht es
zudem, die in das Werkzeug geleiteten Schnittkréfte zu
beeinflussen, was sich direkt auf die Stabilitdat auswirkt.
Hierdurch werden Vibrationen zwischen Werkzeug und

Das neue Werk-
zeug CoroTurn®
Prime eignet sich
far Wellen, Flansche
und Bauteile mit
Hinterschneidungen.

Werkstiick, die zu Unebenheiten auf der Werkstiickober-
flache fithren, minimiert und eine hohere Produktivitat
und Prozesssicherheit erreicht. Gleichzeitig verbessert
ein konstanter Einstellwinkel die Spankontrolle erheb-
lich und erleichtert die Vermeidung eines Spanestaus.”

Passende Werkzeuge

Wiper-Wendeschneidplatten konnen senkrecht zur
Oberflaiche und auf einer verjingten Flache einge-
setzt werden. Die Wiper-Schneide befindet sich am
Ubergang von der geraden Schneidkante zum Ecken-
radius. Im Vergleich zu herkdmmlichen Spanbrechern
verschlechtert sich die Oberflaichengiite nicht, selbst
wenn die Vorschubgeschwindigkeit verdoppelt wird.
Die Bearbeitung mit hohen Vorschubgeschwindigkei-
ten verbessert die Zerspanungsleistung und erhoht die
Produktqualitat.

Fir das Drehen entlang der Y-Achse hat Sandvik
Coromant zwei neue Werkzeuge entwickelt. Die neue
CoroTurn Prime-Ausfiihrung eignet sich fiir Wellen,
Flansche und Bauteile mit Hinterschnitt. Auerdem gibt
es das Doppelwerkzeug CoroPlex® YT, das mit CoroTurn
TR-Profildrehplatten ausgestattet ist und am besten bei
einem Einstellwinkel zwischen 60 und 90 Grad fiir eine
effizientere und produktivere Bearbeitung eingesetzt
wird. Die CoroTurn 107-Rundwendeschneidplatten mit
Fiihrungsprofil eignen sich besonders fiir Bauteile mit
Taschen und Kavitaten.
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Das Doppelwerkzeug CoroPlex® YT wird fur
Bauteile mit Taschen und Kavitaten eingesetzt.

,Neben der Moglichkeit, mehrere Bauteilmerkmale mit nur
einem Werkzeug zu bearbeiten, zeichnen sich die Werkzeu-
ge durch einen gleichmaRigen Plattenverschleifl aus, was
die Standzeit erhoht. Zudem werden die Schnittkrafte in
den Werkzeughalter geleitet, was eine hohe Prozessstabili-
tat gewahrleistet. Das Y-Achsen-Verfahren eignet sich be-
sonders fiir Multi-Task-Maschinen”, fithrt Lundstrom weiter
aus.

Hohe Stiickzahlen und
mannarme Fertigung

In den letzten Jahren hat sich das Drehen mit Innovatio-
nen wie dem PrimeTurning™-Verfahren fiir das nichtlineare
Drehen in alle Richtungen und dem Interpolationsdrehen
enorm weiterentwickelt. Diese Fortschritte, kombiniert mit
den innovativen Moglichkeiten moderner Maschinen und
CAM-Software, waren die Voraussetzung fiir den neuen
Y-Achsen-Drehprozess. PrimeTurning und das Drehen ent-
lang der Y-Achse werden beispielsweise vollstandig von der
Software GibbsCAM 2023 unterstiitzt, die zur Programmie-
rung, Simulation und Steuerung jeder CNC-Maschine ver-
wendet werden kann. PrimeTurning passt die Vorschub-
geschwindigkeit an, um die Spandicke kontinuierlich zu
steuern, was ideal fiir hohe Stiickzahlen und unbemannte
Fertigungsbereiche ist.

Sandvik Coromant geht davon aus, dass PrimeTurning
oder nichtlineares Drehen in Zukunft mit dem Drehen ent-
lang der Y-Achse kombiniert wird, um die Produktivitat von
Fertigungsunternehmen auf ein noch hoéheres Niveau zu
heben. ,Fertigungsunternehmen konnen mit diesem Ver-
fahren Prioritdten setzen und Verzégerungen iiberwinden,
die sich negativ auf die Rentabilitdt auswirken und so ihre
Produktentwicklungszyklen beschleunigen”, so Staffan
Lundstrom abschlieRend.

www.sandvik.coromant.com/at

www.zerspanungstechnik.com
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Das Horn-Fras-
system DG zeigt
im Einsatz bei
Péttinger hohe
Leistungen.

ZAPFWELLEN-FERTIGUNG
IN EINER AUFSPANNUNG

Péttinger setzt auf das Frassystem DG von Horn: Mahwerke, Pfllige, S@maschinen und noch viel mehr - seit Uber
150 Jahren entwickelt die Péttinger Landtechnik GmbH Maschinen fUr den Einsatz in der Landwirtschaft. Mit einer
hohen Fertigungstiefe am Stammsitz im oberosterreichischen Grieskirchen setzt man kontinuierlich neue Maf3-
nahmen, um die Fertigungsprozesse weiter zu optimieren. Fur das Frasen von Zapfwellenverzahnungen suchte
man nach einem Werkzeug fur die Komplettbearbeitung. Zusammen mit der dsterreichischen Horn-Vertretung
Wedco und den Horn-Anwendungstechnikern fanden sie die L&sung mit dem Wechselkopfsystem DC.

raktoren-Anbaugerate wie beispielsweise
ein Mahwerk oder ein Ladewagen haben
keinen eigenen Antrieb. Zum Betrieb
muss die mechanische Antriebsenergie
des Traktors an das Anbaugerdt weiter-

geleitet werden. Dies geschieht tiber den Nebenantrieb
oder auch Zapfwelle genannt. Diese meist zuschaltba-
re Antriebsquelle steht an einem Nebenausgang des
Traktorgetriebes bereit. Die Energie kann direkt iiber
eine Gelenkwelle genutzt werden. Der profilierte Wel-

" Das war das erste Werkzeugprojekt von Horn in unserer
Fertigung. Die technische Umsetzung sowie die Beratung

" )
.
T seitens Wedco und Horn haben unsere Erwartungen voll
“ erfillt. Ich freue mich auf weitere Projekte.

Roland Grafe, Arbeitstechniker bei Péttinger
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Die Schnittaufteilung der Zdhne ermdglicht im Einsatz
einen weichen Schnitt. Die sechs Schneiden des Werk-
zeugs bearbeiten im Einsatz immer abwechselnd die
linke und die rechte Seite der zu frasenden Nut.

=3
Shortcut Q‘*

Aufgabenstellung: Zapfwelle in
einer Aufspannung fertigen.

Losung: Wechselkopfsystem DG von Horn
Uber Wedco.

Nutzen: Mannlose und prozesssichere
Bearbeitung; hohe Standzeit und
Oberflachengute.

lenstummel, der aus dem Getriebe herausragt, dient
mit einer Keilwellen- oder Evolventenverzahnung zur
Verbindung mit der Gelenkwelle des Anbaugerates.
Fiir den Betrieb steckt der Landwirt die Gelenkwelle in
axialer Richtung auf die Zapfwelle. Zur Sicherung der
Verbindung kommen rotationssymetrische Verschliisse
zum Einsatz, welche sich einfach und werkzeuglos 16-
sen lassen.

Grund zur Optimierung

Rund 25.000 Zapfwellen fertigt man in Grieskirchen pro
Jahr. Pottinger produziert die Zapfwellen als Keilwellen-
profil mit sechs Zahnen in den gangigen Grofen 1-3/8
Zoll und 1-3/4 Zoll. Als Werkstoff dient hauptsachlich
der Einsatzstahl 16MnCr5, welcher sich auch fiir das
spatere induktive Randschichtharten gut eignet. ,Wir
haben die Verzahnung vor der Umstellung auf >>

www.zerspanungstechnik.com
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Erfolgreiche Zu-
sammenarbeit:
Roland Grafe (links),
Leitung AV und
Fertigungstechnik
bei Péttinger, im
Gesprach mit Alfons
Kocher, AuBBen-
dienstmitarbeiter
bei Wedco.

die Werkzeuge von Horn auf einer Abwalz-Frasmaschi-
ne gefertigt. Da wir unsere Fertigungsprozesse standig

optimieren, wollten wir die Zapfwelle komplett in einer
Aufspannung fertigen”, begriindet Roland Grafe, AV
und Werkzeugtechnik bei Pottinger, den Optimierungs-
prozess. In der Zerspanung setzt man bei Pottinger im-
mer mehr auf automatisierte Fertigungszellen. Fiir die
mannlose und prozesssichere Bearbeitung suchte das
Team um Grafe daher nach einer Werkzeuglosung, um
die Verzahnung der Zapfwelle auf einer Drehmaschine
mit angetriebenen Werkzeugen zu frasen.

, Wir haben genaue Anforderungen von Péttinger erhal-
ten, was das Werkzeug leisten muss und welche wei-
teren Anspriiche an die Bearbeitung gestellt werden”,
erinnert sich Alfons Kocher, Auendienstmitarbeiter bei
Wedco. Eine Herausforderung war, dass die einzelnen
Zahne inklusive einer Fase in einer Zustellung gefer-
tigt werden sollten. Das Problem dabei war jedoch die
begrenzte Leistung des angetriebenen Werkzeugs. Ein
weiterer Punkt war die Moglichkeit, das Werkzeug bis
zu viermal nachschleifen zu konnen.

Spezielles Schneidendesign

,Um der reduzierten Maschinenleistung entgegenzu-
wirken, entwickelten die Techniker von Horn ein spe-
zielles Design der einzelnen Zahne des Frasers mit ei-
ner Schnittaufteilung. Das Werkzeug musste aufgrund
der Maschinenleistung sehr schnittig sein”, so Kocher
weiter. Die sechs Schneiden des Werkzeugs bearbeiten
im Einsatz immer abwechselnd die linke und die rech-
te Seite der zu frasenden Nut. Die Schneiden sind mit
dem geforderten Zahnprofil inklusive des Profils des
FuBkreisdurchmessers geschliffen. Der zu erwartende

Harteverzug der Zapfwelle nach der Warmebehandlung
ist in der Auslegung des Werkzeugprofils bereits vorge-
halten. Des Weiteren sind die Freiwinkel der einzelnen
Zahne so ausgelegt, damit diese bis zu viermal nach-
schleifbar sind. Durch den Nachschliff andert sich somit
nur der Werkzeugdurchmesser und nicht das Profil der
einzelnen Zahne.

Als Werkzeugsystem wéahlte man bei Horn das Wech-
selkopfsystem DG. Der schraubbare Schneidenkopf ist
iber eine Kegelplananlage und mit einem Zentrier-
zapfen zentriert. Dieses Zusammenspiel garantiert
eine Wechselgenauigkeit des Schneidenkopfes in der
Lange von +/- 0,02 mm und im Rundlauf von 0,01 mm.
Diese Schnittstelle bringt mehrere Vorteile: eine hohe
Stabilitat, eine stabile Abstiitzung sowie den Schnei-
denkopfwechsel, ohne das Werkzeug neu vermessen
zu miissen. Dariiber hinaus gestaltet sich der Wechsel
des Schneidenkopfes einfach und bedienerfreundlich
Die Schnittstellen
des Schneidenkopfes und des Grundhalters sind aus

mit einem Drehmomentschliissel.

Werkzeugstahl gefertigt. Die Vollhartmetall-Werkzeug-
schneide ist auf den Werkzeugkopf aufgelttet. Dies
ermoglicht einen ressourcenschonenden Umgang mit
dem Werkstoff Hartmetall und ermdglicht somit auch
einen giinstigeren Werkzeugpreis.

Anforderungen erflillt

Im Einsatz bestatigten sich die Gedanken der Horn-
Techniker zur Werkzeugauswahl und des Schneiden-
designs. Fiir die sechs Zahne/Nuten mit einer Lange
von 87 mm und einer Tiefe von 3,3 mm bendtigt der
Friser eine Bearbeitungszeit von 85 Sekunden. Die
Bearbeitung geschieht im Vollschnitt bei einer Schnitt-
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Anwender

Der Uhrmachermeister, Schlosser, Schmied und Brunnenbauer
Franz Péttinger grindete im Jahr 1871 das Unternehmen Péttinger
Landtechnik. 150 Jahre spater gilt die Péttinger Landtechnik GmbH
als eines der fuhrenden Unternehmen in dieser Branche. Durch ent-
sprechendes Know-how entwickelte sich Péttinger zum Spezialisten
fur die Grlnland- und Satechnik sowie flir die Bodenbearbeitung.

Po6ttinger Landtechnik GmbH

Industriegeldnde 1, A-4710 Grieskirchen

Tel. +43 7248-600-0
www.poettinger.at

a

geschwindigkeit von vc = 200
m/min. ,Momentan frdsen
wir noch im Gegenlauf. Mit
einer stabileren Schnittstelle
des angetriebenen Werkzeugs
stellen wir die Bearbeitung
auf Gleichlauf um. Dann kon-
nen wir das Werkzeug mit
einer noch hoheren Leistung
fahren”, erklart Grafe. Die ge-
forderten Toleranzen halt das
Werkzeug im Frasprozess ein.
Die geforderte Oberflichengii-
te lag bei Ra 3,2 pm. Das Horn-
Frassystem erzeugt sogar eine
Rautiefe von Ra 1,6 ym. Auch
die Standzeit der Schneide
liegt tiber den Erwartungen
von Pottinger. Bis zum Nach-
schliff der Schneiden fertigt
das Frassystem 300 Zapfwel-
len, also 1.800 Nuten. Mit der
Umstellung auf das Gleichlauf-
frasen kann der Wert noch-
mals gesteigert werden.

Zwei verschiedene Varianten
des Werkzeugs sind in der Fer-
tigung von Pottinger schon im
Einsatz und weitere Projekte
konnten folgen. ,Das war das
erste  Werkzeugprojekt von
Horn in wunserer Fertigung.
Die technische Umsetzung
sowie die Beratung seitens
Wedco und Horn haben unse-
re Erwartungen voll erfiillt. Ich
freue mich auf weitere Pro-
jekte”, bestdtigt Roland Grafe
abschlieRend.

www.horn-group.com
www.wedco.at
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PRODUKTIVITAT

BEIM EOR/RERN UND
cl=EwINDERN STEIGERN

Bohren und Gewinden - aus dem einen folgt zwar nicht immer zwingend das andere, aber oft eben doch.
Gemeinsam machen beide Anwendungen einen groBBen Teil der zerspanenden Bearbeitungen aus, die
in der Industrie anfallen. Bei Walter richtet man besonderes Augenmerk auf die Anforderungen in der
Serien- und Massenfertigung. Die Vollhartmetallbohrer X-treme Evo DCI60 Advance sowie die Gewinde-
bohrer Paradur Eco Plus und Prototex Eco Plus sind dafur ein gutes Beispiel: Sie lassen sich universell in
nahezu allen ISO-Werkstoffgruppen einsetzen, decken beim Gewinden und Bohren eine Vielzahl von An-
wendungen ab und sind auf unterschiedlichen Maschinentypen und Bearbeitungszentren einsetzbar.

ypischerweise miissen beim Bohren und
Gewinden Anforderungen erfiillt werden,
die nicht ganz einfach miteinander zu
vereinbaren sind: Gerade im Bereich Ma-
schinenbau, Automotive, Luft- und Raum-

Der Walter X-treme
Evo DC160 Advance
zeichnet sich durch
eine hohe Leistungs-
fahigkeit, Standzeit
und Prozesssicher-
heit aus.

VIDEO

fahrttechnik und Energie gehdren hochste Préazision
und MaRhaltigkeit im Mikrometerbereich zu den Stan-
dardanforderungen. Bohrungen und Gewinde sind aber
gleichzeitig oft eine Art , Massenprodukt”, auf dem ent-
sprechender Preisdruck liegt. ,, Zerspanende Unterneh-
men miissen deswegen Prozesssicherheit und Effizienz
miteinander verbinden. Eine zentrale Rolle spielen da-
bei die Werkzeuge. Universell einsetzbare Werkzeuge
wirken sich direkt auf die Maschinenkosten aus, denn
sie bedeuten weniger Werkzeugwechsel — aber auch
nur, wenn die Prozesssicherheit stimmt”, erlautert Hel-
mut Gschrey, Senior Product Manager Holemaking bei
Walter.

Walter bietet in den Bereichen Bohren und Gewinden
ein ausgereiftes, aufeinander abgestimmtes Portfolio
mit auf die Gewindeabmessung angepassten Kernloch-
bohrern. Mit zahlreichen digitalen Tools wie dem Walter
GPS unterstiitzt der Zerspanungsspezialist Anwender
auBerdem bei Auswahl, Bestellung und Werkzeuglo-
gistik sowie bei der Planung und Programmierung der
Zerspanungsstrategie.

Prozesssicher liber
die komplette Standzeit

,Auch bei so ausgereiften Technologien wie dem Boh-
ren in Metall lassen sich an vielen Stellen noch Dinge so
optimieren, dass sich im Zusammenspiel eine deutliche
Verbesserung der Performance ergibt”, betont Gschrey
und erganzt: ,Zentrale Kriterien fiir die Qualitat von
Bohrungen sind ihre MaRhaltigkeit und Prazision — und
das iiber viele Bohrungen hinweg. Hochste Genauigkeit
ist vor allem auch dann wichtig, wenn die Bohrungen
noch mit Gewinden versehen werden. Je praziser die
Bohrung eingebracht wurde, desto prozesssicherer und
qualitativ hochwertiger ldasst sich auch das Gewinde
fertigen.”

Eigens fiir die Serien- und Massenfertigung haben die
Walter-Bohrexperten den VHM-Bohrer X-treme Evo

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/Juni 2023
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Der Walter X-treme Evo DC160
Advance-Vollhartmetallbohrer
ist mit einer von Walter selbst
entwickelten Multilayer-
Beschichtung aus TiSiAICrN/
AITiN ausgestattet.

Ein steiler Aus-
spitzwinkel sorgt
fur einen sicheren
Spanablauf.

DC160 Advance entwickelt. Damit lasst sich sicher
und zuverlassig in den typischen ISO-Werkstoffen wie
unlegierte bis hochlegierte Stdhle, rostfreie Stdhle,

Gusseisen und Nicht-Eisen-Legierungen arbeiten. Die

,Die besondere Geometrie des X-treme Evo-Bohrers
minimiert das Risiko erheblich, dass sich Spane im
Bohrloch verklemmen. Die sichere, prazise Fiihrung
des Bohrers und die niedrige Vorschubkraft garantieren

spezielle Bohrergeometrie sorgt fiir hohe Prézision  nicht nur die Einhaltung der MaR- und Qualitatsvorga-

und Rundheit: Die steile Ausspitzung verringert die  ben auch bei schwierigen Eingriffssituationen. Auch der
Vorschubkraft und erhoht die Positioniergenauigkeit. ~ Verschleif am Bohrer bleibt so unter Kontrolle, >>
Die vierte Fithrungsfase ist tiefer angesetzt, sodass sie
schneller ins zu bearbeitende Material eingreift. Das
verbessert die Fithrung erheblich, sodass X-treme Evo-

Bohrer auch gut fiir schrage Ein- und Austritte geeignet
" Die besondere Geometrie des X-treme
Evo-Bohrers minimiert das Risiko erheblich,
dass sich Spane im Bohrloch verklemmen.

sind. Die gerdumige Stirngeometrie schafft viel Platz fiir
den Span im Zentrum und verbessert gerade auch in
weichen Werkstoffen wie Baustahl die Spanabfuhr.

Eine optimale Spanabfuhr ist ein wichtiger Faktor in Helmut Gschrey, Senior Product Manager

Holemaking bei Walter

=9

Bezug auf Prozesssicherheit und Qualitat der Bohrung:

ELB- und BTA-Tiefbohrsysteme fiir die
hochproduktive Bearbeitung

Zentrische oder exzentrische Bohrungen,
spezielle Lohnfertigung oder vollautomatische
Produktion: UNISIG bietet die Tiefbohrlosung
mit der Genauigkeit und Leistung die Sie
suchen.

LAY

Bringen Sie lhre
Fertigung voran:
mehr auf UNISIG.com 18-23/09/2023

UNISIG BRINGT IHRE
TIEFBOHRPRODUKTION

I INNIE=iIr~
Machlnes + Tools » Automation Gl Ul ol 1 &

SIG machines, engineered and manufactured in the USA DEEP HOLE DRILLING SYSTEMS
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1 Der Universal-
Hochleistungs-
gewindebohrer
Paradur Eco Plus
minimiert mit einer
THL-Beschichtung
Aufbauschneiden
und sorgt fur lange
Standzeiten.

2 Prototyp Paradur
Eco Plus - Grund-

loch-Gewindebohrer.

3 Durchgangs-
gewindebohrer
Prototex Eco

Plus: Die THL-
Beschichtung sowie
die auf besondere
VerschleiBfestig-
keit optimierte
Geometrie des
Schalanschnitts
minimieren Auf-
bauschneiden und
garantieren hohe
Standzeiten.

Zerspanungswerkzeuge

was besonders bei Serienbohrungen zur gleichbleiben-
den Qualitat bis zum letzten Loch beitragt”, veranschau-
licht Gschrey. So zeigte der Walter X-treme Evo bei der
Bearbeitung eines Ventilkolbens (Bohrung @ 7,3 mm,
Anbohren auf 120°, Grundloch) mit 6.000 Bohrungen
pro Bohrer einen stabileren Standweg als Wettbewerbs-
produkte bei gleichen Schnittdaten. Der von Walter
selbst entwickelte Schneidstoff WJ30ET aus Feinkorn-
hartmetall und mit Multilayer-Beschichtung aus TiSi-
AICrN/AITIN erhoht die VerschleiRfestigkeit der Bohrer
und macht sie auBerdem besonders zah, was maRgeb-
lich zur Prozesssicherheit und Performance beitragt.

VerschleiBfest bei
hoéchster Produktivitat

Das wichtigste Kriterium fiir eine prozesssichere An-
wendung beim Gewindebohren ist die Spanabfuhr in
der Grundlochbearbeitung. Bei der Durchgangsbear-
beitung steht der normale Verschleif§ an erster Stelle,
die Spéane treten nach vorne aus und sind deshalb kein

1

storender Faktor. Da beim Gewindebohren die spezifi-
schen Qualitidten des Werkstoffes, wie vor allem dessen
Zugfestigkeit und Harte, starker auf das Werkzeug und
damit auch auf die Qualitat des produzierten Gewindes
einwirken, lassen sich Gewindebohrer nicht ganz ein-
fach ,universalisieren”. ,Nicht jeder Gewindebohrer
am Markt, der universelle Einsetzbarkeit verspricht,
erweist sich in der konkreten Anwendung dann als
prozesssicher. Ein abgebrochener Gewindebohrer, den
man auch noch zeitaufwendig aus dem Bohrloch ent-
fernen oder das Bauteil, das verschrottet werden muss
- genau gegen solche Uberraschungen will man gera-
de bei der Serienfertigung gefeit sein”, erldutert Timo
Mager, Senior Product Manager Threading bei Walter.

Praxisbeispiele belegen Vorteile

Fiir die Walter-Gewindebohrer Paradur Eco Plus und
Prototex Eco Plus ist die hohe Prozesssicherheit in
zahlreichen realen Anwendungen bei Kunden nachge-
wiesen: So konnte durch den Wechsel zu Paradur Eco
Plus-Gewindebohrern ein Hersteller von Radtragern
aus Sphéaroguss (Zugfestigkeit 1.000 N/mm?) beim
Fertigen der M16-Gewinde die Standmenge bei identi-
schen Schnittdaten um 42 Prozent gegeniiber dem vor-
her verwendeten Gewindebohrer steigern. ,,Ausschlag-
gebend fiir die hohe Prozesssicherheit des Paradur Eco
Plus-Gewindebohrers sind die besondere Mikrogeome-
trie und die reduzierte Kerbwirkung im Gewindeprofil
sowie die universelle Beschichtung. Sie sorgen fiir eine
optimale Spanbildung und halten das Werkzeug stabil”,
unterstreicht Mager.

Ahnliche Produktivititsspriinge lassen sich mit dem
Prototex Eco Plus erreichen: Beim Einbringen von
M16-Gewinden in korrosionsbestindigen Formenauf-
baustahl konnte mit dem Wechsel zum Walter-Gewin-
debohrer die Schnittgeschwindigkeit von 149 auf 199
min! gesteigert werden. Gleichzeitig kam es zu einer
Erhohung der Standmenge: Ein Prototex schafft stabil
406 Gewinde von gleichbleibender Qualitat. Die THL-
Beschichtung des Gewindebohrers sowie die auf be-
sondere VerschleiRfestigkeit optimierte Geometrie des
Schalanschnitts minimieren Aufbauschneiden und ga-
rantieren hohe Standzeiten.

www.walter-tools.com

" Ausschlaggebend fiir die hohe Prozesssicherheit des
Paradur Eco Plus-Gewindebohrers sind die besondere
Mikrogeometrie und die reduzierte Kerbwirkung im
Gewindeprofil sowie die universelle Beschichtung.

Timo Mager, Senior Product Manager Threading bei Walter

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/uni 2023
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Dank der Laufruhe
des DiPosFeed von
Ingersoll wird bei
der CNC - Innovative
Zerspanung GmbH
heute durchgehend
Hochvorschub ge-
nutzt, was die
Bearbeitungszeit
unter anderem um
ein Drittel verkurzt.

HOCHVORSCHUB
FUR ALLE FALLE

Standig neue Bauteile stellen Lohnfertiger immer wieder vor Herausforderungen. Fur jede Anwendung
eine optimale Spannsituation zu finden, ist praktisch unmaoglich. Die CNC - Innovative Zerspanung
GmbH hat die Erfahrung gemacht, dass mit dem Hochvorschubfraser DiPosFeed von Ingersoll auch
unter weniger stabilen Bedingungen prazise und prozesssicher gearbeitet werden kann.

ie CNC - Innovative Zerspanung GmbH in
Aiglsbach in Bayern fertigt fiir Kunden in
ganz Deutschland, wobei die Schwerpunk-
te aber klar bei Unternehmen aus der Re-
gion liegen. Zu Beginn kamen sie vorwie-
gend aus dem Umfeld des Automobilbaus, inzwischen
ist das Branchenspektrum breit gestreut. Am starksten
ist mittlerweile der allgemeine Maschinenbau vertre-
ten, aber auch Teile fiir den Modell- und Werkzeugbau
werden oft gefertigt. Die Losgrofen sind meist niedrig,
konnen aber auch mal bis zu 5.000 Stiick erreichen. Die

CNC-IZ stellt dariiber hinaus Einzelteile und Prototypen
her. Zum Maschinenpark gehoren fiinf Fraszentren und
zwei Drehmaschinen.

Flexibilitat ist Trumpf

Die groRe Starke des Unternehmens liegt in seiner Fle-
xibilitdt. Auf den Maschinen werden sowohl ganz klei-
ne Teile gefertigt als auch solche mit Abmessungen bis
zweieinhalb Meter. Vom einfachen Winkel mit zwei Boh-
rungen bis hin zum hochkomplexen Bauteil, das eine
5-Achs-Bearbeitung erfordert, ist alles dabei. Etwa zwei

= " Mit dem DiPosFeed gelingen auch Arbeitsprozesse, von denen wir
: zunachst dachten, sie seien unmoglich. Die Laufruhe dieses Werkzeugs
schafft bei uns geniigend Vertrauen, es auch unbeaufsichtigt arbeiten
zu lassen. Das hatten wir uns mit dem alten Fraser nicht getraut.

Pascal Wildt, Frasen und CAM-Programmierung bei CNC-1Z

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/Juni 2023



Als vielseitiger
Lohnfertiger verfligt
die CNC-IZ nicht
fur jedes Bauteil
Uber die passende
Spannvorrichtung.
Bei Werkstlicken
wie dieser Lager-
schale fir einen
Schiffsmotor wird
daher improvisiert.

Drittel der Teile entstehen aus Stahl, die iibrigen vorwie-
gend aus Aluminium. Auch Edelstahl, Messing, Kupfer
und Kunststoff werden zerspant.

Die Fertigung halt dafiir ein entsprechend groRes Spek-
trum an Werkzeugen vor. Ingersoll ist dort als Komplett-
anbieter prasent. Als Schwachstelle erweist sich bei CNC-
IZ immer wieder mal die Aufspannung der Werkstiicke.
Wahrend in einer Serienproduktion Vorrichtungen ein-
gesetzt werden konnen, die nach Maf fiir ein bestimmtes
Bauteil ausgelegt sind, ist der Lohnfertiger darauf ange-
wiesen, mit universeller Spanntechnik jeweils Losungen
fiir jedes verlangte Bauteil zu finden. , Seit wir eine DMU
75 Monoblock mit PH Cell einsetzen, konnen wir mit
dieser automatisierten 5-Achs-Maschine immerhin 25
verschiedene Aufspannsituationen darstellen, aber auch
hier ist nicht immer der ideale Fall dabei”, berichtet Ge-
schaftsfihrer Christian Hochholzer. Probleme koénnen
vor allem beim Schruppen von Stahl auftreten. Wenn das
Werkzeug zu hohen Druck aufbaut, drohen Vibrationen.
Bei der CNC-IZ kam es in der Vergangenheit hdufig zu

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge

Shortcut

Aufgabenstellung: Problemléser auch fur
nicht optimale Aufspannungen.

Lésung: Hochvorschubfraser TGIFO52R00 aus
der Reihe DiPosFeed von Ingersoll.

Nutzen: Hohe Laufruhe; Bearbeitungszeit ver-
kurzt; prazise und prozesssichere Bearbeitung.

Schneidenbriichen bis hin zur Zerstérung des komplet-
ten Werkzeugs. Mitunter wurde auch das Werkstiick aus
der Halterung herausgezogen.

Eine Aufspannung

erfordert Kompromisse

Wie Pascal Wildt, Fraser und CAM-Programmierer bei
der CNC-IZ, berichtet, hangt alles sehr vom jeweiligen
Bauteil ab: ,Manche miissen rundum sehr prizise = >>

—_—
—
o —
—

il

Von den Lager-
schalen fur den
Schiffsmotor wird
immer ein Paar
gefertigt, was

mit dem Hoch-
vorschubfraser
DiPosFeed von
Ingersoll prozess-
sicher gelang. Das
Werkstuck hat einen
Durchmesser von
800 mm und ist
400 mm hoch.
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bearbeitet werden. Das gewahrleistet man am besten, wenn
die Bearbeitung in einer Aufspannung erfolgt, ohne noch
mal umspannen zu missen. Manchmal gehen wir dabei
den Kompromiss ein, lieber etwas schlechter zu spannen,
aber dafiir den bestmdglichen Zugang zum Bauteil zu
bekommen.”

Im Betrieb wurden schon viele unterschiedliche Hochvor-
schubfraser ausprobiert, ehe mit dem TG1F052R00 aus
der Reihe DiPosFeed von Ingersoll ein Problemldser auch
fiir nicht optimale Aufspannungen gefunden wurde. ,Mit
diesem Fraser haben wir die Erfahrung gemacht, dass der
Plattenverschleif relativ niedrig ist und die Schneiden auch
nicht so schnell brechen”, bestétigt Hochholzer.

Die CNC-IZ frast teilweise aus dem Vollen, bekommt von
Kunden aber auch viele Brennteile, die zur Bearbeitung auf
eine Platte geschweilt und senkrecht aufgespannt werden.
Auch bei solchen Fixierungen iiber wenige Schweilpunkte
konnte der TG1F052R00 tiberzeugen, da er wesentlich we-
niger Druck aufbaut als andere Hochvorschubfraser. ,Mit
dem DiPosFeed gelingen auch Arbeitsprozesse, von denen
wir zundchst dachten, sie seien unmdglich”, betont Wildt.
Fiir den Bereich Hochvorschubfrasen hat sich CNC-IZ auf
Ingersoll festgelegt.

Seinen ersten Einsatz bei der CNC-IZ hatte der neue Fraser
beim Schruppen eines Werkzeugs fiir den Formenbau, wo-
bei es auf hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit und ein még-
lichst grofes Zeitspanvolumen ankam. ,Die Bearbeitung so
einer Form dauert zwei bis drei Stunden und da macht es
einen groRen Unterschied, ob der Fraser langsamer oder
schneller lauft. Wir holen schnell mal 30 bis 60 Minuten an
Zeit heraus”, erlautert Wildt.

Laufruhe schafft Vertrauen

Mit dem DiPosFeed-Hochvorschubfraser von Ingersoll hat
sich die Frasstrategie in der Fertigung grundlegend veran-
dert. Frither ist man vom Hochvorschubfraser auf andere
Werkzeuge, wie Schaftfraser oder Rundplattenfraser ausge-
wichen und hat auf die entsprechende Geschwindigkeit ver-
zichtet, wenn die Spannsituation nicht optimal war. Dank
der Laufruhe des Ingersoll-Werkzeugs wird heute durch-
gehend Hochvorschub genutzt, was die Bearbeitungszeit
unter anderem um ein Drittel verkiirzt. Das Unternehmen
verwendet diese Moglichkeiten auch, damit mannlos in der
Nacht gearbeitet werden kann. ,,Die Laufruhe dieses Werk-
zeugs schafft bei uns gentigend Vertrauen, es auch unbe-
aufsichtigt arbeiten zu lassen. Das hatten wir uns mit dem
alten Fraser nicht getraut”, so Wildt.

Da der Lohnfertiger es immer wieder mit anderen Bauteilen
zu tun hat, ist der direkte Vergleich zwischen verschiede-
nen Werkzeugen nur selten moglich. Bei einem Auftrag fir
ein Paar Lagerschalen fiir einen Schiffsmotor bot sich diese
Gelegenheit, da solche Teile bereits einige Monate zuvor
gefertigt worden waren. Im Wesentlichen ging es fiir die

CNC-IZ darum, in das Werkstiick aus dem Baustahl S355
eine Olablaufrinne hineinzufrisen. Das Bauteil hat einen
Durchmesser von 800 Millimeter und ist 400 Millimeter
hoch. ,Als wir die ersten Teile fertigten, dauerte die Be-
arbeitung eine halbe Ewigkeit und wir mussten sehr oft die
Schneidplatten wechseln”, erinnert sich Christoph Schwei-
ger, Werkstattleiter Frasen bei der CNC-IZ. Zum extrem
schnellen Verschlei kam auch noch ein Plattenbruch, der
dafiir sorgte, dass nicht mal ein Bauteil mit dem Werkzeug
komplett hergestellt werden konnte.

Prozesssicher und wirtschaftlich

Bei einem erneuten Auftrag gelang die Bearbeitung mit
dem Hochvorschubfraser absolut prozesssicher. Wahrend
es beim Wettbewerbsprodukt bereits nach 42 Minuten zum
Plattenbruch gekommen war, hielt der weichschneidende
DiPosFeed-Fraser von Ingersoll die komplette Eingriffszeit
von 150 Minuten durch und kam auf einen Standweg von
931 Meter. Der Fraser ist mit sieben Wendeschneidplatten
bestiickt, wahrend das Vergleichswerkzeug nur vier hat. Ge-
schaftsfiihrer Christian Hochholzer ist fiir ideenreiche neue
Losungen immer aufgeschlossen. ,Wenn man sich auf eine
bestimmte Bearbeitung fixiert und alles mit dem Rundplat-
tenfrdser machen mochte, sollte man sich nicht innovative
Zerspanung nennen”, so sein abschlieBendes Credo.

www.ingersoll-imc.de

Anwender

Haben fiir das
Hochvorschub-
frasen eine neue
Lésung etabliert
(v.l.n.r.): Christian
Hochholzer,
Geschaftsfuhrer
CNC-1Z, Stefan
Keil, Technische
Beratung und
Verkauf Ingersoll,
Pascal Wildt,
Frasen und CAM-
Programmierung
CNC-1Z, Christoph
Schweiger,
Werkstattleiter
Frasen CNC-I1Z,
und Hans Zanker,
Anwendungs-
techniker Ingersoll.

@

Die CNC-IZ fertigt flr Kunden in ganz Deutschland, wobei die Schwer-
punkte aber klar bei Unternehmen aus der Region liegen. Das Branchen-
spektrum ist breit gestreut. Am starksten ist der allgemeine Maschinen-
bau vertreten, aber auch Teile flr den Modellbau und Werkzeugbau
werden oft gefertigt. Die LosgréBen sind meist niedrig, kdnnen aber auch
mal bis zu 5.000 Stuick erreichen. Die CNC-IZ stellt dartiber hinaus Einzel-
teile und Prototypen her. Das Unternehmen zahlt rund 20 Mitarbeiter.

CNC - Innovative Zerspanung GmbH

Moosleiten 16, D-84089 Aiglsbach, Tel. +49 8753-96650-00

www.cnc-iz.de
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Mit einem speziellen Hochglanzfinishing macht Inovatools High- FRASKOPF fur eine hOhe

End-Fraser und -Bohrer noch leistungsfahiger und langlebiger. PrOdUkthltat beim Schruppen’
Vorschlichten und Schlichten.

ZUSATZLICHER 40.000 Kombinationsmiglichkeiten
PERFORMANCE-SCHUB ) !
FUR SONDERWERKZEUGE

Sonderwerkzeuge stehen grundsatzlich fiir Produktivitat und Wirtschaftlich-
keit. Mit einem speziellen Hochglanzfinishing erhalten High-End-Fraser und
-Bohrer aus dem Hause Inovatools, in Osterreich vertreten durch Arno-Kofler,
nun nochmals einen besonderen ,Performance-Schub®. So erzielen diese spe-
ziell behandelten Sonderwerkzeuge mit ihren spiegelglatten Funktions- und
Nebenflichen bei einer Vielzahl von Anwendungssituationen beachtliche
Standzeiterh6hungen.

Mit wachsenden Anforderungen in der industriellen Produktion werden auch die Ferti-
gungsprozesse immer vielfaltiger und vor allem komplexer. Um die unterschiedlichen
Werkstoffe wirtschaftlich zu bearbeiten, sind oftmals optimal an die jeweiligen Material-
und Zerspanbedingungen angepasste Sonderwerkzeuge die erste Wahl.

Auf jede Bearbeitungssituation abgestimmt

Dennis Marz, Leiter Produktmanagement, Forschung und Entwicklung bei Inovatools,
erklart: ,Werkzeuge, die iiber die Standardanforderungen hinausgehen, stehen immer
vor besonderen Herausforderungen. Bei der Zerspanung zihlt nicht nur die optimale
Werkzeuggeometrie, sondern auch der richtige Veredelungsprozess. Er muss auf jede
Bearbeitungssituation abgestimmt sein, um bestmogliche Standzeiten fiir den Kunden
zu erzielen.”

Mit dem neuen Verfahren zum Hochglanzfinishing verbessert sich dank deutlich vermin-
derter Reibung die Spaneabfuhr aus der Zerspanungszone signifikant, die Zerspanungs-
hitze wird iiber den Span noch besser bzw. schneller abgefiihrt. Temperaturentwicklun-
gen am Schneidwerkzeug sowie im zu bearbeitenden Werkstiick lassen sich wirksam
reduzieren. Ebenso Materialanhaftung oder AufschweiSung an der Werkzeugschneide.
Das spezielle Hochglanzfinishing ist gleichermaRen fiir beschichtete und unbeschichtete
Werkzeuge geeignet. , Es lohnt sich, auch kleine Chargen zu realisieren. Die mit unserem
Hochglanzfinishing veredelten Werkzeuge konnen mit erhohten Vorschub- und Schnitt-
geschwindigkeiten gefahren werden und punkten dabei mit sehr langen Standzeiten; der
Prozess wird somit produktiver. Dariiber hinaus wird auch die Prozesssicherheit erhoht”,

fasst Dennis Marz die Vorteile abschlieSend zusammen.
MA CHINING /NTELL/GENTL Y

Member IMC Group

www.iscar.com

www.inovatools.eu s www.mkofler.at .
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RABENSTEINER

PF:ﬂ:IfSI:}-rfi.ugp,p;zEuEE

www.rabensteiner.com

SONDERWERKZEUGE AUS DER
WERKZEUGMANUFAKTUR 4.0

Die im Jahre 1969 gegrindete Rabensteiner Prazisionswerkzeuge GmbH & Co KG, mit Sitz in Sierning
(00) bei Steyr, ist weiter auf Expansionskurs. Das Unternehmen ist seit Jahrzehnten fur viele namhafte,
zerspanende Fertigungsbetriebe und WeltmarktfUhrer ein systemrelevanter und zuverlassiger Partner.

Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

it dem jahrzehntelangen Know-how Branchenlésungen

in der Entwicklung und Fertigung  Rabensteiner ist Systempartner fiir die Prazisionsme-
von Zerspanungswerkzeugen hat  chanik, Luft- und Raumfahrtindustrie, Automobil- und
sich Rabensteiner global einen her-  Rennsportindustrie, Maschinenbau, Dental- und Me-

vorragenden Namen erarbeitet. Vor-
wiegend bedient Rabensteiner Kunden in Zentraleuro-
pa, aber auch in den USA, Kanada, Brasilien, China, der
Tirkei und den Vereinigten Arabischen Emiraten.

dizintechnik, Hydraulikindustrie, Turbinenbau, Werk-
zeug- und Formenbau, Elektronikindustrie, Optik- und
Brillenindustrie sowie die Design-, Interieur- und Wer-
bemittelindustrie. ,Unsere Kunden profitieren von

' ' Gelebte Flexibilitdt und Zuverldssigkeit sind fiir Rabensteiner der Grund-
stein des Erfolgs. Ebenso ist das tagliche Handeln von Schnelligkeit, Prazision
und Handschlagqualitit gepragt. Unsere Kunden erhalten ihr Angebot fiir
Sonderwerkzeuge in der Regel innerhalb eines Tages.

Hans Rabensteiner, Geschiftsfiihrer von Rabensteiner Prazisionswerkzeuge
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links Prazise
Produktions-
maschinen

mit hochster
Maschinen- und
Schileifscheiben-
stabilitat ge-
wahrleisten bei
Rabensteiner
Reproduzierbar-
keit und Prozess-
sicherheit in allen
Bereichen. (Bilder:
Rabensteiner
Prazisionswerk-
zeuge GmbH & Co
KG)

rechts Der moderne
Neubau in Sierning
bei Steyr bietet dem
Unternehmen eine
top ausgestattete | .
Infrastruktur.

unserer langjahrigen Erfahrung in allen Belangen der
Zerspanungstechnik und von den schlanken Strukturen
unseres Unternehmens”, unterstreicht Geschéftsfithrer
Hans Rabensteiner, der das Unternehmen gemeinsam
mit seinem Bruder Konrad in zweiter Generation leitet.
Der oberosterreichische Werkzeugspezialist ist ein ver-
lasslicher Partner, wenn es um komplexe und filigrane
Aufgabenstellungen geht. Denn absolute Hochstprazisi-
on im Mikrobereich ab @ 0,02 mm sowie optimale Quali-
tat in Sachen Dimensionen und Oberflichenbeschaffen-
heit sind tagliche Aufgabenstellungen der Sierninger.

Engste Form- und Lagetoleranzen

Das Engineering-Team von Rabensteiner garantiert die
Einhaltung engster Form- und Lagetoleranzen und be-
riicksichtigt bereits bei der optimalen Werkzeugausle-
gung den Spanetransport, das Warmemanagement so-
wie die Schnittaufteilung abgestimmt auf die jeweilige
Anwendung. Dank eines sehr groRBen Eigenlagers an
Hartmetallstaben von @ 1,0 bis 50 mm in verschiedenen
Substraten, konnen die unterschiedlichsten Werkzeug-
l6sungen rasch beim Kunden auf die Maschine gebracht

Inn
W E

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge

und eine hohe Fertigungssicherheit sichergestellt wer-
den. Zudem gewahrleisten prazise Produktionsmaschi-
nen mit hochster Maschinen- und Schleifscheibenstabi-
litat absolute Reproduzierbarkeit und Prozesssicherheit
in allen Bereichen. Gemeinsam mit seinen Kunden
entwickelt und generiert das Unternehmen Schneiden-
geometrien fiir die wirtschaftliche Zerspanung von Bau-
teilen und Komponenten. ,Es braucht wirtschaftliche
Ideen und individuelle Losungen von Spezialisten fir
einen prozesssicheren Zerspanungsablauf. Das finden
die Zerspanungsbetriebe bei Rabensteiner. Flexibilitat,
kurze Liefer- und Reaktionszeiten gehoren bei Raben-
steiner zum Selbstverstandnis”, ist sich Hans Raben-
steiner sicher.

Messen im Prozess sowie die Mdglichkeit freier Bahn-
Transformationen, gepaart mit jahrzehntelanger Erfah-
rung, erdffnen eine Vielzahl an Schleifmdglichkeiten.
Bei der Entwicklung im Bereich sogenannter TOF-Geo-
metrien zur mechanischen Gestaltung technischer Ober-
flichen auf Bauteilen hat das Unternehmen ebenso be-
reits jahrelange Erfahrung. >>

|

Mit der jahrzehnte-
langen Erfahrung
in der Entwicklung
und Fertigung

von Zerspanungs-
werkzeugen hat
sich Rabensteiner
global einen hervor-
ragenden Namen
erarbeitet.
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Mikre-Schruppfriser

Rabensteiner ist
ein verlasslicher
Partner, wenn es
um komplexe und
filigrane Aufgaben-
stellungen geht.
Absolute Héchst-
prazision im Mikro-
bereich ab @ 0,02
mm sowie optimale
Qualitat in Sachen
Dimensionen

und Oberflachen-
beschaffenheit sind
die taglichen Auf-
gabenstellungen.

Z4 01,00

Mikro-Schiichifriser

Modernster Maschinenpark

Die Hauptpartner bei den CNC-Werkzeugschleifmaschi-
nen fiir Rabensteiner sind vor allem die deutsche Saacke
Group mit dem verbundenen Schweizer Unternehmen
TTB Engineering sowie die Studer AG im Bereich CNC-
Rundschleifen und Zoller bei den CNC-Messmaschinen.
,Fir uns ist hochste Prazision nicht nur ein Verspre-
chen, wir garantieren unseren Kunden bestmogliche
Qualitat bei kiirzest moglichen Lieferzeiten — das ist nur
mit zuverldssigen Partnern und Lieferanten moglich”,
so der Geschaéftsfithrer weiter.

Nach der erneuten Investition in eine neue CNC-Mess-
maschine Genius 4 von Zoller und einer Hochprazisions-
Schleifmaschine von TTB-Engineering wurde aktuell eine
weitere CNC-Hochprazisions-Schleifmaschine von Saacke
mit groRem Kettenlader und mitfahrender CNC-Liinette
fiir iberlange Werkzeuge in Auftrag gegeben, um den An-
forderungen bei den geforderten Stiickzahlen gerecht zu
werden und die Kundenversorgung sicherzustellen.

FIREMEERLALE
T

(,,

Mikrg-Profilfraser

23 03,00

3 ([

210 ©0,07

Mikro-Kegetfriser

,Gelebte Flexibilitdit und Zuverldssigkeit waren fir
Rabensteiner der Grundstein des Erfolgs. Ebenso war
das tagliche Handeln von Schnelligkeit, Prazision und
Handschlagqualitdt geprdagt. Unsere Kunden erhalten
ihr Angebot fiir Sonderwerkzeuge in der Regel inner-
halb eines Tages”, betont Hans Rabensteiner. ,Samtli-
che Werkzeuge werden dank ausgereiftester CAD/CAM-
Technologie schon in der Angebotsphase 3D-simuliert,
um etwaige Maschinenkollisionen auszuschliefen und
prazise Angebotsdaten fiir die Kunden zu erhalten.
Dariiber hinaus befassen wir uns bereits mit Machine
Learning, also Kiinstlicher Intelligenz, im Bereich des
Werkzeugschleifens.”

Aufbereitung von gebrauchten
Zerspanungswerkzeugen

Ein erweiterter Service ist die Aufbereitung, das Nach-
schleifen von verschlissenen Werkzeugen mit Original-
geometrie inklusive dem Neubeschichten. Hierzu stellt
Rabensteiner eine Schleifbox zur Verfiigung, die vom

Nicht immer ist

es moglich, mit
Katalogwerkzeugen
alle Zerspanungs-
aufgaben zu I6sen.
Fur einen sicheren
Zerspanungsprozess
bietet Rabensteiner
Sonderwerkzeuge,
abgestimmt auf
Werkstoff, Kubatur
der Bauteile sowie

e die Maschinen-

ETELRE R
umgebung.

" Seit Ende 2022 bezieht die Produktion einen wesent-
lichen Teil der benotigten Energie fiir die CNC-Maschinen aus
Sonnenkraft und tragt so zu nachhaltiger Ressourcenschonung
bei. Der weitere Bedarf wird mit Okostrom abgedeckt.

Konrad Rabensteiner, Geschiftsfluhrer
von Rabensteiner Prazisionswerkzeuge

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/uni 2023



Gemeinsam mit seinen Kunden entwickelt und generiert
Rabensteiner Schneidengeometrien fiir die wirtschaft-
liche Zerspanung von Bauteilen und Komponenten.

Kunden befiillt und von Rabensteiner auf Wunsch ab-
geholt und zugestellt wird.

Beim Neu- und Nachbeschichten nutzt Rabensteiner
engste Kontakte zu europaweit fithrenden Beschich-
tungsunternehmen. Von PVD/CVD-Beschichtungen bis
zu Diamantbeschichtungen neuester Technologie bietet
Rabensteiner das komplette Portfolio abgestimmt auf
die jeweilige Zerspanungsaufgabe.

Qualitatskriterien
und Nachhaltigkeit

Das Qualitdtsmanagementsystem nach ISO 9001 wur-
de im Jahre 2002 implementiert und kontinuierlichen
Veranderungen sowie Weiterentwicklungen angepasst.
Um die ym-genauen Kundenvorgaben erfiillen zu kon-
nen, sind die gesamte Produktionshalle, der Bereich der
CNC-Messmaschinen sowie das Schleifmedium klima-
tisch konstant aufeinander abgestimmt.

Rabensteiner besitzt das Umweltzertifikat nach
1SO14001 und lebt Nachhaltigkeit in ihrem taglichen
Tun. ,,Seit Ende 2022 bezieht die Produktion einen we-
sentlichen Teil der benotigten Energie fiir die CNC-Ma-
schinen aus Sonnenenergie und tragt so zu nachhaltiger
Ressourcenschonung bei”, betont Konrad Rabensteiner
und erganzt abschliefend: ,Der weitere Bedarf wird mit
Okostrom abgedeckt.” Mit dieser weiteren Investition
wird Rabensteiner seiner Verpflichtung in Sachen Um-
weltschutz und Nachhaltigkeit gerecht.

www.rabensteiner.com

www.zerspanungstechnik.com
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Hochwertig und elegant:
Multitouch-Panels fiir
Ex-Zone 2

Die CPX-Control-Panel-Serie:
zukunftsweisende Multitouch-Technologie
speziell fiir Anwendungen in explosionsgefahrdeten Bereichen,
zertifiziert fir Zone 2/22
hochwertige und robuste Aluminiumgehause
zuverldssig und langlebig auch in rauen
und explosionsgeféhrdeten Umgebungsbedingungen
neue MaBstabe in punkto Bedienung, Look-and-Feel
und Design fiir Applikationen im Ex-Bereich

Scannen und
alles tiber die
CPX-Multitouch-
Panels erfahren

w BECKHOFF
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GANZHEITLICHER PARTNER

Hochleistungswerkzeuge und komplexe Fertigungsstrategien: Bei der Mikron Switzerland AG,
Division Tool, hat der langjahrige Divisionsleiter Markus Schnyder den Staffelstab an Elio Lupica Uber-
geben. Mikron Tool hat sich in den letzten Jahren Uberdurchschnittlich am Markt entwickelt. Elio
Lupica zeigt sich im Interview auch flr 2023 sehr optimistisch.

2022 erweiterte
Mikron Tool seine
Produktionsstatte
am Standort Agno
(CH) um weitere
1.000 auf ins-
gesamt 3.500 m2
Das Unternehmen
investiert in héhere
Produktions-
kapazitaten und
neueste Techno-
logien.

48

Herr Lupica, herzlichen Gliickwunsch
zu lhrer neuen Position. Mikron Tool
hat 2022 wieder ein Rekordjahr
hingelegt. Darf man da von lhrer
Geschaftsfiihrung grof3e
Veranderungen erwarten?

Markus Schnyder und ich arbeiten seit iiber 15 Jahren
Seite an Seite. Er als Divisionsleiter und ich als sein
Stellvertreter haben gemeinsam mit unserem hervorra-
genden Team die Realitat Mikron Tools gepragt. Unser
Unternehmen zeichnet sich durch eine enorme Innova-
tionsfreude aus. Dazu gehoren stetige Investitionen in
neuste Technologien fiir Produktion und Entwicklung.
Wir haben einen ungeheuren Qualitdtsanspruch und
sind stets darauf aus, unsere hohen Standards immer
wieder zu toppen. Dadurch garantieren wir unse-
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ren Kunden mit unseren Produkten kontinuierliche
Leistungssteigerung.

Marktstrategisch unternehmen wir alle Anstrengungen,
in unsere Zukunftsmarkte weiter vorzudringen. Ich wer-
de diesen Kurs beibehalten unter Einbeziehung des ge-
samten Teams von Mikron Tool. Es ist iberaus positiv,
dass unsere Zukunftsthemen bereits Friichte tragen.

Nichtsdestotrotz muss sich auch
Mikron Tool den aktuellen Heraus-
forderungen stellen. Wie gehen Sie
damitum?

Fir die Maschinen-, Elektro- und Metallindustrie sehe
ich fiir die nachsten Jahre die grofite Herausforderung im
Automobilsektor. Er bleibt weiterhin unberechenbar we-
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Bildquelle: Mikron Tool

" Unser Unternehmen zeichnet sich durch
eine enorme Innovationsfreude aus. Dazu
gehoren stetige Investitionen in neueste
Technologien fiir Produktion und Entwicklung.

Elio Lupica, Geschaftsfiihrer von Mikron Tool

Zur Person 0

Elio Lupica startete seine Karriere bei Mikron
Tool 2005 als Verantwortlicher fir Finanzen
und Controlling und GUbernahm Ende letzten
Jahres die Geschaftsfuhrung.

gen des Ubergangs vom Verbrennermotor zur E-Mobili-
tat mit negativen Trends in Volumen — in Bezug auf Zer-
spanungskomponenten — gepaart mit hohem Preisdruck.

Wie reagieren Sie darauf?

Wir mussten uns schon 2008 mit der grofSten Krise der
Autobranche auseinandersetzen. Damals war unser
Produktportfolio am Zerspanen von Stahlkomponen-
ten orientiert, die in der Automobilindustrie bevorzugt
verwendet werden. Wir erkannten schnell, dass wir die
Abhangigkeit von dieser Branche tiberwinden miissen,
wenn wir unsere Stabilitat und die Sicherheit der Arbeits-
platze nicht riskieren wollten.

Ist das gelungen?

Ja, absolut. Es galt, neue Markte zu erschliefen. Mikron
Tool wand sich der Bearbeitung schwierig zu zerspanen-
der Materialien zu, den sogenannten Superwerkstoffen
wie rostfreie und hitzebestandige Stahle, Superlegierun-
gen, Titan und Kobalt-Chrom-Legierungen. Es gab hier
kein wirkliches Angebot leistungsfahiger Werkzeuge in
kleineren Durchmessern. >>

www.zerspanungstechnik.com

Bonertz-Vo

BONERTZ
TECHNIK cnn

Fertigung

Modulare Fl t
im Baukastensystem

Leichte Handhabungen
Schnelles Risten

Hohe Stabilitat und Prazision

R
PAROTEC

spanntechnik - robotik - engineering

PAROTEC EAST GmbH
Robin Manigatterer
Kirchenplatz 1 - AT-4733 Heiligenberg
east@parotec.ch - Tel.: +43 (0) 664 968 22 00
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Diese Entscheidung lag auch darin begriindet, dass wir

uns internationalisierten und begannen Hightech-Lan-
der wie China und die USA zu erschlieBen. Besonders in
Amerika wurde uns bewusst, dass dort hitzebestandige
Werkstoffe und rostfreier Stahl auf dem Vormarsch wa-
ren. Zum einen, weil in den USA der Aerospace-Markt viel
ausgepragter ist als in Europa. Auf der anderen Seite hat
sich zum Beispiel Edelstahl dank seiner hervorragenden
Eigenschaften in vielen Branchen durchgesetzt. Dieser
Trend schwappte auch nach Europa iiber. Die Entschei-
dung, unser Produktsortiment zu diversifizieren, eréffnete
uns vollig neue Absatzmoglichkeiten, auch in den soge-
nannten Zukunftsmarkten.

Bevor wir ndaher auf die Zukunfts-
markte eingehen, inwieweit tangieren
die geopolitische Lage und die
Pandemie lhr Unternehmen?

‘Wihrend der Pandemie war es von enormen Vorteil, welt-
weit iiber vier Standorte zu verfiigen. Die Covid-Politik der
Schweiz, Deutschlands, der USA und Chinas unterschied
sich stark. UmsatzeinbuBen, die wir in einem Land auf-
grund der dort verhdangten Restriktionen erlitten, konnten
wir in den anderen Absatzmarkten kompensieren. Ein
weiterer Pluspunkt waren unsere zwei Produktionsstatten,
eine in der Schweiz und eine in Deutschland. So waren
wir eigentlich nie wirklich der Gefahr eines totalen Pro-
duktionsstillstands — im Falle eines Lockdowns — ausge-
setzt und konnten den Bediirfnissen unserer Kunden stets
nachkommen. Letztendlich erzielten wir selbst in dieser
hochst schwierigen Zeit Wachstum und 2022 war das bes-
te Jahr seit Griindung.

Was die geopolitische Lage angeht, so sind wir von ihren
indirekten Auswirkungen wie Inflation, Preissteigerung
und Energieknappheit betroffen. Beim Letzteren greifen
EnergiesparmaRnahmen oder die Nutzung erneuerbarer
Energien. In Agno (CH) setzen wir eine hochmoderne

Die Titanbohrer-
serie CrazyDrill
Cool Titanium er-
moglicht effizientes
Zerspanen von
Titanlegierungen
und Reintitan.

Mischanlage zur Warmeriickgewinnung aus der Produk-
tion ein und verbrauchen dadurch keine fossilen Brenn-
stoffe mehr. Und durch eine neue Kalteanlage sparen
wir jahrlich 370.000 kWh ein. Um hingegen steigenden
Kosten fiir Material oder Dienstleistungen entgegenzu-
wirken, sind nachhaltige Mafnahmen notwendig: die
Produktivitat steigern und die Prozesse optimieren. Dazu
kann man in neue Technologien und Softwarelosungen in-
vestieren. In Zeiten steigender Preise und Geldwertverlust
ist es sinnvoll, notwendige Investitionen in diese Richtung
voranzutreiben.

Wie beeinflussen die wichtigsten
Branchentrends die Strategie lhres
Unternehmens?

Ein groes Thema ist die Medizintechnik. Der Wachstum
und die Uberalterung der Bevolkerung fiihrt zu einem er-
hohten Bedarf an Medizinprodukten. Die fiir uns relevan-
ten Anwendungsbereiche sind orthopadische Knochen-
platten und -schrauben, Implantate sowie chirurgische
Instrumente.

Ein weiterer wichtiger Trend ist die Miniaturisierung. Sie
bringt die konventionellen Werkstoffe an ihre Grenzen.
Je zukunftsgerichteter die Industrie, umso mehr braucht
sie entsprechende Materialien. Gewichts- und MaRredu-
zierung von Produkten und deren hohere mechanische,
thermische und chemische Beanspruchung fiihren zur
Verwendung von Hochleistungsmaterialien.

Daher die Positionierung unseres Unternehmens als Lo-
sungsanbieter fir anspruchsvolle Werkstoffe, wie sie in
der Medizin- und Dentaltechnik sowie in der Luft- und
Raumfahrt verwendet werden. Aber auch der Energiesek-
tor, die Lebensmittelbranche und die Uhrenindustrie sind
aus den gleichen Griinden wichtige Absatzmarkte, die
ausbaufahig sind. Nicht zu vergessen die Elektroindustrie,
die sich mit bleifreiem Messing auseinandersetzen muss.
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Nach 24 Jahren an der Spitze von Mikron Tool geht Markus Schnyder (rechts)
in einen sicherlich ungestiimen Unruhestand und Ubergibt seinem lang-
jahrigen Weggefahrten Elio Lupica die Geschéaftsleitung.

Welche MaBnahmen ergreifen Sie,
um die Zukunftsmarkte auszubauen?

Wir miissen stets auf dem neusten Stand der Technik sein, um neue technologi-
sche Akzente zu setzen. Dazu investieren wir kontinuierlich in unser Technologie-
zentrum, das heute eines der modernsten Entwicklungszentren der Zerspanung im
Mikrobereich ist. Mit einem Maschinenpark, der konsequent auf die Hochleistungs-
zerspanung schwieriger und schwierigster Werkstoffe getrimmt ist. Hier entwickeln
unsere Spezialisten bahnbrechende Werkzeuginnovationen mit Fokus auf die Zu-
kunftsmarkte. Dass wir darin ganz gut sind, zeigt, dass wir in den letzten acht Jahren
vier Innovationspreise gewonnen haben.

Aber marktstrategisch
kann das nicht genligen, oder?

Das stimmt. Wir sind eine enge Kooperation mit DMG Mori eingegangen. Mit unse-
ren Hochleistungswerkzeugen und deren hochdynamischen BAZ entwickeln und
realisieren wir komplexeste Fertigungsstrategien fiir Kundenprojekte vornehm-
lich aus der Medizintechnik. Bei solchen Projekten reizen wir gerne das gesam-
te Optimierungspotenzial aus. Oft konnen wir die Produktionszeiten um mehr als
50 Prozent reduzieren.

Zur professionellen Unterstiitzung unserer Kunden setzen wir auf segmentspezi-
fisch ausgebildete, technische Experten und kontinuierliche Fortbildung unserer
Sales Force. Wir nehmen weltweit an branchenbezogenen Fachmessen, Seminaren
und Kongressen teil. Zudem veranstalten wir gemeinsam mit unseren Technologie-
partnern in unserem Technologie- und Kompetenzzentrum regelmafig themenbe-
zogene Technology Days, zu denen wir unsere Geschaftskunden einladen.

Was ist Ihrer Meinung nach

die gréBte Starke von Mikron Tool?

Dass wir uns zu einem ganzheitlichen Partner fiir unsere Kunden entwickelt haben.
Neben unseren leistungsstarken Werkzeugen bieten wir mit unseren neuen Crazy-
Service Products Ingenieurdienstleistungen vom Werkzeugtest bis zur Prozessent-
wicklung an. Allein in den letzten 18 Monaten haben wir 40 Kundenprojekte aus den
Bereichen Medizin, Automobil und Aerospace realisiert. Das ist ziemlich crazy.

Vielen Dank fur das Gesprach.

www.mikrontool.com/de

www.zerspanungstechnik.com

® /ngersoll

Cutting Tools

HOCHLEISTUNGS-
PRODUKTE

fiir individuelle
Bearbeitungsaufgaben!

lhr Ingersoll-Kontakt in Osterreich:
Gebietsleiter Alexander Tammerl
Mobil: +43 (664) 44 30 852

In Osterreich des Weiteren vertreten durch: E

* KB Toolzz Austria GmbH
* SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH
* TCM Tool Consulting & Management GmbH

www.ingersoll-ime.de
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Blick in
die Smart
Factory
von WTO.

AUTOMATISIERTE _
FERTIGUNG BEI STUCKZAHL 1

Produktionskosten kennen seit Jahren nur eine Richtung und zwar steil nach oben. Im Gegenzug soll aber
immer gunstiger gefertigt werden. Die Losung scheint naheliegend: eine voll automatisierte Fertigungs-
halle. WTO, Hersteller fUr stehende und angetriebene Prazisionswerkzeughalter, hat diese Smart Factory
gemeinsam mit dem Spannmittelhersteller Hainbuch in die Realitat umgesetzt.

n der neuen Smart Factory von WTO laufen alle Pro-

zesse automatisiert, dabei legen Roboter die Bau-

teile ein, wechseln die Spannmittel und Fahrerlose

Transportsysteme bringen alles von A nach B. Seit

Ende 2022 lauft die Fertigung eines Bauteils fiir die
angetriebenen Werkzeuge mit einer Losgrofe von 1 bis
100 autonom 24/7. Fir WTO und Hainbuch ein Meilen-
stein nach dreijahriger Entwicklungsphase.

Smart Factory als einzige Option

WTO hat seinen Sitz in Ohlsbach bei Offenburg, doch ab-
seits von Ballungszentren gibt es nicht geniigend Fach-
arbeiter. Aufgrund der demografischen Entwicklung wird
sich diese Situation weiter verscharfen. AuSerdem wollen

immer weniger Menschen Maschinen bedienen und die
Bereitschaft zur Schichtarbeit sinkt. Das erkannte auch Sa-
scha Tschiggfrei, Geschaftsfithrer von WTO, und machte
sich bereits 2016 die ersten Gedanken dazu. ,Die Fach-
arbeiter sind das eine, die Kostensteigerungen das ande-
re. Da wir international agieren, ist der Wettbewerbsdruck
groR, andere gehen ins Ausland und produzieren mit ge-
ringeren Kosten. Wir wollten aber am Standort in Deutsch-
land bleiben und mussten reagieren, um langfristig die
Wettbewerbsfahigkeit unseres Unternehmens zu sichern.
Unsere Zukunft liegt in der Smart Factory, die rund um die
Uhr produziert und das voll automatisiert. Das verschafft
uns Wettbewerbsvorteile und wir werden auch fiir hoher
qualifiziertes Personal attraktiv”, so Tschiggfrei.
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Das Werkstuck wird von innen auf einem Hainbuch-Spanndorn gespannt.

Exklusivpartner gesucht

Fiir dieses Mammutprojekt wiinschte sich WTO einen Exklusivpartner fiir die Spann-
mittel, der das Commitment und die Expertise hat, geeignete Neuentwicklungen einzu-
bringen. ,In Projektteams haben wir die technischen Details ausgearbeitet. Dabei ging
es um die Fragen: Wie spannen wir die Werkstiicke, wie ist die Spannung automatisiert
moglich und wie konnen wir auch das Spannmittel automatisiert wechseln? Ziel war,
dass sich die Maschinen komplett selbst umriisten. Dazu braucht es Spannmittel, die in
der Lage dazu sind. Hinzu kommt die hohe Genauigkeit beim Schleifprozess, da liegen
wir im Toleranzbereich von maximal 3 pm”, erklart Tschiggfrei. Als das Konzept der
Smart Factory stand, wurde nach einem Partner gesucht. Da WTO und Hainbuch sich
aufgrund diverser Auslandsprojekte kannten und gute Erfahrungen miteinander ge-
macht haben, war Hainbuch Wunschpartner. Ende 2019 fingen die ersten Gesprache
dazu an und die Spannmittelwiinsche wurden besprochen. Die ausgearbeiteten Kon-
zepte von Hainbuch haben iiberzeugt.

Startschuss gefallen

‘WTO hat eine bestehende Fertigungshalle mit iiber 50 CNC-Maschinen. Gespannt wird
auf diesen Maschinen tiberwiegend mit Backenfuttern und fiir die einzelnen OPs wird
von Hand umgeriistet und ausgerichtet. Der erste komplett mannlose Fertigungspro-
zess, der in der Smart Factory umgesetzt werden sollte, war der eines Gehduses mit
Weich- und anschliefender Hartbearbeitung. Tschiggfrei gab noch zu Protokoll: =~ >>

Shortcut

Aufgabenstellung: Im Zuge der Smart Factory sollten zwei Dreh-Fras-
zentren und zwei Rundschleifmaschinen mit Spannmitteln ausgestattet
werden, die flr einen automatisierten Spannmittelwechsel geeignet sind.

Lésung: Standardspannfutter Toplus AC 100 mit Axzug fur die Rund-
schleifmaschine mit AuBenspannung; je zehn vorgerulstete Maxxos-
Spanndorne mit einer centrotex AC-Schnittstelle fur die Maschinen
mit Innenspannung - alles von Hainbuch.

Nutzen: Um 25 % verkUlrzte RUstzeit; deutlich reduzierter Ausschuss;
alle Anforderungen in puncto Reinheit, Genauigkeit und Wiederhol-
genauigkeit erfullt.

www.zerspanungstechnik.com
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1 Die vorgerUsteten
Spanndorne von
Hainbuch liegen
far den auto-
matisierten Spann-
mittelwechsel
bereit.

2 Fur die Fertigung
von unterschied-
lichen Gehausen
stehen 18 Spann-
Sets, bestehend
aus Spannkopf mit
Anschlag, zur Ver-
fagung.

3 Der Spannkopf mit
Anschlag wird auto-
matisiert in das
Spannfutter Toplus
AC 100 mit Axzug
eingewechselt.

,Die Maschinen in der Smart Factory sind alle neu. Es sind

Standardmaschinen, aber angepasst auf die speziellen
Wiinsche, um den automatisierten Spannmittelwechsel
mit einem Roboter zu ermdglichen.” Es ging um vier Ma-
schinen, die Hainbuch mit Spannmitteln ausstatten sollte.
Zwei Dreh-/Fraszentren in einer Zelle mit Innenspannung
auf der Gegenspindel und zwei Rundschleifmaschinen
in einer Zelle, davon eine mit AuBenspannung und eine
mit Innenspannung. Fiir die AuBenspannung zum Schlei-
fen hatte Hainbuch bereits ein Standardspannfutter, das
Toplus AC 100 mit Axzug. Fiir die unterschiedlichen Ge-
hause gibt es mittlerweile 18 Spann-Sets, bestehend aus
Spannkopf mit Anschlag, die automatisiert ins Futter ein-
gewechselt werden. Doch fiir die Innenspannung beim
Drehen und Schleifen war eine komplette Neuentwick-
lung erforderlich. Die Modifikation basierte zwar auf dem
vorhandenen Spanndorn Maxxos T211, aber in dieser
Ausfiihrung — mit den Sicherheitsabfragen — wurde der
Dorn speziell entwickelt.

Hohe Anforderungen
an die Spannmittel

Fir Bjorn Schiesling, Konstrukteur in der Automations-
abteilung von Hainbuch und von Anfang an dabei, gibt
es grundlegende Anforderungen, die bei der Automati-
sierung bedacht werden miissen. ,,Was fehlt beim auto-
matisierten Spannmittelwechsel? Das ist der Mitarbeiter,
der die Kontaktflichen sauber macht. Schon kleinste
Schmutzpartikel sorgen dafiir, dass die Genauigkeit nicht

' ' Wir haben uns einen Partner gewiinscht, mit dem wir dieses

Entwicklungsprojekt durchziehen konnen. Hainbuch hat alles
gegeben, um das letzte ,,um” zu finden. Wir sind sehr zufrieden.

Sascha Tschiggfrei, Geschaftsfiihrer von WTO

mehr passt. Dann die Sicherheitsabfragen. Darf die Spin-
del in Rotation versetzt werden? Ist es richtig gespannt?
Liegt es richtig auf? Kann sich etwas 16sen? Im Prinzip
alles, was iiblicherweise der Mitarbeiter priift und ein-
stellt. Das fallt bei der Automatisierung weg. Fiir uns war
das eine riesige Challenge, die Abfragen in den Spannmit-
teln unterzubringen. Natiirlich mussten wir auch mit dem
Maschinenhersteller klaren, wie das steuerungstechnisch
mit einer Hublagenkontrolle ausgewertet werden kann”,
so Schiesling.

Sicherheit geht vor

Bei der Innenspannung hatte Hainbuch ebenfalls iiberlegt,
die Segmentspannbiichse plus Anschlag zu wechseln.
Doch aufgrund von Verschmutzungen vorne am Werk-
stlick und den Sicherheitsabfragen kamen nur vorgeriiste-
te Spanndorne infrage, die automatisiert umgeriistet wer-
den. Schiesling erklart: ,Das hatte zu viele Tiicken beim
Reinhalten. Wir haben beim Spanndorn einfach nicht so
viel Platz wie beim Spannfutter. Hinzu kommt, dass wir
mit dem Zugbolzen die Spannbiichse auf einen Pyrami-
denstumpf ziehen. Hatten wir das nicht gemacht, miissten
wir mit dem Roboter eine Passung in IT7-Gro8enordnung
einfiigen. Da die Roboter aber etwas ungenau arbeiten,
hatten wir den Wechsel nicht zuverldssig hinbekommen.”
In der Schleifzelle sowie in der Dreh-/Fraszelle stehen
nun je zehn vorgeriistete Maxxos-Spanndorne mit einer
centrotex AC-Schnittstelle bereit. Diese werden fiir die
unterschiedlichen Gehduse mit entsprechendem Set-up
vorgehalten und automatisiert eingewechselt.

Hainbuch hat die

Anforderungen mehr als erflllt

Philipp WuRler, Bereichsleiter Schleifen bei WTO, hatte
anfangs groRe Zweifel, ob alles funktionieren wird. ,Die
haben sich zum Gliick in Luft aufgeldst. Die Spannmittel
erfiillen alle Anforderungen, sei es die Reinheit, die Ge-
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nauigkeit und was ganz wichtig ist, die Wiederholgenauig-
keit. Bei jedem Spanndornwechsel haben wir die geforder-
ten 3 ym”, schwirmt WuRler. Durch den automatisierten
Fertigungsprozess verkiirzt sich die Riistzeit um 25 Prozent
zu frither, als mit dem Backenfutter gespannt, handisch
umgeriistet und die Backen fiir die Genauigkeit geschlif-
fen werden mussten. ,, Auch der Ausschuss hat sich deut-
lich reduziert beziehungsweise liegt fast bei null. Denn das
Spannen war frither weniger genau. Jetzt spannen wir mit
Axzug auf den Anschlag und das ist viel genauer. Wenn
ich das Bauteil einmal eingefahren habe, dann weif§ ich,
dass es beim nachsten Riistvorgang auch funktioniert. So-
mit muss ich mir iber das Spannmittelthema keine Gedan-
ken mehr machen”, erganzt WuRler. Fiir WTO ist ganz klar:
Wenn das Spannen sicherer ist, dann ist auch der Prozess
sicherer.

www.hainbuch.com

Anwender

WTO, ein Pionier in der Entwicklung und
Herstellung von angetriebenen Prazisions-
werkzeughaltern fur CNC-Drehzentren, ist ein
Familienunternehmen in zweiter Generation

mit 280 Mitarbeitern am Standort Ohlsbach.

Mit der Smart Factory, in die WTO 40 Millionen
Euro investierte, setzen sie neue MaBstabe bei
der Digitalisierung und Automatisierung der
Fertigung von kleinen Stlickzahlen. Das Gebaude
mit 14.000 m? besteht aus der Smart Factory mit
9.000 m? und einem Bulrokomplex mit 5.000 m2

WTO Werkzeug-Einrichtungen GmbH
Neuer Hohdammweg 1, D-77797 Ohlsbach
Tel. +49 7803-93920
www.wto-tools.com/de

www.zerspanungstechnik.com

Vorteile fi

POWER GRIP

Spanneinheiten

— oder Roboter-Greiferkupplung
Geschlossenes System

Hoéchste Prozesssicherheit
1.000.000 Spannungen garantiert

Geringster TCO
(Total Cost of Ownership)

PAROTEC

spanntechnik - robotik - engineering

PAROTEC EAST GmbH
Robin Manigatterer
Kirchenplatz 1 - AT-4733 Heiligenberg
east@parotec.ch - Tel.: +43 (0) 664 968 22 00
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Das Hydrodehnspannfutter Ultra Precision eignet
sich ideal fur Hochprazisionsfrasen mit hochster
Rundlaufgenauigkeit.

RUNDLAUFGENAUIGKEIT
UNTER EINEM
MIKROMETER

Big Kaiser stellt das Hydrodehnspannfutter Ultra Precision
vor, das sich fiir das Hochprazisionsfrasen mit héchster Rund-
laufgenauigkeit eignet. Das heue Spannfutter gehért zur HDC-
Serie der hydraulischen Spannfutter von Big Kaiser und er-
moglicht prizises Spannen fiir Schneidwerkzeuge mit einem
Schaftdurchmesser von drei, flinf und sechs Millimeter.

Dank des hydraulischen Spannsystems wird eine hervorragende
Rundlaufgenauigkeit gewdhrleistet — das gespannte Werkzeug lauft
bei 4xD-Auskragung innerhalb von 1 pm rund. Die Wiederholge-
nauigkeit bleibt auch nach intensiver Nutzung auf diesem geringen
Wert. Schrumpffutter werden nach jedem Spannen etwas ungenau-
er. Das Spannen mit dem neuen hydraulischen Spannfutter ist ein-
fach und sicher mit nur einem Inbusschliissel, wodurch der Werk-
zeugwechsel in der Maschine einfach und schnell ist. Da es keine
heifen Spannmaschinen gibt, wird die Lebensdauer der Halter auf
unbestimmte Zeit verlangert, was die Kosten senkt und die Umwelt-
belastung durch den Halterwechsel im Vergleich zu Schrumpfhal-
tern minimiert.

Erfahrung und Know-how

,Durch die jahrzehntelange Erfahrung von Big Kaiser kann dieses
Ultraprazisionsfutter die ausgezeichnete Genauigkeit bieten, die
unsere Kunden verlangen”, unterstreicht Giampaolo Roccatello,
Leiter Vertrieb & Marketing fiir Europa bei Big Kaiser. ,Es mag sein,
dass Schrumpfspannfutter im ersten Moment etwas weniger kosten,
aber wenn man den Zeitaufwand und die Kosten fiir Heizung und
Kiihlung mit einrechnet, wird schnell klar, dass hydraulische Spann-
futter iiber ihre Lebensdauer hinweg die wirtschaftlichere Option
sind.”

www.bigkaiser.com

Die neuen
Erowa UPC
2.0-Spannfutter
Uberzeugen mit
innovativen Funktionen,
hoher Spannkraft und Prazision
sowie vielseitigen Montage- und
Ansteuerungsmoglichkeiten.

HOCHST PRAZISE
KRAFTPAKETE

Das Werkstiick-Spannsystem Erowa UPC (Universal
PowerChuck) ist geschaffen fiir den flexiblen, taglichen
Einsatz. Mit der Repetiergenauigkeit von zwei Tausends-
tel Millimeter beim Palettenwechsel lasst dieses auch in
Bezug auf die Prazision keine Wiinsche offen. Die neue
Spannfutter-Generation liberzeugt zudem mit zuséatz-
lichen und innovativen Funktionen.

Die komplett iiberarbeiteten Erowa UPC 2.0-Spannfutter kom-
men mit einem neuen, frischen Design. Sie bilden die Basis fiir
vielseitiges, stabiles und prazises Spannen und Bearbeiten von
Werkstiickgro3en bis 500 x 500 x 500 mm. Mit 50 kN Spann-
kraft und optionaler Nachspannfunktion bis 80 kN halten sind
die Spannfutter fiir jegliche Bearbeitungen ausgelegt. Die weit
auseinanderliegenden Auflageflichen der Spannfutter ma-
chen das Spannsystem zudem &duRerst kippstabil. So lassen
sich auch groRe Werkstiicke sicher und effizient bearbeiten.
Die geringe Aufbauhohe lasst viel Platz fiir Aufspannvorrich-
tungen und Werkstiicke. Durch die kompakte Bauweise von
Spannfutter und Palette ist die Werkstiickzuganglichkeit zu-
dem sehr gut.

Die Spannfutter gibt es in verschiedenen Ausfithrungen fiir (fast)
jede Einsatzmoglichkeit. Beispielsweise gewahrleistet das UPC
2.0 mit integriertem ITS-Spannfutter die Verwendung weiterer
Erowa-WerkstiicktragergroRen. Diese Kombination ermoglicht
den flexiblen Einsatz des Spannsystems je nach TeilegroRe. Das
UPC-Spannsystem ist durchgangig automatisierbar. Die integ-
rierte Dichtung schiitzt das Spannfutter zuverldssig gegen das
Eindringen von Fliissigkeit und Spanen. Die Auflage- und Zent-
rierflichen werden mit Luft automatisch gereinigt.

www.erowa.com
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VIEL SPANNKRAFT MIT

GERINGEM ANZUGSMOMENT

Fiir eine bessere 5-Achs-Bearbeitung erweitert die Allmatic-
Jakob Spannsysteme GmbH das Sortiment: Der neue
Schraubstock TeleSense 125 bietet zahlreiche Vorteile wie
ein geringes Anzugsmoment, eine integrierte Spannkraft-
iberwachung oder Universal-Schnellwechsel-Backen fiir
geringe Riistzeiten.

Wer mit einer 5-Achs-Maschine optimale Ergebnisse erzielen
will, muss seine Werkstiicke richtig einspannen. Dafiir bringt die
Allmatic-Jakob  Spannsysteme
GmbH jetzt den neuen Schraub-
stock TeleSense 125 auf den
Markt. Anwender diirfen sich
vor allem iiber den niedrigen
Krafteinsatz beim Einspannen
freuen: 40 kN Spannkraft las-
sen sich bei gerade einmal 50
Nm Anzugsmoment erreichen —
eine kraftiibersetzte Spindel
macht es maglich. Die Arbeit
mit dem Drehmomentschliissel
erlaubt eine genaue Definition
der Spannkraft. Angezeigt wird
die aktuelle Spannkraft direkt
am Display auf dem Spanner.
AuBerdem ist eine kabellose
Datentibertragung an ein End-
gerdt moglich.

Universal-Schnell-
wechsel-Backen

Ein weiterer Pluspunkt des
Schraubstocks sind Schnell-
wechselbacken, die  kurze
Ristzeiten ermdglichen. Ein
Backenwechsel ist ohne Werk-
zeuge in weniger als zehn Se-
kunden machbar. Die Univer-
sal-Schnellwechsel-Backe deckt
dabei eine Vielzahl verschie-
dener Aufspannungen ab. Bei
einer Backenbreite von 125 mm
bietet der 5-Achs-Schraubstock
eine Spannweite von 0 bis 206 Prazision
mm. Mit Verlangerungselement L
lassen sich sogar 281 mm errei-
chen - ohne Umbau oder Wech-
sel des Unterteils. Dabei ist das
Backensortiment der Modelle
NC8, Titan 2, CentroGripp und
T-Rex verwendbar. Das macht
die Anwender flexibel.

www.hermle.de

Spannsysteme

Der neue
Schraubstock
TeleSense
125 mit
integrierter
Spannkraft-
Uberwachung
von Allmatic-Jakob
Spannsysteme: Der
symmetrische Aufbau
ermdglicht eine gute Zu-
ganglichkeit von allen Seiten.

Unser Leitsatz lautet ,besser frasen®. Mit allem, was wir
bewaltigen, verandern und optimieren, machen wir das
Ergebnis besser, praziser, schneller verfiighar. Nicht fir
uns, sondern flr den Erfolg unserer Kunden, die mit

unseren Bearbeitungszentren beste Resultate erzielen.

& HERMLE
_§

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

www.allmatic.de

www.zerspanungstechnik.com
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Mit dem Spann-
backenkonfigurator
easyJAW bestellen
Unternehmen
schnell und einfach
Spannbacken,

die exakt auf ihre
Anwendung zu-
geschnitten sind.

INDIVIDUELLE SPANNBACKEN
EINFACH KONFIGURIEREN

Mit dem einfach zu bedienenden Spannbackenkonfigurator easyJAW von Schunk kénnen An-
wender individuelle, anwendungsspezifische Spannbacken mit geringem Zeit- und Ressourcen-
einsatz bestellen. Das funktioniert zudem viermal schneller als bei vergleichbaren Sonderlésungen.

er Spannbackenkonfigurator easyJAW

gehort zu den Preistragern beim German

Innovation Award 2023 in der Kategorie

W2 Excellence in Business to Business —

Machines & Engineering”. Der lizenzfreie
Online-Konfigurator ist unter schunk.com/easyjaw auf-
rufbar. Hier konnen Unternehmen unkompliziert eine
wachsende Anzahl ausgewdhlter Standardvarianten an
Spannbacken individuell auf ihre Anwendung hin an-
passen und bestellen.

Die Bedienung ist so einfach, dass dafiir keinerlei Kons-
truktionskenntnisse erforderlich sind. Ein 3D-Modell im
Browser passt sich stets der gerade durchgefiihrten Mo-
difikation an, sodass der Anwender jederzeit den Uber-
blick tiber den Stand ihrer Konfiguration hat. Sdmtliche
Zeichnungen und Modelle stehen zum freien Download
in allen gangigen Dateiformaten zur Verfiigung.

Hohe Bandbreite an
Gestaltungsmaoglichkeiten

Konfigurieren lassen sich derzeit bereits weiche Aufsatz-
backen, Backenrohlinge, Segmentbacken und weiche
Blockbacken. Ganz neu lassen sich nun auch RAPIDO-
Schnellwechselbacken konfigurieren. Krallenbacken und
Zwischenbacken kommen noch dieses Jahr ins Portfolio
hinzu. Der easyJAW-Konfigurator bietet die Moglichkeit,
Backen hinsichtlich Geometrie, Bohrungen, Schnittstel-
len und sogar Material zu modifizieren. Das System zeigt
schon wahrend der Konfiguration den berechneten Preis
und die Lieferdauer an. Die anschlieBende Sonderanfer-
tigung und Auslieferung ist besonders rasch und erfolgt
vier Mal schneller als bei vergleichbaren Sonderlosun-
gen. Alle weichen Backen etwa werden innerhalb von
hochstens zwei Wochen ausgeliefert.

schunk.com/easyjaw
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E‘ E redomatic 400/600 - die beiden hoch-
7 effizienten und prozesssicheren Einstell-,
Mess- und Schrumpfsysteme von Zoller.

EINSTELLEN, SCHRUMPFEN _
UND MESSEN IN EINEM GERAT

Mehrspindlige Werkzeugmaschinen sowie automatisierte Serienfertigungen leben von exakt eingestellten
Bearbeitungswerkzeugen. Nur so ist ein prozesssicherer Werkzeugwechsel ohne weiteren Datentransfer méglich.
Die redomatic-Baureihe von Zoller steht fUr hohe Prazision beim langengenauen Einschrumpfen von Werkzeugen
mit einer garantierten Genauigkeit von weniger als 10 pym. Diese fur Einschrumpfvorgange minimale Toleranz er-
fordert eine ausgereifte Technik und perfekt aufeinander abgestimmte Komponenten. Damit werden RUstvorgange
beschleunigt und Maschinenstillstandzeiten deutlich reduziert. Aufgrund des optimalen Zusammenspiels mit der
Bildverarbeitungssoftware pilot 4.0 ist das Verfahren bedienerunabhangig und kann auch automatisiert werden.

edomatic 400 ist die kompakte Losung fiir das
Einschrumpfen und Messen von Standard-
werkzeugen. Das Einstell- und Messgerat mit
integrierter Zoller-Schrumpftechnik, der Bei-
stelleinheit fiir die ergonomische Ablage des Schrumpf-
zubehors sowie der Bildverarbeitungssoftware pilot

60

4.0 bietet optimale Bedingungen bei einem geringen
Platzbedarf. redomatic 600 ist die High-End-Losung
zum Messen, Einstellen und Schrumpfen. Zuséatzliche
Ausstattungsmerkmale erlauben eine grofe Variabilitdt
des Werkzeugspektrums sowie die Verwendung deut-
lich groRerer und schwererer Werkzeuge. Aufgrund der
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redomatic punktet mit héchster Energieeffizienz und circa
30 Prozent Energieeinsparung gegeniiber dem Vorgangermodell.

CNC-gesteuerten Achsen und der automatisch einstellbaren Spule ldsst sich der
Prozess komplett automatisieren.

,Mit einem redomatic 400 oder redomatic 600 fertigen mehrspindlige Maschinen und
automatisierte Serienfertigungen nachweisbar effektiver, da die Werkzeuglangen stets
korrekt eingestellt sind. Dabei ist der von Zoller entwickelte Schrumpfablauf mit dem Ein-
stelladapter masterPiece sowohl schnell als auch einfach und ein wesentlicher Faktor fiir
einen prozesssicheren Einschrumpfprozess”, erldutert Ing. Wolfgang Huemer, Geschifts-
fithrer von Zoller Austria. ,Mit der Neuentwicklung der Gerateserie redomatic 400/600
hat Zoller erneut die hohe Technologiekompetenz rund um die Werkzeugvorbereitung in
der spanenden Fertigung unter Beweis gestellt. Die redomatic-Serie vereint optimale Ar-
beitsergonomie, einfach verstandliche Bedienerfiihrung und hochste Energieeffizienz.”

Smartes Design flir weniger Energiebedarf

Ein besonderer Vorteil von redomatic ist die bis zu 30%ige Energieeinsparung gegeniiber
dem Vorgangermodell. Die Warme und Energie kommt genau dort an, wo sie bendétigt
wird, um die Werkzeuge sicher aus- und einzuschrumpfen. Ermoglicht wird das durch die
neue Zoller-Induktionsspule. Zwei parallel geschaltete Wicklungen innerhalb der Spu-
le konnen je nach Spanndurchmesser und -lange getrennt aktiviert und unterschiedlich
angesteuert werden. Dies ermdglicht eine optimale Energieeinbringung in den Spann-
bereich, beschleunigt den Heiz- und Kiihlvorgang und schont die Werkzeugaufnahmen.

Das Abschirmsystem varOct passt sich voll automatisiert auf den Durchmesser des einge-
setzten Werkzeugs an. , Inspiriert von moderner Architektur und der optischen Kinematik
hat das Forschungsteam von Zoller diese geniale Losung entwickelt”, betont Huemer
und erganzt: ,Die Zoller-Induktionsspule mit Abschirmsystem varOct sorgt fiir hochs-
te Effizienz und Ergonomie im Schrumpfprozess. Die flieBenden, ineinandergreifenden
Bewegungen der einzelnen Abschirmelemente erlauben die prizise, automati- >>

www.zerspanungstechnik.com

LOGIQGFEED

Einzigartige, in sich verdrehte, positive
Wendeschneidplatte mit 4 Schneidkanten.
Diese neue Werkzeuglinie ermdglicht
Bearbeitungen mit maximalen
Bahnvorschiiben und hoher Produktivitat.

e N

" GroRe 8 mm
Durchmesserbereich:
50 -125 mm fiir Planfraser

GroBe 4 mm

Durchmesserbereich:
12 - 52 mm fiir Schaftfraser
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Member IMC Group
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Die Kiihlglocken

mit Bediener-
fuhrung coolbyLight
fihren mithilfe des
Farbsystems, um-
schaltenden LEDs
und Kuhlzeittber-
wachung sicher
durch den Kuhl-
prozess.

sierte Einstellung des korrekten Durchmessers von varOct

— filir ein komfortables und prozesssicheres Schrumpfen
mit maximaler Uberdeckung.” Zudem erméglicht die In-
duktionsspule mit Abschirmsystem varOct den Einstieg in

Cockpit mit pilot 4.0-
Steuerung flr eine
optimale und Ubersicht-
liche Bedienung der
redomatic-Gerate.

die digitale Zukunft des Schrumpfens: Das Werkzeug wird
positioniert, das Abschirmsystem oder der automatisier-
te Ablauf per Knopfdruck gestartet. Die Bedienerfithrung
shrinkbyLight, bestehend aus der Kontroll-LED zur Posi-
tionstiberwachung und der Zustandsanzeige der Wicklun-
gen, erhoht zusatzlich die Prozesssicherheit.

Sicher und effizient gefiihrt

Zum raschen und prozesssicheren Schrumpfen unter-
schiedlichster Werkzeuge in beliebiger Folge tragt vor allem
das Bedienkonzept actbyLight bei. Es fiihrt das Bedienper-
sonal durch die einzelnen Arbeitsschritte. In den Funktio-
nen shrinkbyLight und coolbyLight zeigen rote und griine
Leuchtbalken die jeweils auszufiihrenden Tatigkeiten bezie-
hungsweise den Status der Schrumpffutter beim Aufheizen
oder Abkiihlen. Zudem leitet die iibersichtlich gestaltete
Software pilot 4.0 die Anwender. Auf einem 24 Zoll TFT-
Farbmonitor zeigt sie Farbbalken und groRe Schaltflichen.
Beim Modell redomatic 600 weist die vom Schrumpfleitsys-
tem sls LED-gesteuerte Bedienerfiihrung auf die richtige
Komponente fiir den anstehenden Arbeitsschritt hin.

Das Designkonzept der Schrumpfsysteme redomatic
400/600 entspricht vollstdndig demjenigen aller weiteren
Produkte von Zoller. Auch diese Gerateausfithrungen fiigen
sich nahtlos in das Produktprogramm des Technologieun-
ternehmens ein. ,Mit diesen Schrumpfgeraten geht Zoller

" Mit der Neuentwicklung der Gerateserie redomatic 400/600 hat Zoller erneut die
hohe Technologiekompetenz rund um die Werkzeugvorbereitung in der spanenden

Fertigung unter Beweis gestellt. Die redomatic-Serie vereint optimale Arbeitsergo-

nomie, einfach verstindliche Bedienerfiihrung und hochste Energieeffizienz.

Ing. Wolfgang Huemer, Geschéftsfiihrer von Zoller Austria
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Die Zoller-Induktionsspule mit Abschirmsystem
varOct garantiert einen komfortablen Schrumpf-
prozess sowie eine optimale Energieeinbringung.

einen weiteren wichtigen Schritt hin zu einem Komplett-
anbieter fiir alle Verfahren und Technologien zum Messen
und Bereitstellen spanender Werkzeuge in Fertigungsun-
ternehmen. Fertigungsbetriebe profitieren von einem Kom-
plettsystem aus einer Hand. Sie konnen bei allen Geraten
und Komponenten auf ausgereifte, zukunftssichere Techno-
logie, hochste Qualitat und zuverlassigen, weltweit verfiig-
baren Service vertrauen”, unterstreicht Huemer.

Flir Smart Factory vorbereitet

Zum Arbeits- und Gesundheitsschutz tragt das direkte
Absaugen der Rauchgase in den Induktionsspulen bei.

Komponenten wie Kiihlglocken, Aufnahmeringe und An-
schlag-Pins befinden sich auf der Beistelleinheit {iber-
sichtlich und ergonomisch angeordnet. Die induktiven
Schrumpfsysteme zeichnen sich nicht nur durch ihr ergo-
nomisches Design und hochst zuverldssige Funktionen
aus. Sie entsprechen auch den Vorgaben zur Arbeits-
sicherheit gemiR den Richtlinien der technischen Uber-
wachungsvereine in Deutschland sowie Nordamerika und
sind von TUV und UL/CSA nach den aktuellen internatio-
nalen Richtlinien IEC 61010 und cNRTLus zertifiziert. Die
Schrumpfsysteme der Serie redomatic sind zukunftssicher
fiir eine durchgéangige Digitalisierung und Smart Factory
konzipiert. In der Standardkithlung kénnen Werkzeuge ge-
scannt werden, die mit einem idChip oder einem DataMa-
trix-Code versehen sind. Die Software pilot wahlt die zum
Spannfutter passenden Parameter aus der Datenbank. Das
erlibrigt es, die Parameter manuell vorzugeben. Zudem
vermeidet es Ubertragungsfehler und trigt zu sicheren
Prozessen bei. Dariiber hinaus sorgt es fiir hohe Trans-
parenz im digitalisierten Werkzeugkreislauf. Jederzeit ist
der aktuelle Zustand der Schrumpffutter — zum Beispiel
die Anzahl bereits durchlaufener Schrumpfvorgange —und
der Werkzeuge bekannt.

www.zoller-a.at

www.zerspanungstechnik.com

apply innovation™

Keine Kompromisse...
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das Schnellste, das
Praziseste, das
Zuverlassigste...

...Werkzeugmesssystem
fur jede Einsatzbedingung!

Das beriihrungslose Werkzeugkontrollsystem
NC4+ Blue von Renishaw dient zur
hochpréazisen, schnellen Werkzeugmessung
und Werkzeugbruchkontrolle fiir die
Prozessiiberwachung und Prozessregelung
auf Werkzeugmaschinen aller Art. Das System
ist in verschiedenen GréBen erhéltlich und
eignet sich dadurch fiir nahezu alle
Werkzeug-Messanwendungen.

HANNOVER

Innovate Manufacturing.

Halle 6, Stand B32

+43 2236 379790 austria@renishaw.com

© 2023 Renishaw plc.
Alle Rechte vorbehalten. m ° , ﬁ
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HOCHSTE PROZESSSICHERHEIT
IN DER GROSSTEILEBEARBEITUNG

Die Firma Kinkele ist Spezialist fur die Herstellung groRer, komplexer und teils sehr teurer Bauteile bis 50 Tonnen.
Jeder Fehler in der CAM-Programmierung wurde zu sehr groBen Kosten und aufwendiger Nacharbeit fuhren.
Seit 2017 setzt der deutsche Auftragsfertiger daher auf die Simulations- und Optimierungssoftware VERICUT von
CGTech, mit der der NC-Code nach dem Postprozessorlauf Uberprift wird. Mit dem Resultat, dass Probleme in der
Zerspanung minimiert sowie die Produktivitat deutlich gesteigert wurden. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

| VIDEO _

64

%A 1

uftragsfertiger im Bereich Maschinen-
und Anlagenbau gibt es viele — einen
wie die Firma Kinkele in Ochsenfurt
nahe Wiirzburg (D) wohl eher weni-
ger. Das Familienunternehmen wird
bereits in flinfter Generation von Kurt Kinkele gefiihrt
und blickt auf eine fast 140-jahrige Geschichte zuriick.
Als weltweiter Auftragsfertiger fiir Anlagen-, Appara-
te- und Maschinenbau bieten wir die Bereiche Schwei-
Ren, Zerspanen, Lackieren, Montage sowie das gesamte

Projektmanagement an”, fasst Fertigungsleiter Michael
Graf das Leistungsspektrum zusammen.

Rund 300 Mitarbeiter, davon 40 Auszubildende, stellen
auf einer Produktionsfliche von 35.000 m2 vor allem
grofle Schweilbaugruppen als Prototypen, Einzelteile
oder in kleinen Serien her. , Unsere Kunden kommen
oftmals nur mit einer Idee oder Bauteilzeichnung zu
uns und wir kiimmern uns um die Losung. Dabei wird
die technische Machbarkeit tiberpriift und auf Basis

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/uni 2023



links Bei Kinkele
werden pro Jahr rund
3.000 NC-Programme
erstellt, aus denen rund
800 bis 1.000 Bauteile
entstehen. Seit dem
Einsatz von VERICUT
laufen die Programme
zu 100 Prozent prozess-
sicher und es kommt zu
keinen Kollisionen mehr.

rechts VERICUT
simuliert den Original-
NC-Code nach dem
Postprozessorlauf.

Fur Kinkele ist dies

der einzig sichere

Weg, die reale Be-
arbeitungssituation
mit einer ,virtuellen
Bearbeitungsmaschine
auf dem Schreibtisch”
zu simulieren.

(Bilder: x-technik)

Shortcut

Aufgabenstellung: Prozesssichere Simulation
und Optimierung von NC-Programmen nach
dem Postprozessorlauf.

Losung: Simulations- und Optimierungssoft-
ware VERICUT von CGTech.

Nutzen: Hochste Prozesssicherheit und somit
keine Maschinencrashs; optimiertes Einfahren
neuer Bauteile; reibungsloser Fertigungs-
prozess vor allem in der Nachtschicht;
gesteigerte Produktivitat.

von unserem breiten Erfahrungsschatz der optimale
Fertigungsprozess definiert sowie das Projekt dann in
hochster Qualitat bei schnellstmdglicher Lieferzeit um-
gesetzt”, so Graf weiter. Pro Jahr werden rund 1.000
Bauteile gefertigt, die auf Kundenwunsch auch als
komplette Maschinen oder Anlagen geliefert werden.
,Wenn es darum geht, Bauteile, Baugruppen oder ge-
samte Anlagen in kurzer Zeit und hochster Qualitat zu
liefern, dann sind wir der richtige Ansprechpartner”,
betont der Fertigungsleiter.

PN

www.zerspanungstechnik.com

Breites Bearbeitungsspektrum

Um dabei moglichst kurze Durchlaufzeiten anbieten
zu konnen, werden in Ochsenfurt nahezu alle Bearbei-

tungsprozesse im Haus durchgefiihrt. Auf einer Produk-
tionsflache von 35.000 m? konnen Bauteile bis 22.000
x 4.000 x 5.000 mm bei Gewichten an die 50 Tonnen
hergestellt werden. Neben allen gadngigen SchweiR-
prozessen ist die Zerspanungstechnik eine wesentliche
Kernkompetenz von Kinkele: ,Wir bedienen sehr viele
Branchen und verarbeiten dabei alle gangigen Mate-
rialien — es gibt kaum etwas, das wir nicht realisieren
koénnen”, bringt sich Ernst Bayer, Bereichsleiter CNC &
Kalkulation Zerspanung bei Kinkele, ein.

Der Maschinenpark zur Schwer- und GroBzerspanung
besteht aus 25 CNC-Maschinen, die iiberwiegend im
Zwei- oder Drei-Schicht-Betrieb laufen. ,,Mit 70 Fach-
kréaften in der Zerspanung verfligen wir nicht nur iiber
ein weitreichendes Know-how, sondern auch iiber die
notwendigen Kapazitaten, um selbst anspruchsvolle
Kundenwiinsche umzusetzen”, so Bayer weiter.

Prozesssicherheit steht liber allem

Wie bereits erwahnt, ist Kinkele in der ,XL-Zerspa-
nung” tatig — die Bauteile dementsprechend >>

' ' Seitdem wir VERICUT einsetzen, kann unser Team
wesentlich entspannter arbeiten. Ein Programmieren
ohne VERICUT ist fiir uns nicht mehr vorstellbar.

Ernst Bayer, Bereichsleiter CNC & Kalkulation Zerspanung bei Kinkele

Software
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1-4 Gerade

bei komplexen
Maschinen und An-
wendungen ist laut
Kinkele der Einsatz
einer Simulations-
software wie
VERICUT absolut

zu empfehlen.

teuer und die Fertigung aufwendig. Verstandlicherweise
ist Prozesssicherheit das MaR aller Dinge in Ochsenfurt:
, Wir fertigen iberwiegend hochwertige Einzelteile, oftmals
Prototypen — die auf Anhieb sitzen miissen”, betont der Be-
reichsleiter CNC und erganzt: ,,Die Basis dafiir bilden die
Programmierung und letztlich NC-Programme, die absolut
fehlerfrei laufen und zu keinen Nachbearbeitungen oder

Kinkele stellt
vor allem groB3e
SchweiBbau-
gruppen bis 50
Tonnen als Proto-
typen, Einzelteile
oder in kleinen
Serien her. Da ist
Prozesssicherheit
ein wesentlicher
Erfolgsfaktor.

gar Kollisionen fiihren. Mit dem Thema Simulation beschaf-
tigen wir uns daher schon seit langerem.” Seit 2017 wer-
den nahezu alle NC-Programme bei Kinkele mit VERICUT
von CGTech simuliert. Und das sind nicht gerade wenige:
, Wir beschéftigen aktuell sieben CNC-Programmierer, die
im Jahr ca. 3.000 NC-Programme erstellen, aus denen rund
800 bis 1.000 Bauteile entstehen”, veranschaulicht Bayer

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/Juni 2023



Kinkele schatzt
die professionelle
Betreuung und
Zusammenarbeit
mit dem Team von
CGTech. (Anm.:

im Bild CNC-
Programmierer
Eugen Unger und
Vertriebsexperte
Stephan Meurisse
von CGTech).

die Dimension bei Kinkele. Programmiert wird iibrigens mit
dem CAD/CAM-System Proficam von Coscom.

Vor der Einfithrung von VERICUT musste man jedoch
eine gewisse Vorarbeit leisten. Zum einen war es notig,
die digitalen Maschinenmodelle inklusive der Steue-
rungstechnik der Grofmaschinen zu erstellen, zum an-
deren mussten rund 10.000 Komplettwerkzeuge sowie
die gesamten Spannmittel und Vorrichtungen digitali-
siert werden. , Heute ist das schon wesentlich einfacher,
zumal man bei jeder neuen Maschine auf Wunsch auch

das 3D-Modell mitgeliefert bekommt”, so Bayer weiter.

 /

‘s

Simulation des
NC-Codes entscheidend

Das von Kinkele eingesetzte CAD/CAM-System Proficam
von Coscom verfligt zwar liber eine Simulation, doch das
war fiir die CNC-Programmierer aus Ochsenfurt nicht aus-
reichend: ,Bei unseren grof3en Bauteilen optimieren unse-
re Facharbeiter mitunter nach dem Postprozessorlauf und
greifen so aktiv in die Programmierung ein. Wir suchten da-
her eine Losung, mit der wir den echten NC-Code nach dem
PP-Lauf simulieren konnen. Genau fiir diese Anforderung
ist VERICUT unserer Meinung nach die absolut beste und
zuverldssigste Losung am Markt”, begriindet Bayer — >>

" Kinkele ist ein Spezialist fiir groRe, komplexe

sowie oftmals teure Bauteile und daher ein absolut

pradestinierter VERICUT-User.

Stephan Meurisse, Vertrieb bei CGTech Deutschland

www.zerspanungstechnik.com
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Ein Blick in die
Montagehalle
bei Kinkele zeigt
die teils enormen
Dimensionen
der gefertigten
Baugruppen und
Anlagen.

die Entscheidung fiir die Simulations- und Optimierungs-
software von CGTech.

Durch den Einsatz von VERICUT konnte Kinkele die Pro-
zesssicherheit enorm steigern — das hat natirlich auch sig-
nifikante Auswirkungen auf die allgemeine Produktivitat, da
man dadurch auch in der Nachtschicht die Bauteile optimal

Kinkele setzt oft
Werkzeuge mit
langen Aus-
kragungen ein -
seit VERICUT stets
prozesssicher.

' ' Durch VERICUT haben wir die Moglichkeit,
bereits im Vorfeld der Zerspanung alles zu simulieren
und somit unsere Effizienz wesentlich zu steigern.

Michael Graf, Fertigungsleiter bei Kinkele

abarbeiten kann. ,Seitdem wir VERICUT einsetzen, konnen
unsere Programmierer und Maschinenbediener wesentlich
entspannter arbeiten, da sie sicher sein konnen, dass die
Programme zu 100 Prozent prozesssicher durchlaufen und
es zu keinen Kollisionen mehr kommt”, ist Bayer tiberzeugt.
Dass es aufgrund menschlicher Fehler trotzdem hin und
wieder zu Problemen kommen kann, will der Bereichsleiter
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CNC gar nicht verheimlichen. ,Wo Menschen am Arbeiten
sind, kann es zu Fehlern kommen - uns war wichtig, dass
durch VERICUT alle Programmierfehler rechtzeitig ent-
deckt und noch vor der Zerspanung behoben werden.”

Koordiniertes Vorgehen
im laufenden Prozess

Gestartet hat man mit zwei Lizenzen und fiinf Maschinen.
Innerhalb von sechs Wochen konnte man inklusive Mit-
arbeiterschulungen dann bereits prozesssicher zerspanen.
Die restlichen Bearbeitungszentren wurden dann Schritt
fiir Schritt eingebunden. Heute verfiigt Kinkele tber vier
VERICUT-Netzwerklizenzen, die von den sieben Program-
mierern auf aktuell 20 Maschinen eingesetzt werden.
Manche Maschinen bei Kinkele verfiigen tiber viele unter-
schiedliche Winkelkopfe, da sind laufende Anpassungen
Kklarerweise notwendig”, bringt sich Stephan Meurisse,
Vertrieb bei CGTech Deutschland, ein. Fiir Ernst Bayer ist
die professionelle Betreuung seitens CGTech sehr vorbild-
lich. , Der technische Support funktioniert einwandfrei und
wir bekommen immer sofort Feedback auf unsere Wiinsche
und Anregungen.”

Vergleich macht sicher

Kinkele verwendet iibrigens auch die Auto-Diff™-Funktion
von VERICUT. Diese vergleicht das gefertigte Bauteil (Ist-
Geometrie) mit dem urspriinglich konstruierten Teil (Soll-
Geometrie). ,So konnen neben Verletzungen am Bauteil
beispielsweise auch zu viel oder zu wenig abgetragenes
Material sowie falsche oder nicht gesetzte Bohrungen er-
kannt werden”, zeigt Meurisse einen weiteren Vorteil der
Simulationssoftware auf. Denn mit diesem Modul konne
jeder in den Herstellungsprozess involvierte Mitarbeiter
fehlerhaft bearbeitete Stellen identifizieren. , Besonders bei
unseren teuren Bauteilen unverzichtbar”, bestdtigt Bayer
den Mehrwert.

Alles in allem konnte Kinkele mit VERICUT die Effizienz
der Zerspanungsprozesse deutlich steigern: ,Seitdem wir

www.zerspanungstechnik.com

Mitder
Zusammen-
arbeit mehr als
zufrieden (v.l.n.r.):
Michael Graf,
Ernst Bayer (beide
Kinkele) und
Stephan Meurisse
(CGTech).

VERICUT einsetzen, haben wir einen reibungslosen Ablauf
in der Zerspanung - keine Probleme mehr mit iiberlangen
Werkzeugen oder Ahnlichem. Kollisionen gehéren der Ver-
gangenheit an und auch die Einfahrzeiten sind deutlich
geringer. Ein Programmieren ohne VERICUT konnen wir
uns heute gar nicht mehr vorstellen”, bringt es Ernst Bayer
abschlieBend auf den Punkt.

www.vericut.de

Anwender

Als Familienunternehmen 1885 gegrlindet -
und mittlerweile in flnfter Generation erfolg-
reich gewachsen - hat sich die Kinkele GmbH

& Co. KG als weltweiter Ansprechpartner fur
anspruchsvolle Aufgaben im Maschinenbau
einen Namen gemacht. Als Auftragsfertiger fur
Anlagen-, Apparate- und Maschinenbau ist Kin-
kele auf die Bereiche Schweif3en, Zerspanung,
Lackieren, Montage und Projektmanagement
spezialisiert. Rund 300 Mitarbeiter, davon 40
Auszubildende, stellen auf einer Produktions-
flache von 35.000 m? vor allem groBBe SchweiB3-
baugruppen als Prototypen, Einzelteile oder in
kleinen Serien her.

Kinkele GmbH & Co. KG
Rudolf-Diesel-Stra3e 1, D-97199 Ochsenfurt
Tel. +49 9331-909-0

www.kinkele.de
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WERKZEUGDATEN
AUS DER CLOUD

Internationale Patentanmeldung: Der Softwarehersteller EVO Informationssysteme CmbH hat eine
neue Plattform entwickelt, die den Endanwendern alle relevanten Werkzeugdaten herstellertber-
greifend zur Verflgung stellt - schnell, aktuell und sicher Uber die Cloud. Von Christof Lampert, x-technik

ZukUnftig kdnnen
EVO-Anwender
alle zur Verflgung
gestellten Werk-
zeugdaten aus
der Cloud in die
lokale Werkzeug-
verwaltung ,,on
demand* laden.

n einem typischen und gar nicht mal groRen Be-
trieb der spanenden Fertigung/Metallbearbeitung
existieren oftmals tausende Werkzeugkompo-
nenten von verschiedensten Herstellern. Diese
Werkzeuge reprasentieren einen hohen Anschaf-
fungswert. Thre Verfligbarkeit mit strukturierten und
verlasslichen Werkzeugdaten ist fiir eine hohe Produk-
tivitdt der Werkzeugmaschinen und die Prozesssicher-
heit im Zerspanungsprozess — und damit letztlich fiir die
Wettbewerbsfahigkeit— von grofSter Bedeutung. ,Viele
Zerspaner kennen die Notwendigkeit und Vorteile einer
professionellen Werkzeugorganisation. Jedoch scheuen
sie gleichzeitig den hohen, manuellen Aufwand, in mi-
hevoller Suche ihre individuelle Datenbank aufzubauen
und zu pflegen. Die Daten miissten in den Katalogen
der Hersteller herausgesucht und handisch eingegeben

werden. Deshalb verzichten - oft wider besserer Ein-
sicht oder in Ermangelung der personellen Ressourcen
- rund 90 Prozent der KMU in der Metallverarbeitung
auf eine digitale Werkzeugorganisation. Und das trotz
der Tatsache, dass die Notwendigkeit eines digitalen
Werkzeugmanagements in naher Zukunft nochmals
groRer wird. Denn diese Daten sind bei der Werkzeug-
auswahl, CAM-Programmierung und CNC-Simulation in
Form des Digitalen Zwillings von grofter Bedeutung”,
weif Jirgen Widmann, Geschaftsfithrer der EVO Infor-
mationssysteme GmbH.

Die Basis flir gut strukturiertes
Werkzeugmanagement

Ein praxisgerechtes Fundament fiir die Bereitstellung

dieser Daten ist EVOtools, ein wichtiger und haufig

il
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Das manuelle
Erfassen von
Werkzeugtechno-
logiedaten mit
der Gefahr von
Fehleingaben
kann dadurch

Cverbrie ke | | nbthale Sle = =] sswedn vollistindig ent-
fallen.
genutzter Baustein der EVO-Software Plattform. ,In
der ,modernen Produktion’ eines Zerspaners schafft Kundennutzen 0

EVOtools die Grundlage fiir eine gut strukturierte und
so Wid-
mann weiter. Alle Werkzeuge und Werkzeugkompo-

durchdigitalisierte Werkzeugorganisation”,

nenten sind mit ihren Produktdaten digital verfiigbar.
Somit hat der Werkzeuganwender stets den Uberblick
iber alle inventarisierten und vorhandenen Werkzeuge.
Auf der Basis von verldsslichen und umfassenden Werk-
zeugdaten kann der CNC-Programmierer das am besten
geeignete Werkzeug mit dessen Werkzeugeigenschaf-
ten fiir die jeweilige Bearbeitungsaufgabe auswahlen.
,Bisher konnten die entsprechenden Werkzeugdaten
mit tiberschaubarem Aufwand aus Excel-Listen oder
ERP-Systemen importiert werden. Diese Daten bzw. In-
formationen stehen dann allen Mitarbeitern in der Pro-
duktion zur Verfiigung — auch vor Ort, an der Maschine,
iiber die smarten und bedienfreundlichen EVO-Apps fiir
Tablets oder Smartphones. Es stellt sich jedoch grund-
satzlich die Frage nach der Datenqualitdt der bereitge-
stellten Daten aus solchen Listen”, zeigt Widmann ein
Problem in der Praxis auf.

Stand der Technik:
Dateniibernahme per Schnittstelle

EVOtools erleichtert das Einpflegen von vielen Werk-
zeugen in die Werkzeugverwaltung durch diverse
Schnittstellen und Importmoglichkeiten. Allerdings
sind laut Widmann auch dann - das zeigt die Praxis —
die aus den Herstellerkatalogen, aus Onlineshops oder

e Zentraler Zugang zur globalen
EVO-Werkzeugdatencloud.

e Eindeutige Identifikation per Hersteller-
Katalognummer des Werkzeugs.

e Automatische Datenpflege der intern
verwendeten Werkzeuge.

e Qualitatsgeprufte Werkzeugdaten -
durch andere Nutzer und Werkzeug-
hersteller validiert.

® |nteressant auch fur die Werkzeughersteller,
die eigenen Werkzeugdaten vollstandig und
gepruft bereitgestellt zu bekommen.

einzelnen Apps der Hersteller importierten Werkzeug-
technologiedaten oftmals unvollstindig oder fehlerhaft.
Das Uberpriifen und Nachpflegen der Daten erfordert
viel Zeit, die erstens unproduktiv ist und in Zeiten knap-
per personeller Ressourcen oft gar nicht vorhanden ist.
In einer idealen Welt wire es also anzustreben, die Uber-
nahme werkzeugspezifischer Daten aus einem gepriiften
Datenpool zu ermoglichen. Aber die Vielzahl der Werk-
zeughersteller und Werkzeuglieferanten machte es bis-
her unmaglich, an gut aufbereitete Werkzeugdaten zu
gelangen. Dazu kommt der Umstand, dass insbesondere
kleinere Anbieter von Spezial -oder Sonderwerkzeugen
nicht immer iiber die technischen Mdglichkeiten verfii-
gen, einlesbare Werkzeugdaten anzubieten. >>

" Dieser wichtige Digitalisierungsschritt spart Zeit, erhoht die Datenintegritat
im Umgang mit Werkzeugdaten und steigert die Wettbewerbsfahigkeit des Unter-
nehmens, das diese Moglichkeit nutzt. Weitere Innovationen fiir die Bereitstellung
von Werkzeugdaten werden folgen. Ideen und Konzepte existieren bereits.

Jiirgen Widmann, Geschiftsfiihrer der EVO Informationssysteme GmbH

www.zerspanungstechnik.com 7T
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alle avtorisierten
Werkzeughiriteller

alle
Wealczeuglisloranten

Die Zeitschiene
des ,Rollouts”:
Die Betaphase
mit ausgewahlten
Kunden erfolgt im
Juli 2023, die Frei-
gabe in Q3/2023
mit Daten von
rund 100.000
Werkzeugen und
im Jahr 2024
sollen Daten von
mehr als 500.000
Werkzeugen in
der Cloud verflg-
bar sein.

Werkzeugdaten-Upload

wdli,

ki i bt
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Die Lésung - ein einzigartiges
Hybrid-Datenkonzept

Der Softwarehersteller EVO Informationssysteme
GmbH hat nun eine Plattform entwickelt, die den End-
anwendern alle relevanten Werkzeugdaten hersteller-
ibergreifend zur Verfiigung stellt. Und dies auch noch
kostenfrei. Denn der neuartige und globale Werkzeug-
katalog von EVO sammelt die Werkzeugdaten der Her-
steller und stellt sie den Nutzern von EVOtools online
zur Verfiigung. Die in der Werkzeugdatenbank inven-
tarisierten Werkzeuge werden iiber die Katalog- oder
Herstellernummer automatisch mit den Werkzeugdaten
angereichert, ohne dass sie manuell eingepflegt werden
miissen. Werkzeuganwender, die bereits Werkzeugda-
ten in ihrer Werkzeugverwaltung erfasst haben, teilen
diese Daten iiber die EVO Werkzeugcloud mit anderen
Anwendern. Somit entsteht ein riesiger Datenraum mit
strukturierten Werkzeugdaten aller Werkzeuganwender
und aller Werkzeughersteller.

Auch Werkzeugdaten von neu auf den Markt kommen-
den Werkzeugen gelangen somit schneller zu den An-
wendern, als dies iiber die herkommlichen Wege wie
Kataloge, Onlineshops oder Hersteller-Apps moglich
ware. ,Dieses Datenkonzept ist einzigartig, wobei bis-
lang kein anderer Anbieter von Werkzeugdaten ein
vollstandiges Portfolio an Werkzeugdaten aller Werk-
zeughersteller bieten kann. Selbstredend, dass die
Wettbewerbssituation der Hersteller untereinander
einen gemeinsamen Datenpool bisher nicht erméglicht
hat”, erklart Jirgen Widmann und ergénzt: ,Kurz- und
mittelfristig werden die Daten von Millionen von Werk-
zeugen iiber die EVO-Werkzeugcloud bereitgestellt. So-
bald erstmalig von einem Werkzeughersteller oder An-
wender die Daten fiir ein Werkzeug eingestellt werden,

‘ Algorithmen

- globale Werkzeugcloud

qualititzgeprifie

Werkreugdaten-Download
Daten 2

v'
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i ’gl.lt }%I{ }iff

Petibenrda Outer
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konnen andere Nutzer von EVOtools diese Daten auch
fiir sich nutzen.” Uber Algorithmen im Hintergrund
wird die Richtigkeit dieser Werkzeugdaten gepriift.

Die technischen Details

Uber die Katalog-Artikelnummer des Werkzeugs kann
der Nutzer von EVOtools die Werkzeugdaten in der
EVO-Werkzeugcloud abfragen. Die Priifung der Daten-
qualitat ist dabei essenziell. Zur Sicherung der Daten-
qualitit werden die Daten des Werkzeugs mit den
Werkzeugdaten desselben Werkzeugs mittels ,Kiinst-
licher Intelligenz” von anderen Anwendern automatisch
abgeglichen und gepriift. Hat der Werkzeughersteller
direkt oder ein Werkzeuganwender dieses Werkzeug
mit Werkzeugdaten bereits korrekt hinterlegt, so wer-
den diese Werkzeugdaten iiber die Cloud bereitgestellt.
Uber eine Authentifizierung erfolgt der geschiitzte Zu-
griff auf die Werkzeugdaten in der Cloud. Ein besonde-
res Highlight: Fiir das Verfahren zur Aggregierung der
Werkzeugdaten und die Sicherung der Datenqualitat
bei der Bereitstellung der Werkzeugdaten wurde be-
reits eine internationale Patentanmeldung eingereicht.
Damit besteht grundsétzlich eine Option auf Exklusivi-
tat in praktisch allen wirtschaftlich relevanten Staaten
der Erde.

Lukrativer Einstieg ins
Werkzeugdatenmanagement 4.0

Und die Kosten? Fir die Verwendung der Werkzeug-
daten erhebt der Softwarehersteller EVO Informations-
systeme keine Gebiihren. Getreu dem Motto , die Daten
sind frei” wird lediglich fiir die technische Funktionali-
tat der Datenbereitstellung aus der Cloud eine Lizenz-
gebiihr fiir die Softwaremiete oder den Softwarekauf
erhoben. ,Der Einstieg in ein komplett digitales Werk-
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Die Daten bzw. Informationen stehen allen Mitarbeitern
in der Produktion zur Verfiigung - auch vor Ort, an der
Maschine, Uber die smarten und bedienfreundlichen
EVO-Apps fir Tablets oder Smartphones.

zeugmanagement ist fiir kleinere Betriebe bereits ab
100 Euro pro Monat moglich. Vergleicht man das mit
den monatlichen Ausgaben fiir Werkzeuge und das zeit-
raubende Zusammensuchen von Werkzeugdaten fiir
die CNC-Programmierung und zieht man die Produk-
tivitatssteigerung in vielen Bereichen in Betracht, so ist
dies eine mehr als attraktive Moglichkeit, auf das neue
Werkzeugmanagement 4.0 umzusteigen”, so Jiirgen
Widmann abschlieRend.

www.evo-solutions.com

i)

Werkzeugmanagement 4.0

Werkzeughersteller und Werkzeuganwender
teilen sich in der globalen Werkzeugcloud

von EVO Informationssysteme die produkt-
bezogenen Werkzeugdaten. Die mit dieser
Cloud vernetzten Werkzeuganwender kbnnen
die in der Cloud von Anwendern und Her-
stellern zur Verfligung gestellten Werkzeug-
daten aus der Cloud in die lokale Werkzeug-
verwaltung ,on demand* laden. Durch die
Katalog- oder Bestellnummer der Werkzeug-
hersteller oder des Lieferanten ist das Werk-
zeug eindeutig bestimmt. Aus dem ,Daten-
raum der Millionen Werkzeuge* werden dessen
Produktmerkmale aus der Cloud in die Werk-
zeugverwaltung Gbernommen. Das manuelle
Erfassen von Werkzeugtechnologiedaten mit
der Gefahr von Fehleingaben kann dadurch
vollstandig entfallen. Diese neue Funktion steht
zukunftig Nutzern der EVOtools Software zur
Verfligung.
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We
make
it work.

Es gibt nur eine
Werkzeugmaschine,
die dreht, frast, bohrt und in
hochster Prazision performt.

Eine MILLTURN von WFL.

www.wfl.at
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Software

ERFOLGSFAKTOR SOFTWARE

Die Carstengerdes Modellbau & Zerspanung GmbH fertigt in Bockhorn am Jadebusen (D) seit 35 Jahren erfolg-
reich Produkte fur die unterschiedlichsten Lebensbereiche. Entscheidend fur den wirtschaftlichen Erfolg ist auch
das CAD/CAM-System. Hier setzt man bereits seit 1999 auf Mastercam, in Osterreich vertreten durch GNT Systems.

74

ktuell wird bei der Carstengerdes Mo-
dellbau & Zerspanung GmbH mit 50
Mitarbeitern in drei modernen Produkti-
onshallen auf rund 3.500 m?2 produziert.
Gearbeitet wird im Zwei-Schicht-Sys-
tem, die Spatschicht arbeitet allerdings nur von Montag
bis Donnerstag. ,Wir sind stolz auf unsere Mitarbeiter
und sehen uns als Team. Das Zusammenspiel der ein-
zelnen Abteilungen und Mitarbeiter, welche zum Teil
schon mehrere Jahrzehnte bei uns arbeiten, macht uns
zu einem verldsslichen Partner”, sind sich die beiden
Geschaftsfiihrer Herbert und Hendrik Carstengerdes ei-
nig. Die Carstengerdes Modellbau & Zerspanung GmbH
bietet ihren Kunden ein Komplettpaket: Lohnzerspa-

{3+
Shortcut O;,

Aufgabenstellung: Universelle und
unkomplizierte Software, die fur die
verschiedensten Aufgaben anwendbar ist.

Lésung: CAD/CAM-System Mastercam,
darunter das Fras-Dreh-Modul Mastercam
Mill-Turn.

Nutzen: Unkomplizierter Umgang; Ausschluf3
von Kollisionen; realitdtsnahe Darstellung des
gesamten Fertigungsprozesses; Optimierungs-
potenzial wird aufgezeigt.
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nung fiir die Einzel- und Serienfertigung unterschied-
lichster Materialien, Werkzeug- und Formenbau, Giel3e-
reimodellbau, Bepastung sowie Kunststoffteilfertigung.

Zum Einsatz kommt
unter anderem

auch Mastercam
Mill-Turn, ein
Fras-Dreh-Modul,
das die prazisen
Anforderungen
komplexer Universal-
Drehmaschinen er-
fallt und ein sicheres
sowie effizientes
Arbeiten ermoglicht.

oder Weiterentwicklung der Produkte behilflich. Neben
den Mitarbeitern ist auch ein gut ausgestatteter, moder-
ner Maschinenpark entscheidend. Hier kann das Unter-

Software

Dazu gibt es den Service und das Know-how in den Be-  nehmen mit den unterschiedlichen Maschinen viele An-
reichen Konstruktion und Programmierung. Haufig und  forderungen erfiillen. Abmessungen von bis zu 7,0 x 4,0
gerne sind die Experten auch bei der Entwicklung und/  m am Stiick zu zerspanen ist kein Problem. >>

U VOLLMER

VGRIND NEON @ VGRIND ARGON
PERFEKT. PRAZISE. LEISTUNGSSTARK.

Fur alle, die schon immer eine VOLLMER wollten: Wir bieten lhnen zwei.
Perfekt fur den Einstieg. Mit bewahrter Mehr-Ebenen-Bearbeitung mit der
Doppelspindel, starken Torquemotoren und intuitiver Steuerung:

einfach, zuverlassig, prazise.

VGrind argon & VGrind neon - fur Werkzeugschleifer, die schnell agieren.
Die Gelegenheit war noch nie so gunstig.

www.vollmer-group.com
VOLLMER Austria GmbH // AredstraBe 29 // 2544 Leobersdorf / Austria

174
EMO 18- 23.09.2023 // Hannover // Halle 006/F32

HANNOV

www.zerspanungstechnik.com 75



Software

76

Eine Yacht-Tur
wahrend der Be-
arbeitung auf einer
Wemas VZP3200
SA. Dieses aus-
gefallene Projekt
nimmt aktuell drei
Arbeitstage pro

Woche in Anspruch.

Universelle und
unkomplizierte Software

Das CAD/CAM-System Mastercam wird seit 1999 ver-
wendet und bietet viele Vorziige. ,Da wir uns durch

ein breites Angebotsspektrum und das dazugehorige
Know-how auszeichnen, bendtigen wir eine Software,
die universell und unkompliziert ist”, erkldrt Senior-
chef Herbert Carstengerdes. Nach wie vor ist man si-
cher, mit Mastercam das passende Produkt im Haus zu
haben.

Wichtig fiir die Unternehmer ist es, dass in jeder
Schicht Mastercam-Anwender arbeiten, sodass notige
Anderungen direkt erfolgen konnen. ,Hier wird Wert
daraufgelegt, dass die Mitarbeiter auf dem aktuellen
Stand sind und Mastercam optimal fiir die jeweilige An-
wendung einsetzen konnen. Einen groRen Beitrag dazu
leisten unsere regelmifigen Schulungen”, ergdnzt
Markus Niggemann von der WDS Software GmbH,
Mastercam-Vertriebspartner aus Pulheim (D).

Zum Einsatz kommt unter anderem auch Mastercam
Mill-Turn, ein Fras-Dreh-Modul, das die prazisen An-
forderungen komplexer Universal-Drehmaschinen er-
fiillt und ein sicheres sowie effizientes Arbeiten ermog-
licht. In enger Abstimmung mit den WDS-Technikern

werden die Job-Set-ups und Postprozessoren exakt auf
die jeweilige Maschine abgestimmt. So kann der Pro-
grammieraufwand auf ein Minimum reduziert werden.

Simulation inklusive

Weitere Einsparmoglichkeiten bietet dem Unterneh-
men das Simulationsmodul in Mastercam Mill-Turn:
Hiermit konnen Kollisionen zuverlassig ausgeschlossen
werden. Die detailgetreue Abbildung der jeweiligen
Maschine in einer virtuellen Umgebung sorgt fiir eine
dulerst realititsnahe Darstellung des gesamten Ferti-
gungsprozesses. Vorhandenes Optimierungspotenzial
kann von den Anwendern im Vorfeld erkannt und der
Prozess perfektioniert werden.

,Gibt es mal Probleme oder auch Verbesserungsvor-
schldge, dann sprechen wir dariiber und versuchen
eine Losung zu finden — was uns in der Regel auch ge-
lingt. Nur durch solches Feedback konnen wir dazu bei-
tragen, Mastercam praxisorientiert zu gestalten”, lobt
Niggemann den offenen Umgang miteinander und auch
Hendrik Carstengerdes freut sich tber die gute Zusam-
menarbeit: ,Es ist gut zu wissen, dass man ernst ge-
nommen wird. Natiirlich haben wir mal nach links und
rechts geschaut, aber wir wissen einfach was wir an
Mastercam und an unserem Partner, der WDS, haben.”
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Breit gefachertes Produktspektrum

Wie vielfaltig das Portfolio von Carstengerdes ist, zeigt
sich bei einer Fiihrung durch den Betrieb: In der ers-
ten Halle werden Windkanalmodelle hergestellt, in der
zweiten Gehause fiir den Einsatz in der Riistungsindus-
trie und in der dritten Duschwannen fiir einen namhaf-
ten deutschen Hersteller. Im Bereich der Kunststoff-
bearbeitung finden sich U-Bootverkleidungen neben
Teilen fir Windkraftanlagen. Auch Werkzeuge fiir die
Lebensmittelindustrie und Isolierplatten fiir E-Autos
entstehen hier.

Wiahrend des Rundganges sticht auf einer der grofen B R
Frasmaschinen ein interessantes Werkstiick ins Auge:

Die Tiir einer Yacht. Dieses ausgefallene Projekt nimmt

aktuell drei Arbeitstage pro Woche in Anspruch. Wie

aufwendig die Bearbeitung ist, zeigt sich in der benotig-

ten Zeit: Die ,,schlichte” Seite dauert gerade mal zehn

Minuten, wahrend die Bearbeitung der anderen Seite

rund zehn Stunden in Anspruch nimmt. Selbstverstand- 1
lich kommt auch hier Mastercam zum Einsatz: Wahrend !
die erste Seite simpel in Programmierung und Bearbei-
tung ist, profitiert man bei der aufwendigeren Seite von
der intuitiven und dennoch vielseitigen CAD/CAM-Soft-
ware mit ihren flexiblen Werkzeugwegen.

Da man extrem breit aufgestellt und flexibel ist, geho-
ren die unterschiedlichsten Branchen zu den Kunden.
Dies bietet ein gewisses Maf an Planungssicherheit
und zugleich einen abwechslungsreichen Arbeitsplatz.
Das beweist auch ein Blick in die Konstruktion: Gemein-
sam mit dem Kunden werden optimale Losungen aus- ] ~ .
getiiftelt, bereits vorhandene Produkte weiterentwickelt =1 S T
und den Anforderungen am Markt angepasst. v £ i "

5 -

www.mastercam.de swww.ght-systems.com

Anwender /ﬁ‘
Die Carstengerdes Modellbau & Zerspanung
GmbH produziert mit 50 Mitarbeitern in drei
modernen Produktionshallen auf rund 3.500
m?. Das breit gefacherte Produktportfolio
bietet den Kunden ein Komplettpaket: Lohn-
zerspanung fur die Einzel- und Serienfertigung ‘
unterschiedlichster Materialien, Werkzeug- und
Formenbau, GieBereimodellbau, Bepastung O O
sowie Kunststoffteilfertigung.

OroVIAeE

Carstengerdes .
Modellbau & Zerspanung GmbH

Am Jadebusen 9, D-26345
Bockhorn-Petersgroden

Tel. +49 4453-48240
www.carstengerdesmodellbau.de

A 0 R
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Werkzeugmaschinen

TRADITIONSBEWUSST
UND INNOVATIV

Heller stellt die Weichen fiir die Zukunft: Heller entwickelt und produziert modernste CNC-Werkzeugmaschinen
und Fertigungssysteme fur die spanende Bearbeitung und verbindet dabei die Tradition und Erfahrung eines
mittelstandischen Familienunternehmens mit der ganzheitlichen Losungsorientierung eines Global Players. Wir
sprachen mit Dr. Thorsten Schmidt, CEO der Heller Gruppe, Uber den Wandel in der Automobilindustrie, die Auto-
matisierung und Digitalisierung sowie Uber die 360°-Losungen des Unternehmens.

Das Gesprach fuhrte Christof Lampert, x-technik

Herr Dr. Schmidt, Sie I6sten Anfang
2023 Reinhold Grof als CEO von
Heller ab. Zeitgleich sind Sie
Geschaftsfuihrer der Kerkhoff GmbH.
Wie muss man sich das vorstellen?

Kerkhoff als solches berdt Heller ja schon seit iiber
einem Jahr beziiglich Optimierung der Strategie, ope-
rative Losungen im Einkauf sowie im Supply Chain. Ich
habe in der Kerkhoff-Zentrale in Diisseldorf ein sehr
gutes Team mit hervorragenden Kollegen und dadurch
kann ich auch Fulltime hier in Niirtingen arbeiten. Mein
Herz hat immer schon fiir die Werkzeugmaschinenbran-
che geschlagen und ich kann jetzt meine gesammelten
Erfahrungen als ehemaliges Vorstandsmitglied von
DMG Mori hier bei Heller sehr gut einsetzen.

Heller ist ein familiengefiihrtes,
mittelstandisches Unternehmen und

hat sich vom kleinen Handwerks-
betrieb zu einem Global Player mit
rund 2.600 Mitarbeitern entwickelt.
Wie sehen Sie Heller heute am Markt
positioniert?

Heller hat einen unheimlich hohen Markenwert und
geniel$t weltweit eine sehr groBe Wertschatzung in der
Branche — nicht nur durch seine Produkte, sondern auch
durch seine Dienstleistungen. Das Unternehmen ver-
fligt zudem tber sehr gute und kompetente Mitarbeiter,
die taglich mit viel Leidenschaft, Innovationsstarke und
Kundenorientierung ans Werk gehen. Das ist eine sehr
gute Basis, auf der wir aufbauen konnen und jetzt miis-
sen wir gemeinsam die nachsten Schritte gehen.

Was waren z. B. solche Schritte?

Dass wir als Heller neue, relevante Markte nicht nur iden-
tifizieren, sondern auch bearbeiten wollen und werden.

| VIDEO |
&

&%
Sy
[=]:

-

Die zweite
Generation der
Baureihe HF
besticht durch
zahlreiche
Optimierungen,
darunter neue
Arbeitseinheiten
mit gesteigerter
Performance und
den Vorteilen des
Heller-Nullspindel-
systems fur geringe
Life-Cycle-Kosten.
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Dafiir muss man sich sowohl intern transformieren als

auch die externe Bearbeitung des Marktes sicherstellen.

Heller steht fliir modernste
Fertigungssysteme im Bereich der
spanenden Bearbeitung; hier vor
allem auch mit Lésungen fiir die
Automobilindustrie. Was bedeutet
der Wandel hin zur Elektrifizierung
fur die Firma Heller?

Die Automobilindustrie hat immer noch einen groRen
Anteil bei Heller und dieser Wandel weg vom Verbren-
nungsmotor hat natiirlich auch groBe Auswirkungen
fiir uns. Wir befinden uns schon seit langerer Zeit in
einer Transformation. Mit einer Heller-Maschine kann
man nicht nur hochkomplexe Teile fiir die Automobil-
industrie fertigen, sondern unser Produktprogramm
umfasst neben Fras-Drehzentren vor allem auch 4- und
5-Achs-Bearbeitungszentren fiir die Erfillung der viel-
faltigsten Fertigungsaufgaben des Werkzeug- und For-
menbaus, der Aerospace-Industrie, des allgemeinen
Maschinenbaus sowie vieler weiterer Branchen. Wir
missen es nun schaffen, die Komplexitdt zu reduzie-
ren und schneller zu kompakten und kundenorientier-
ten Losungen zu kommen. Ich nenne dies ,neue Ein-
fachheit”. Wenn wir diese Transformation bewaltigen,
dann sind wir fiir lange Zeit sehr erfolgreich am Markt
unterwegs.

Apropos 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren. Seit Jahren setzen Sie mit
der HF-, F- und C-Baureihe auch auf
die 5-Achs-Bearbeitung. Wie wichtig
ist diese Technologie fiir Ilhr Unter-
nehmen?

Die 5-Achs-Bearbeitung ist fiir uns extrem wichtig und
wir sehen hier auch, dass die Nachfrage insbesondere
an der HF-Baureihe in letzter Zeit deutlich gestiegen
ist. Wenn jedoch die Produktivitat, Stabilitdt und Pra-

www.zerspanungstechnik.com

' ' Mein Herz hat immer schon fiir
die Werkzeugmaschinenbranche
geschlagen und ich kann jetzt meine
gesammelten Erfahrungen als ehe-
maliges Vorstandsmitglied von DMG
Mori hier bei Heller sehr gut einsetzen.

Dr. Thorsten Schmidt, CEO der Heller Gruppe

zision im Vordergrund stehen, dann ist die 4-Achs-Be-
arbeitung nach wie vor unschlagbar. Denken Sie z. B.
nur an die vielen Klein- und Mittelbetriebe oder Lohn-
fertiger, die nicht iiber eine vollklimatisierte Fertigungs-
halle verfiigen. Hier kommt unsere vierachsige H-Bau-
reihe ins Spiel, denn damit erreichen sie trotz hohen
Temperaturschwankungen immer die gewiinschte Pra-
zision. Wichtig fiir uns ist, dass wir eine breite Palette
an Maschinen und Technologien zur Verfiigung haben,
um den Kunden eine maBgeschneiderte Losung anbie-
ten zu konnen.

Themenwechsel: Welche Lésungen
bieten Sie in den Bereichen Auto-
matisierung und Digitalisierung an?
Bei der Automatisierung richten wir uns sehr stark nach
den Wiinschen des Kunden. Wir entwickeln und ferti-
gen hier im Hause unsere eigenen Automatisierungs-
losungen und arbeiten parallel auch intensiv mit Koope-

rationspartnern zusammen. Die technischen >>

Mit dem Power
Skiving (Walz-
schalen) lassen
sich auf Standard-
5-Achs-Bearbeit-
ungszentren mit
Drehfunktionalitat
neben AuBenver-
zahnungen auch
Innenverzahnungen
jeglicher Art her-
stellen.

Werkzeugmaschinen
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Moglichkeiten reichen vom einfachen Palettenwechsler,
dem Paletten-, Linear- und Rundspeicher iiber den fle-
xiblen Bestiickungsroboter bis hin zur Kombination mit

einem Regalsystem fiir Werkzeuge. Hier sind wir sehr
gut aufgestellt und erarbeiten zusammen mit unseren
Partnern und Kunden permanent neue Losungen.

Das Thema Digitalisierung steht bei Heller schon seit
vielen Jahren im Mittelpunkt und mit HELLER4Industry
und HELLER4Use bieten wir hier unseren Kunden er-
weiterte Losungen zur Steigerung der Produktivitat
und Flexibilisierung in der Fertigung. Eines muss ich
allerdings an dieser Stelle schon erwahnen. Wenn wir
bei Heller von Digitalisierung sprechen, sprechen wir
immer iiber einen Mehrwert fiir den Kunden. Also allei-
ne das Monitoring oder das Sammeln von Daten hat fiir
unser Verstandnis nichts mit Digitalisierung zu tun. Wir
bei Heller sind in der Lage, diese gesammelten Daten
auch intelligent einzusetzen, um beispielsweise die Pro-
duktivitat der Maschine zu erhohen, die Spindelleistung
zu optimieren, eine hohere Genauigkeit zu erzielen oder
dergleichen.

Im Mittelpunkt des Heller-Messe-
auftritts auf der AMB stand die
»360°-Performance“. Was kahn man
sich darunter vorstellen?

Die 360°-Performance steht fiir eine ganzheitliche Her-
angehensweise und ist fur uns ein Synonym dafiir, dass
bei uns nicht ausschlieflich die Hardware im Vorder-
grund steht, sondern auch die Peripherie, Automati-
sierung, Intelligenz der Steuerung und Software, Di-
gitalisierung, das Know-how usw. eine entscheidende

Heller wurde

im Jahr1894 in
Nurtingen ge-
griindet und hat
sich vom kleinen
Handwerksbetrieb
zu einem Global
Player mit 2.600
Mitarbeitern ent-
wickelt.

Rolle spielen. Eine Heller-Maschine steht nicht nur fiir
Prazision, sondern auch fiir Langlebigkeit. Viele unse-
rer Kunden refurbishen ihre Heller-Maschine nach z. B.
zehn Jahren gemeinsam mit uns und bringen sie wieder
hinsichtlich Steuerung, Materialien, Komponenten, um-
weltfreundlichen Themen usw. auf den neuesten Stand
der Technik. Und das verstehe ich z. B. auch unter 360
Grad, denn viele unserer Maschinen befinden sich so in
einem Kreislauf, verfiigen tiber ein zweites oder sogar
drittes Leben und so konnen wir als Hersteller einen
echten Mehrwert schaffen, sowohl fiir die Umwelt als
auch fiir unsere Kunden.

Thema Wachstum und Markte:

Wo glauben Sie besteht noch
Wachstumspotenzial und wie
wichtig ist der 6sterreichische

Markt fur Heller?

Ich glaube, dass wir noch in allen Markten Wachstums-
potenzial haben. Mit dem Universalansatz, der sich
bei Heller sowohl beim Pre-Sales als auch in der Ent-
wicklung durchzieht, bedienen wir ein relativ neues
Kundenklientel und hier sehe ich durchaus jede Menge
Entwicklungsmoglichkeiten. Geografisch gesehen ist
die USA fiir uns ein sehr guter Markt, in China haben
wir noch Wachstumspotenzial und in Europa wollen wir
vor allem im Universalmaschinenmarkt in den nachsten
zwoOlf Monaten einiges bewegen.

Osterreich ist fiir uns ein sehr interessanter und span-
nender Markt. Ich schitze in Osterreich die Flexibili-
tat, Kreativitat, die oftmals vorherrschenden familidren
Unternehmensstrukturen und die hohe Wettbewerbs-
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intensitat. Das sind alles Kriterien, die ideal auf eine
Heller-Maschine zugeschnitten sind. Darum wollen wir
den oOsterreichischen Markt auch stéarker in den Mittel-
punkt stellen und den lokalen Vertrieb und Service wei-
ter ausbauen.

Sie sind Aussteller auf der
diesjahrigen EMO. Wird es hier
Neuigkeiten zu sehen geben?

Ja, wir werden auf der EMO unter anderem auch eine
Weltneuheit prasentieren. Aber mehr will ich heute dazu
noch nicht verraten. Was ich allerdings sagen kann: Es
wird ein weiterer wichtiger Schritt in die Zukunft von
Heller sein. Sie sind alle herzlichst eingeladen, uns am
Stand zu besuchen.

Vielen Dank fiir das Gesprach.

www.heller.biz

| oKUMA

OPEN POSSIBILITIES

Werkzeugmaschinen

HELLER4Industry - drei Module 0
fur mehr Maschinenproduktivitat

e HELLER4Operation steht flir eine einfache, neue,
bedienerorientierte Benutzeroberflache fur Heller-Werk-
zeugmaschinen. Der Einsatz von Touch-Bedienungen im
Bereich des Werkzeug-/Werkstluck-RuUstplatzes erméglicht
eine schnelle, robuste und einfache Bedienung.

e HELLER4Services fasst digitale Dienstleistungen zu-
sammen. Das Modul bildet die Basis flr Auswertungen
und Statistiken und kann so bei der Reduzierung von
Maschinenausfallzeiten unterstttzen. Weiterhin kann
durch Visualisierung gezielter Informationen zum
Maschinenstatus, wie Zustandsanzeigen von Achsen, Spin-
deln oder weiteren Baugruppen, der VerschleiBzustand
ermittelt und im Weiteren praventive MaBnahmen zur
Vermeidung ungeplanter Stillstande eingeleitet werden.

¢ HELLER4Performance beinhaltet die Maschinenanalyse
flr eine Prozess- und Leistungsoptimierung, eine zeit-
synchrone Auskopplung von Echtzeitdaten ins Internet
sowie die Auswertung und Darstellung Uber eine externe
Cloud-Plattform.

Bei allen OKUMA LAGERMASCHINEN mit OSP P300-Steuerung verlangern
wir die Gewahrleistung auf 5 Jahre bei Bestelleingang bis Jahresende!

FUr nahere Infos kontaktieren Sie uns unter

EEEEN
N
e

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | Slamastrae 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at |
Limitierte Stiickzahl; Zwischenverkauf, Druckfehler, Irrtimer & Anderungen vorbehalten.
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Die Maschinen-
varianten der
Baureihe 22 sind
pradestiniert flr groBe
Stlickzahlen - hier die
DZ 22 W mit Spindel-
abstand von 600 mm
mit aufgespanntem
E-Motorengehause.

WIRTSCHAFTLICHE
MASCHINEN FUR UNTER-

SCHIEDLICHE ANWENDUNGEN

E-Motorengehause bearbeiten mit der Baureihe 22, fUnfachsiges Komplettbearbeiten mit der Baureihe 715 oder
hohe Stlckzahlen fertigen mit der Kombination aus Micro5 und Handlingsystem Feed5: Die Maschinen-High-

lights, die auf der Open House von Chiron in Tuttlingen zu sehen waren, kdnnten unterschiedlicher nicht sein.

b Stator-, Rotor- oder E-Motorengehduse

fir die diversen Hybrid-Varianten oder

fir vollelektrische Fahrzeuge: Mit der

Baureihe 22 bietet die Chiron Group seit

2020 die passende Fertigungstechno-
logie fiir Bauteile mit Durchmesser bis 600 mm. Beim
hochproduktiven Bearbeiten von Grofserien kommen
idealerweise die doppelspindligen Fraszentren DZ 22 in
Kombination mit Sonderwerkzeugen zum Einsatz. Doch
was, wenn noch mehr Flexibilitat gefragt ist? Dann ist
die neue DZ 22 mill turn system 8 die erste Wahl. Aus-
gestattet mit steifem Maschinenbett in Fahrportalbau-
weise zeichnet sich der neue Maschinentyp durch hohe
Prazision und Stabilitat aus. Fras-Dreh-Operationen fiir
grofle Serien lassen sich mit dem Doppelspindler un-
kompliziert und stiickkostenoptimiert durchfiihren. Ide-
ale Voraussetzungen also fiir das Bearbeiten von zum
Beispiel E-Motorengehdusen.

Multifunktionale
Komplettbearbeitung

Ausgelegt auf Werkstiickdimensionen bis 300 mm
Durchmesser und 1.000 mm Lange, eignen sich die Fer-
tigungszentren der Baureihe 715 fiir eine Vielzahl von

Produkten aus Medical, Aerospace, Tool Manufacturing
und Mechanical Engineering. Ob in der Variante MT
fiir Fras-Dreh-Operationen oder MP fiir das Bearbeiten
von Stangenmaterial: Die integrierte Werkstiickauto-
mation ermoglicht einen gesteigerten Nutzungsgrad

Komplettbearbeiten
von sechs Seiten mit
hoher Autonomie mit
der MT 715 two+ mit L
integrierter Werk-
stiickautomation.

:}:_f_nl'
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durch mannloses Fertigen im Drei-Schicht-Betrieb
oder am Wochenende. Mit den vier Maschinenty-
pen MT —in der héchsten Ausbaustufe MT 715 two+
mit Schwenkkopf, Dreh- und Gegenspindel sowie
zusatzlicher Bearbeitungseinheit — lassen sich im
Vergleich zu einer auf mehrere Maschinen verteil-
ten Fertigung eine Vielzahl an Vorteilen realisieren:
hohere Prazision, kiirzere Durchlaufzeiten, mehr
Flexibilitat fiir wechselnde Aufgaben, minimierte
Riistzeiten bei kleinen Losgrofen, reduzierter Lo-
gistikaufwand. Fiir das Bearbeiten von Stangenma-
terial mit beliebigem Querschnitt konzipiert ist die
Maschinenvariante MP 715, MP fiir Multi Profile.
Alle Frasoperationen, beispielsweise beim Bearbei-
ten von Alu-Hohlprofilen fiir die E-Mobilitat, laufen
hier hochproduktiv in einem Set-up ab. Beide Ma-
schinenvarianten verfiigen iiber ein groRes Maga-
zin fiir insgesamt 128 Werkzeuge und das integrier-
te Werkstiickhandling inklusive Werkstiickspeicher
fir einen weiter gesteigerten Nutzungsgrad durch
mannloses Fertigen. Die Automation iibernimmt
das Abfithren der Fertigteile oder, beim Bearbeiten
von Futterteilen, das Zu- und Abfithren der Werk-
stlicke. Stangenmaterial wird iiber den Stangenla-
der ebenfalls automatisiert in das Fertigungszent-
rum eingebracht.

Hochdynamische
Mikrobearbeitung

,Die Kombination aus Micro5 und Feed5 zum Be-
und Entladen ist genau das, was der Markt braucht.”
Diese Aussage von CSO Bernd Hilgarth ist keine
Werbung in eigener Sache, sondern spiegelt sich
in den Projektanfragen: Rund die Halfte der extrem
kompakten Bearbeitungszentren werden direkt mit
der neuen Automation Feed5 bestellt und entspre-

chend ausgelegt. Die Anfragen kommen dabei nicht
nur aus Medizin- und Prézisionstechnik oder dem
Sektor Schmuck und Uhren, sondern auch aus an-
deren Bereichen, wo filigrane Teile mit bester Ober-
flichengiite autonom bearbeitet werden sollen.

Der sechsachsige Handlingroboter fiihrt dem Mikro-
Bearbeitungszentrum Werkstiicke und Werkzeuge
vollautomatisch zu und ermdglicht insbesondere
bei grofen Serien mehr Produktivitat beim hoch-
dynamischen Bearbeiten filigraner Werkstiicke. Ein
Handlingsystem bestiickt bis zu zwei Micro5 mit
Rohlingen bis 50 x 50 x 50 mm, der Wechsel der
gesamt bis zu 60 Werkzeuge erfolgt in unter fiinf
Sekunden. Weitere Pluspunkte der smarten Kombi-
nation: Eine solch autonome Fertigungsinsel beno-
tigt nur wenig Energie und, ebenfalls knappe Res-
source in der Produktion, auch sehr wenig Raum.

www.chiron-group.com

Werkzeugmaschinen

Smarte
Kombination
aus Highspeed-
Bearbeitungs-
zentrum Micro5
mit Automation
Feed5.

(@) WALDRICHSIEGEN

P-SERIE

L eistung und Prazision,
die MalBstabe setzen

Von der Schwerzerspanung bis zum prazisen Oberflachenfinish —
die Horizontal-Bohrwerke und Frasmaschinen der Marke UNION
sorgen fur exzellente Ergebnisse ohne Kompromisse.

waldrichsiegen.de
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HURCO

Mit der Option Surfacing
lassen sich mit der Hurco-
Steuerung auch Freiform-
flachen - also mehrfach
gekrimmte Flachen

- fUr die Bearbeitung
direkt an der Maschine
programmieren.

SURFACING VERBESSERT
PROGRAMMIERAUFWAND

Mit der Solid Model Import-Option von Hurco lassen sich 3D-Modelle, die als STEP-Datei vorliegen, direkt
von Hurco-Maschinen importieren. Zu dem derart Ubertragenen Volumenmodell kommmt nun mit der neuen
Surfacing-Funktion der Oberflachendatensatz hinzu. Damit lassen sich mit der Hurco-Steuerung auch Frei-
formflachen - also mehrfach gekrimmte Flachen - fUr die Bearbeitung an der Maschine programmieren.

ei der Option Solid Model-Import konnen Vo-
lumenkorper im STEP-Format direkt in der
Steuerung eingelesen und zur Programmie-
rung verwendet werden. Die Hinzuziehung
externer Dienstleister zur Erzeugung von
2D-Zeichnungen mit BemaBung entfallt damit. Dies hilft
allen, die haufig Anderungswiinsche in der laufenden Pro-
duktion erhalten. Auch Lohnfertiger, die stark einzelteil-
orientiert sind und ihre Daten in der Regel als Modell ohne
Zeichnung mit BemafRung erhalten, profitieren davon.

Die Funktion Surfacing ist ein neuer Bestandteil dieser
Option. Hierbei handelt es sich um einen Oberflachen-
datensatz, der die 3D-Oberflachendaten des Solid-Modells
iibersetzt und einen Bearbeitungsdatensatz erzeugt. Die
programmtechnische Interpretation mehrfach gekrimm-
ter Oberflichen ist umso wichtiger, als es immer mehr
Bauteile gibt, die mit solchen Flachen konstruiert werden.
Wer seine Auftrage nur noch als Solid-Modell erhalt, kann
sich einen CAD-CAM-Arbeitsplatz sparen oder eben auch
bestehende CAD-CAM-Arbeitsplatze ausschlieflich fiir die
Programmierung hochkomplexer Bauteile nutzen. Weni-
ger komplexe 3D-Bauteile oder 2D-Bauteile, die eine 3D-
Oberflache ausweisen, werden per Solid-Modell direkt an
der Maschine eingelesen und programmiert.

Einfach zum fertigen Programm

,Hurco ist derzeit der einzige Steuerungsanbieter, mit
dem sich Freiformflichen so an der Maschine pro-
grammieren lassen. Zu diesem Alleinstellungsmerkmal
kommt die kurze Einarbeitungszeit hinzu: Wer bereits
Solid Modell Import an einer Hurco nutzt, benétigt fiinf
Minuten. Wer die Maschinen kennt und das gesamte
Feature zum ersten Mal nutzen will, benotigt einen hal-
ben Tag”, erkldrt Sebastian Herr, Leiter Anwendungs-
technik bei Hurco. Technisch wird dafiir im aktuellen
Softwarepaket nur eine Option freigeschaltet. Erforder-
lich ist ein Freischaltcode, den Hurco auf Anforderung
fiir die Maschine generiert und dem Anwender per E-
Mail sendet. Dieser liest diesen Code ein und los geht’s.

Sollte der Anwender eine altere Softwareversion nut-
zen, kommt zu diesem Prozedere eventuell ein Update
hinzu. ,In der Summe stellt Surfacing fiir uns einen lo-
gischen Entwicklungsschritt dar, mit dem wir den Kun-
denbediirfnissen auf der Spur bleiben”, unterstreicht
Herr. ,,Wir sorgen dafiir, dass der Anwender per Werk-
stattprogrammierung einfach zum fertigen Programm
kommt.”

www.hurco.de
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Die auf hohe Bearbeit-
ungsleistung ausgelegte
VCN-700 ist das Flagg-
schiff einer neuen Hoch-
leistungs-Produktreihe
von Mazak.

EIN ECHTES KRAFTPAKET

Yamazaki Mazak hat seine neue Produktreihe vertikaler Be-
arbeitungszentren vorgestellt - die VCN. Die kompromisslos auf
hohe Bearbeitungsleistung ausgelegte VCN-700 ist das Flagg-
schiff einer neuen Hochleistungs-Produktreihe aus dem Hause
Mazak.

Die VCN-700 bietet mit ihren kompakten Abmessungen (3.100 x 4.400
x 3.700 mm) einen geraumigen Bearbeitungsbereich mit einem 1.500 x
700 mm groBen Arbeitstisch, der bis zu 1.800 kg schwere Werkstiicke
aufnehmen kann. Trotz der Dimensionen und ihres auf Stabilitat aus-
gelegten Unterbaus ist die VCN-700 sehr agil und eignet sich mit ihrer
leistungsstarken, hochtourigen 15.000-min *-Spindel mit 22 kW und 120
Nm genauso gut auch fiir kleine Werkstiicke.

Nebenzeiten auf Minimum

Die VCN-700 ist mit Servomotoren mit Direktantrieb sowie hoch ver-
windungssteifen Linearrollenfiihrungen an allen Achsen ausgestattet.
Im Zusammenspiel erbringen diese Details eine hohe Wiederholge-
nauigkeit sowie gute Kinematik. Unterstiitzt wird die Prazision durch
Mazaks Thermal Shield, dem System zur Regulierung von Warmever-
satz fiir gleichbleibend hohe Bearbeitungsgenauigkeit. Mit Blick auf die
Geschwindigkeit ist die VCN-700 mit einem automatischen Werkzeug-
wechsler (ATC) mit Doppel-Wechselarm und Nockenantrieb ausgestat-
tet. Dieser sorgt dafiir, dass die Nebenzeiten am servomotorbetriebenem
Karussellmagazin fiir 30 Werkzeuge mit Werkzeugwechselzeiten von 1,3
Sekunden auf einem absoluten Minimum gehalten werden.

Mazatrol SmoothG CNC-Steuerung

Steuerungstechnisch ist die VCN-700 mit der bedienerfreundlichen Ma-
zatrol SmoothG CNC-Steuerung ausgestattet. Geschwindigkeit, Genau-
igkeit und Oberflachengiite lassen sich fiir die gewiinschten Einsatzzwe-
cke wie Schruppen, Halbfertigbearbeiten und Schlichten einfach tiber
Schieberegler am Touchscreen einstellen. Dank des Betriebssystems
Windows 10 lasst sich die SmoothG einfach in Netzwerke einbinden,
wahrend MTConnect eine standardisierte Open-Source-Sprache fiir die
Kommunikation mit der Werkzeugmaschine bietet. Wie die Maschine

www.zerspanungstechnik.com

Werkzeugmaschinen

selbst ist auch die SmoothG-Steuerung auf die nachtragliche Erweite-
rung um Zusatz-Automatisierungssysteme und auf Industrie 4.0 ausge-
richtete technische Merkmale ausgelegt.

Hohe Flexibilitat

All jenen, die hohere Spindeldrehzahlen benétigen, wird eine hochtou-
rige 18.000-min 1-Spindel mit einer Leistung von 30 kW und verschie-
denen Werkzeugaufnahmen angeboten. Zu diesen Aufnahmen zahlen
HSK-63A und BIG PLUS BBT, die mit ihrem Doppelkontakt durch Kegel-
und Plananlage zusétzliche Sicherheit und Rundlaufgenauigkeit ermdg-
lichen. Fiir den Formenbau, den Kleinteilesektor und solche Kunden,
denen es auf hochste Oberflachengiite ankommt, kann die Maschine mit
Mazaks neuer CNC-gesteuerter Ultra-Spindel mit 60.000 oder 80.000
min'? ausgestattet werden. Neben den diversen Automatisierungsop-
tionen und Spindelkonfigurationen bietet Mazak fiir die VCN-700 auch
verschiedene ATCs an: Anwender haben die Wahl zwischen 48 oder 60
Werkzeugplatzen.

www.mazak.at

DEHTEILE ABW

z.B. Ventilschraube
aus NIRO 1.4305

Wir fertigen derzeit
50 Millionen Drehteile pro Jahr.

Ihre Konnten auch dabei sein!

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

E-Mail: verkauf @ abw-drehteile.at
www.abw-drehteile.at
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STARTVORTEIL FUR_
FLUGTECHNIK-SCHULER

Top-Ausstattung fiir die Ausbildung in CNC-Bearbeitung: Seit 1968 bildet die vierjahrige Bundesfachschule fur
Flugtechnikin Langenlebarn (NO) international zertifizierte Luftfahrzeugtechniker aus. Dabei absolvieren die Schuler
eine praktische Maschinenbau-Ausbildung mit allen Aspekten der Zerspanung bis hin zur CNC-Bearbeitung. Diese
erfolgt auf einer Prazisions-Universaldrehmaschine und einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum von Spinner. Die
beiden Uber Schachermayer bezogenen Maschinen punkteten mit ihnrem geringen Platzbedarf und ermaoglichen
eine Top-Ausbildung in der CNC-Bearbeitung auf dem Stand der Technik. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

[SPINNER|—

VC850
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Schuler der Bundesfachschule fir Luftfahrzeugtechnik in
Langenlebarn Gben die CNC-Frasbearbeitung am Stand der

Technik auf einem 5-Achs-Universal-Bearbeitungszentrum

Spinner VC850-5A mit 32-platzigem Werkzeugmagazin.

lugpassagiere auf dem Weg zu Geschafts-

terminen oder in den Urlaub, Hubschrau-

berpiloten, die Verletzte von den Bergen

und Autobahnen in die Krankenhauser

bringen, Militar- und Hobbypiloten haben
eines gemeinsam: Sie miissen sich auf die tadellose
Funktion der verwendeten Fluggerite verlassen kon-
nen. Nicht nur die Piloten, sondern vor allem auch die
Techniker am Boden tragen eine sehr groe Verantwor-
tung, denn sie miissen Fluggerdte in einem perfekten
Zustand fiir den sicheren Betrieb halten und das oft
iber mehrere Jahrzehnte. Entsprechend gefragt sind
zertifizierte Luftfahrzeugtechniker.

Flugtechnik-Ausbildung
per Fachschule

Zur Luftfahrzeugtechnik kann man in Osterreich auf
mehreren Wegen gelangen. Beispielsweise sind da die
hoheren Abteilungen fiir Flugtechnik bzw. Avionik an
den HTLs in Eisenstadt und Kapfenberg. Eine Ausbil-
dung zum Luftfahrzeugtechniker kann man aber auch
in Form einer Lehre erlangen. Die wohl umfassendste
Ausbildung auf diesem Gebiet bietet die vierjahrige
Bundesfachschule (BFS) fiir Flugtechnik in Langen-
lebarn (NO). ,Unsere Schiilerinnen und Schiiler ver-
bringen zwei Drittel ihrer Schulzeit in der Werkstatte
und an echten Fluggeraten im Ubungshangar”, erklirt
Direktorin Mag. Roswitha Biirgmayr. ,Wahrend des
Schulbesuchs konnen diese bereits Modulpriifungen
fiir eine weltweit giiltige Grundlizenz (AML) absolvie-
ren.” Zusétzlich zur Fachschulausbildung erledigt die
BFS auch im Auftrag der Landesberufsschulen die Be-
rufsschulausbildung fiir die Luftfahrzeugtechnik-Leh-
re. Insgesamt 130 Schiiler bildet die 1968 gegriindete
Fachschule zu Luftfahrzeugtechnikern aus, davon rund
zehn Prozent Frauen. Sie ist ein Gemeinschaftswerk der
Bundesministerien fiir Bildung und fiir Landesverteidi-
gung, das die Infrastruktur bereitstellt.

Zerspanungstechnik von A bis Z

Neben dem Theorieunterricht und den praktischen
Wartungsarbeiten an ausgemusterten Fluggerdten ab-
solvieren die Schiiler der BFS eine komplette praktische
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Aufgabenstellung: Ausbildung in der
CNC-Bearbeitung mit Herstellung komplexer
Einzelteile auf beschranktem Platz.

Lésung: 5-Achs-Bearbeitungszentrum VC850-
5A und Universaldrehmaschine TC300 von
Spinner geliefert GUber Schachermayer.

Nutzen: Zerspanungstechniker-aquivalente
Ausbildung in CNC-Bearbeitung am Stand
der Technik.

Maschinenbau-Ausbildung. Diese umfasst Grundlagen
der Holz-, Kunststoff- und Metallbearbeitung, ein-
schlieflich der Blechbearbeitung. Die Metallbearbei-
tung beginnt ganz klassisch mit Sdgen und Feilen und
erstreckt sich auf alle Aspekte der Zerspanungstechnik.

Bereits in der ersten Klasse steht Drehen und Frasen
auf dem Lehrplan. Dafiir verfiigt die BFS iiber einen an-

www.zerspanungstechnik.com

sehnlichen Maschinenpark konventioneller Maschinen.
Verarbeitet werden tiberwiegend Stahl und Aluminium,
aber auch Messing und Kunststoffe.

CNC-Bearbeitung im Fokus

,Die Schiilerinnen und Schiiler erlernen ab der dritten
Klasse alle erforderlichen Grundkenntnisse zur Ferti-
gung von Werkstiicken auf einer CNC-Maschine. Unter
anderem werden Einzelteile fiir Stern- und Luftmotor-
Modelle im CNC-Unterricht programmiert und gefer-
tigt”, erlautert FOL Michael Nowotny, Fachlehrer fiir
Konventionell-Drehen und CNC-Technik. ,Die Program-
mierung erfolgt auf einer maschinengleichen Oberfla-
che offline am PC.”

Bis vor Kurzem standen dafiir je eine Dreh- und eine
Frasmaschine zur Verfiigung, die bereits mehr als 35
Jahre gedient hatten. Deren betagte Steuerungen wa-
ren auf die Programmierung mittels G-Code-Eingabe
beschrankt. ,,Obwohl unsere Schiiler selbstverstandlich
das Codieren im G-Code als wertvolle Grundlage fiir das
Verstdndnis der CNC-Programmierung erlernen, >>

" Mit den hochmodernen Dreh- und Frasbearbeitungs-
zentren von Spinner konnen wir eine Ausbildung in CNC-
Bearbeitung auf dem neuesten Stand der Technik anbieten,
die derjenigen fur Zerspanungstechniker in nichts nachsteht.

FOL Michael Nowotny, Fachlehrer fiir Konventionell Drehen
und CNC-Technik an der Bundesfachschule fur Flugtechnik

Werkzeugmaschinen

links CNC-Drehen
lernen die Flug-
technik-Schuler

in Langenlebarn
auf einer Zwei-
spindel-Universal-
drehmaschine
Spinner TC300-
52-SMCY mit12 an-
getriebenen Werk-
zeugstationen auf
einem Revolver.
(Bilder: x-technik)

rechts Der in den
Maschinenkérper
integrierte Dreh/
Kipp-Tisch verleiht
der Maschine

die Eignung fur
die hochgenaue
5-seitige Bear-
beitung von
Werkstiicken bis
@ 350 x 300 mm.



Werkzeugmaschinen

88

Spinner schuf fur
die BFS eine Inter-
preter-Software
zur Herstellung der
Kompatibilitat der
SINUMERIK ONE
der VC850 mit der
vorhandenen Off-
line-Programmier-
software.

war das nicht mehr zeitgemdR"”, sagt Werkstéttenleiter
Reinhard Zickbauer. , Unsere Absolventen sollen ja bei
ihren spateren Arbeitgebern auf deren Maschinenpark
rasch produktiv mitarbeiten konnen.” Aber auch beziig-
lich der Bearbeitungsmoglichkeiten wiinschten sich die
Unterrichtenden mehr Moglichkeiten.

Generationenwechsel
bei CNC-Maschinen

Das Verteidigungsministerium als Schulerhalter stellte
die Mittel fir die Ablose der Maschinen zur Verfiigung
und arrangierte auch gleich Gesprache mit einem be-
vorzugten Lieferanten zur Abklirung der genauen
Spezifikationen. ,Wir hatten die passenden Produkte
ausgewahlt, die Maschinen sind bestens geeignet und
hatten alle Anforderungen bestens erfiillt”, erinnert sich
Nowotny. ,Allerdings waren die angebotenen Maschi-
nen zu groR fiir unsere Raumlichkeiten.” Selbst die Ein-
bringung ware nicht ohne bauliche Veranderungen am
Gebadude maglich gewesen.

Der Zufall wollte es, dass Nowotny in diesem Zeitraum
die Schachermayer-Hausmesse besuchte und dabei
die Maschinen des deutschen Herstellers Spinner sah.
Diese hatten gegeniiber den vom BMLV bevorzugten

Produkten bei dhnlichen Dimensionen der Arbeitsrau-
me deutlich kompaktere Abmessungen. Nach dem Ab-
gleich der Anforderungen und einer Werksbesichtigung
bei Spinner in Sauerlach bei Miinchen fiel die Wahl auf
eine Universaldrehmaschine TC300 sowie ein 5-Achs-
Bearbeitungszentrum VC850.

Ausstattung am Stand der Technik

Die TC300 hat Verfahrwege von 180 mm in X-Richtung
und 450 mm an der Z-Achse. Sie ist als Zweispindelma-
schine ausgefiihrt und verfiigt tiber einen Revolver mit
zwoOlf angetriebenen Werkzeugstationen, der an beiden
Spindeln zum Einsatz kommen kann. Zusatzlich verfiigt
die Maschine tiber eine Y-Achse zur vertikalen Verstel-
lung des Revolvers.

Das 5-Achs-Bearbeitungszentrum VC850 hat einen Ar-
beitsbereich von 850 x 510 x 510 mm und eignet sich
fiir Werkstiicke bis 900 x 510 x 450 mm. Mit AuRen-
abmessungen von nur 1.850 x 1.800 mm ist es extrem
kompakt. Da sich an der Riickwand keine Tiren befin-
den, kann es direkt an einer Wand stehen. In dem sehr
gut zuganglichen Arbeitsraum befindet sich die voll
integrierte 4./5. Achse mit einer erganzenden Spann-
flache fiir die 3-Seiten-Bearbeitung. Die Maschine hat

" Die Prazisions-Universaldrehmaschine Spinner TC300 und
das Performance-Bearbeitungszentrum Spinner VC850 haben bei
ahnlichen Dimensionen der Arbeitsraume deutlich kompaktere
Abmessungen als die meisten anderen Fabrikate.

Klaus Bichler, AuBendienst Metallbearbeitungsmaschinen bei Schachermayer
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ein Werkzeugmagazin mit 32 Platzen und ist mit Werk-
stlick- und Werkzeugvermessung ausgestattet.

Steuerungstechnische Zeitenwende

Die beiden Maschinen stehen gemeinsam mit einem
Werkzeug-Voreinstellgerdt in einem Raum. Sie stehen
jeweils seitlich, denn dazwischen findet der Program-
mierunterricht statt. Dabei wird die Programmierober-
flaiche an ein Smart Board projiziert. Im Fall der TC300
war das mit den vorhandenen Programmen einfach
moglich, denn diese wird von einer SINUMERIK 840DE
gesteuert.

Die SINUMERIK ONE der VC850 ist nicht mit der
vorhandenen Offline-Programmiersoftware kompati-
bel. Um den Umweg iiber die fiir den Unterrichtsbe-
trieb tiberdimensionierte und daher teure Losung des
Steuerungsherstellers zu vermeiden, schuf Spinner fiir

Anwender

Die Bundesfachschule fur Flugtechnik in Lang-
enlebarn (NO) ist eine vierjahrige berufsbildende
mittlere technische Schule mit angeschlossenem
Internat. Rund 30 Lehrende unterrichten ca. 130
Schuler in einer vierjahrigen Ausbildung zum
Luftfahrzeugtechniker. Ein Drittel der Ausbildung
erfolgt in den Werkstatten.

(Bild: BFS Langenlebarn/Zangler)

Bundesfachschule fiir Flugtechnik
BahnstraBe 62, A-3425 Langenlebarn
Tel. +43 50201 32-29902
www.flugtechnik.at

www.zerspanungstechnik.com

Die Ausstattung
der Maschinen
mit einem
Visualisierungs-
paket erméglicht
das Beobachten
der Vorgange

im Arbeitsraum
sowohl auf den
Steuerungsbild-
schirmen als
auch auf einem
abgesetzten Smart
Board.

die BFS eine Interpreter-Software. Nun konnen beide
Maschinen fiir Unterrichtszwecke sowohl mit G-Codes
programmiert werden als auch mit den komfortablen
SINUMERIK-Funktionen ShopTurn und ShopMill.

Als sehr hilfreich fiir den Unterricht erweist sich auch
die Ausstattung der Maschinen mit einem Visualisie-
rungspaket. Damit lassen sich die Vorgange im Ar-
beitsraum nicht nur auf den Steuerungsbildschirmen,
sondern auch auf dem Smart Board beobachten. , Mit
diesen Maschinen konnen wir eine Ausbildung in CNC-
Bearbeitung auf dem neuesten Stand der Technik an-
bieten, die derjenigen fiir Zerspanungstechniker in
nichts nachsteht”, freut sich Michael Nowotny abschlie-
Rend. , Das verschafft unseren Absolventen einen klaren
Startvorteil beim Berufseinstieg.”

www.spinner.eu.comeswww.schachermayer.at
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Okumas OSP-P500
ermoglicht nach-
haltige Prozess-
integration: Im
ersten Schritt
werden die 5-Achs-
Bearbeitungs-
zentren der
MU-V-Serie und die
Dreh-Fraszentren
der MULTUS-Serie
ausgestattet.

MASCHINENSTEUERUNG
DER NACHSTEN GENERATION

Die neue CNC-Steuerung von Okuma, in Osterreich vertreten durch precisa, ist da: Mit der OSP-P500 wird die
Produktion auf das nachste Level gehoben. Kunden des Herstellers von CNC-Werkzeugmaschinen profitieren
von hdchster Produktivitat und Prazision bei besonderer Benutzerfreundlichkeit und Energieeffizienz. Zudem
enthalt die smarte Maschinensteuerung ausgereifte Vorkehrungen zum Schutz gegen Cyberangriffe.

20

unehmender Fachkraftemangel, wachsen-

de Vorgaben an klimaneutrale Fertigung

und immer flexiblere, variantenreichere

Produktionsprogramme lassen die Nach-

frage nach automatisierten, energiesparen-
den Produktionsprozessen stark ansteigen. 60 Jahre nach
Markteinfiihrung der ersten Maschinensteuerung OSP
kiindigt Okuma eine revolutiondre Neuerung als Antwort
auf diese und zukiinftige Herausforderungen an.

Effiziente Bearbeitung

Um fortschrittliche Fertigungsprozesse zu beschleuni-
gen und Vorbereitungszeiten zu reduzieren, wurde die
neue Steuerung OSP-P500 mit dem ,Digital Twin” aus-
gestattet. Er ermoglicht hochprazise Simulationen der
Bearbeitungsprozesse: Mit ,Digital Twin on Machine”
erfolgt diese Simulation an der Maschine selbst, so-
dass die Bearbeitung unmittelbar im Anschluss gestar-
tet werden kann. Zur Vermeidung von Stillstandzeiten
lasst sich die Simulation mit ,Digital Twin on PC” auch
am Computer durchfithren, wahrend die Maschine fiir
andere Bearbeitungsprozesse genutzt werden kann.
Durch die auergewohnlich komfortable Benutzerober-
flache profitieren selbst unerfahrene Anwender von al-
len Vorteilen der CNC-Steuerung. Die Funktion ,Smart

OSP Operation” vereinfacht die Bedienung und fiihrt
automatisch durch alle erforderlichen Vorgéange.

Fir Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen mit hoher
Oberflichenqualitat ist die OSP-P500 ebenfalls aus-
gestattet: Dank ,Smart Control” verfiigt sie iiber eine
doppelt so hohe Rechenleistung wie herkommliche
Maschinensteuerungen. Das beschleunigt die Reak-
tionszeit deutlich, sodass sich Zykluszeiten um bis zu
15 Prozent reduzieren lassen. Mit einem umfassenden
Sicherheitssystem schiitzt die Maschinensteuerung zu-
dem Maschinenabliaufe, Programme und Daten zuver-
lassig vor Cyberangriffen.

Smarte Technologie fiir
hohere Energieeffizienz

Dank integrierter ,Eco Suite Plus” erfiillt die neue OSP-
P500 samtliche Anforderungen der Kunden an einen
reduzierten Ressourcenverbrauch. Die smarte Techno-
logie erfasst und analysiert jederzeit Betriebsstatus und
CO,-Emissionen, schaltet bei Bedarf in einen energie-
sparenden Leerlauf und passt auch Peripheriegerate
wie Spaneforderer oder Absaugung automatisch an.

emo2023.okuma.de«www.okuma.eu

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/uni 2023



StateViewer, das digitale Dashboard fur Weiler Dreh- und Kunzmann
Frasmaschinen, ermoglicht es, Maschinenparameter zu tberwachen,
Maschinenzustande einzusehen und Informationen zentral bereitzustellen.

ALLE RELEVANTEN
INFORMATIONEN IM
DIREKTEN ZUGRIFF

Das digitale Dashboard StateViewer erlaubt den detaillierten Zugriff auf alle wich-
tigen Informationen im Zusammenhang mit Weiler- und EDUCATION4.0-Maschi-
nen, Offline-Funktionen und noch viel mehr. Weiler und Kunzmann werden in
Osterreich durch Schachermayer vertreten.

Welche Maschine ist gerade in Betrieb? Mit welcher Drehzahl, welchem Vorschub, in wel-
chem Zyklus? Auf welchem Ausbildungslevel befindet sich jeder Auszubildende? Sind alle
Schutzhauben vorschriftsmaRig geschlossen? Alle das sind Informationen, die in jedem
Ausbildungs- oder Produktionsbetrieb von essenzieller Bedeutung sind. Mit dem digitalen
Dashboard StateViewer konnen Anwender diese nun direkt auf den Bildschirm iiberwa-
chen. Ob nur eine oder ein Netzwerk aus mehreren Weiler-Drehmaschinen mit StateViewer
ausgestattet sind — der Zoom auf die Maschine eroffnet weitere Informationsebenen und zu-
dem die Freischaltung individuell abgelegter, digitaler Dokumente. Wann welche Maschine
ihre turnusmaRige Wartung benétigt, ist dank StateViewer in Sekundenschnelle zu ermit-
teln. So hat der Wartungsstau keine Chance — und unerwartete Ausfalle werden minimiert.

Benutzerverwaltung

Die StateViewer-Benutzerverwaltung und Weiler eLISSY helfen Unternehmen dabei, ihre
Ausbildung optimal zu digitalisieren. Dies kann bedeuten, Lerninhalte zu definieren, Fort-
schritte zu {iberwachen und Berechtigungen zu vergeben. Uber mehrere Gruppen hinweg,
innerhalb jeder einzelnen Gruppe bis zum einzelnen Auszubildenden.

Der StateViewer in Verbindung mit eLISSY geht auf jede Ausbildungsstétte individuell
ein. Dies ermoglicht z. B. personifizierte Userberechtigungen fiir Vollzeitausbildungen in
iberbetrieblichen Schulen oder Klassenberechtigungen zum Lernen in der Gruppe flir
Ausbildungsstitten mit stindigem Wechsel. Uber den StateViewer kénnen samtliche User
verwaltet werden: Lehrer oder Ausbilder, Azubis in den verschiedenen Ausbildungslevels,
Wartungstechniker etc. Dies bedeutet, dass fiir jede Tatigkeit und fiir jeden Bediener die
passende Berechtigung gegeben ist. StateViewer steht nicht nur fiir Weiler-Drehmaschi-
nen, sondern auch fiir Kunzmann-Frasmaschinen zur Verfiigung. Dank vorhandener Tuto-
rials fiir beide Maschinentypen konnen Auszubildende schrittweise und gezielt durch alle
zuvor definierten Lerninhalte gefiihrt werden.

www.weiler.de s www.schachermayer.ate www.kunzmann-fraesmaschinen.de

www.zerspanungstechnik.com 91
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Werkzeugmaschinen

- n”" s
links Die neue CUT P Pro-Baureihe von GF Machining

Solutions erméglicht zuverlassiges und prazises Draht-
erodieren.

TP

rechts Die grafische Benutzeroberflache von Uniqua erhoht
die Flexibilitat und verbessert die Bedienerfreundlichkeit.

HIGH-END DRAHTERODIEREN

Die AgieCharmilles CUT P Pro-Baureihe reprasentiert die neueste Generation im Bereich des Draht-
erodierens von GF Machining Solutions. Diese bietet Kunden hohe Flexibilitat und Geschwindigkeit sowie
maximale Leistung, bei gleichzeitig niedrigeren Gesamtkosten und weniger Auswirkungen auf die Umwelt
durch einen geringeren Drahtverbrauch. Erméglicht wird diese hohe Produktivitat und Wirtschaftlichkeit
dank funf spezieller Funktionen: ISPS, iWire, Turbo Tech, SMART Wire und Uniqua.

92

it zuverldssiger Mechanik, modernen

Technologiefunktionen und einer neu-

en HMI bietet die CUT P Pro-Baurei-

he hochste Prazision und Leistung fiir

Erodieranwendungen - dafiir sorgen
die Funktionen ISPS, iWire, Turbo Tech, SMART Wire und
Uniqua. Die Grundlage fiir die hohe Genauigkeit bietet eine
spezielle Festtischkonstruktion. Im sogenannten Quadrax®-
System werden der Maschinentisch, das Werkstiick und der
Arbeitsbehalter mit Dielektrikum nicht bewegt, dadurch bleibt
das Gesamtsystem stabil. Die X- und U-Achsen sowie die Y-
und V-Achsen haben die gleichen Verfahrwege mit konstan-
ter geringerer Masse und vollig unabhdngiger Bewegung.
Dariiber hinaus bietet das schwingungsdampfende Maschi-
nenbett eine geringere Warmeleitfahigkeit.

Verbesserter Schneidvorgang

Die Spark Track-Plattform erméglicht die Uberwachung der
Funkenverteilung entlang des gesamten Drahts. Das ISPS-
Modul - ein intelligentes Funkenschutzsystem — optimiert
den Bearbeitungsprozess ohne das Risiko eines Drahtbruchs.
Mittels der von Spark Track erfassten und verarbeiteten Daten
kann das ISPS die Schnittparameter automatisch steuern und
anpassen. Dies gewahrleistet einen verbesserten und siche-
ren Schneidvorgang, der Drahtbruch verhindert und eine op-
timale Maschineneffizienz bietet.

Verringerter Drahtverbrauch

Das iWire-Add-on-Softwaremodul, das auf der Spark
Track-Plattform basiert, reduziert die Drahtverwendung,

insbesondere bei Bauteilen mit groBen Hohenunterschie-
den. Die beste Leistung wird mit zertifizierten Drahten
von GF Machining Solutions erzielt. Die SMART Wire-
Spulen sind mit RFID-Chips ausgestattet, um einen Zu-
griff auf Daten beziiglich der Eigenschaften der Drahte
und deren Riickverfolgbarkeit zu erméglichen.

Geschwindigkeit und Prazision

Die neue Standardtechnologie Turbo Tech ist ebenso
mit der Spark Track-Plattform kompatibel. Diese stellt
einen ausgezeichneten Kompromiss zwischen Geschwin-
digkeit und Genauigkeit sowohl bei guten als auch bei
schlechten Spiilbedingungen dar. Turbo Tech ist fiir alle
Messingdrahte erhaltlich und lasst sich einfach in das
Uniqua-Steuerungssystem integrieren. Mit einer kir-
zeren Gesamtverarbeitungszeit und einem reduzierten
Drahtverbrauch ist die Technologie ebenso modern wie
langlebig.

Arbeiten leicht gemacht

Die Uniqua-Bedienoberfliche erhoht die Produktivitat
und ermoglicht es, jederzeit Priorititen zu setzen. Mit
dem intuitiven Workflow und der schnellen Lernkurve
vereinfacht diese die Arbeit des Bedieners, indem sie
sich sogar an seine Arbeitsweise anpasst. Dartiber hinaus
kann der Bediener die Fertigungshalle verwalten und das
Programm auf einfache Weise dndern. Integrierte Hilfe
und Anweisungen stehen jederzeit zur Verfiigung.

www.gfms.com/at
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Die Horizontal-
Bohr- und Fras-
maschinen der
T-Serie in Tisch-
ausfithrung
sind optimal
auf die effektive
Mehrseiten-
bearbeitung von
mittelschweren
Werkstlcken
ausgelegt.

EFFEKTIVE
MEHRSEITENBEARBEITUNG
MITTELSCHWERER
WERKSTUCKE

Uber 80 Prozent des weltweiten Handels wird per Schiff abgewickelt, Ten-
denz steigend. Gleichzeitig wachsen die Anforderungen an moderne Schif-
fe in Sachen Ausstattung, Effizienz und GroBe, die sowohl Héchstleistungen
erbringen als auch hartesten Umgebungen standhalten miissen. Als Spezia-
list flr Schiffsbau vertraut MacTaggart Scott bei der Teilefertigung auf die
Qualitat und Performance von WaldrichSiegen.

Um bei der Einzelteilfertigung von Bauteilen mit Nickel, Alu, Bronze und weiteren
Legierungen fiir innovative Schiffbaulésungen bestmogliche Prazision und Qualitat
zu gewahrleisten, entschied sich das britische Unternehmen MacTaggart Scott zum
Kauf eines Tischbohrwerks TU150 der Marke Union mit automatischem Werkzeug-
wechsel, Vertikalfraskopf und integriertem Planschieber mit NC-U-Achse.

Massive Bauweise

Die T-Serie eignet sich vor allem fiir die Bearbeitung mittelschwerer Werkstiicke.
Der stark verrippte Gussstander und das breite, geschwei8te Bett sorgen fiir groe
statische Steifigkeit und dadurch hohe Prazision. Der innen gerippte Gussstander
dampft Schwingungen und verhindert effektiv Verbiegungen der Maschinenteile.

Das Bohrwerk iiberzeugt mit einer 43/52 kW-Bohrspindel mit 180 mm Durchmes-
ser, einem maximalen Drehmoment von 1.800 Nm sowie einem Tisch mit einer
AufspanngroBe von 1.800 x 2.000 mm und 10 t Hochstbelastung. Die Verfahrwege
betragen 2.500 mm in der X-Achse, 2.000 mm in der Y-Achse und 1.500 mm in der
Z-Achse. Fiir zusatzliche Flexibilitdt beim Drehen sorgt der integrierte Planschieber
mit NC-gesteuerter U-Achse und einem Verfahrweg von 200 mm.

Hohe Bearbeitungsqualitat

Die Prazisionsspindellagerung mit Dauerfettschmierung, ein zweistufiges Getriebe
mit Umlaufschmierung und Kiihlaggregat zur Temperaturstabilisierung gewahrleis-
ten einen geringen VerschleiR und eine hohe Bearbeitungsqualitat. Ein axial-radial-
Zylinderrollenlager garantiert die prazise und spielfreie Lagerung des Werkstiicks
auf dem drehbaren Aufspanntisch. Eine hohe Zerspanungsleistung des Bohrwerks
wird durch die hydraulische Segmentklemmung erzielt. Die Maschinen der T-Serie
bieten umfangreiche Optionen zur Anpassung an die jeweilige Anwendung.

www.waldrichsiegen.de

www.zerspanungstechnik.com
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TREFFEN SIE
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18.—-23. September 2023
EMO in Hannover
Halle 20, Stand D20

26.—28. September 2023
parts2clean in Stuttgart
Halle 10, Stand Aog

08.—10. November 2023
FMB in Bad Salzuflen

Halle 20, Stand D20
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Produktneuheiten

Bei den MW-Auf-
bohrstangen
handelt es sich um
Aufbohrwerkzeuge
mit geradem Schaft
far kleine Durch-
messer, die auf der
Big Kaiser 319 SW-
Serie basieren.

SCHNELLES, PRAZISES
AUFBOHREN

Big Kaiser erganzt sein Programm um zwei neue Aufbohrstan-
gen. Die aus Hartmetall gefertigten Stangen liefern prazisere
Ergebnisse als vergleichbare Alternativen aus Stahl. Herkomm-
liche zylindrische Bohrstangen aus Stahl haben den Nachteil,
dass sie sich biegen konnen. Durch den Einsatz von Hartmetall
wird die Biegung um mehr als das 16-fache verringert und die
Vibrationen werden deutlich reduziert. Zudem weisen Werkzeu-
ge aus Hartmetall weniger Rattern auf. Bei den MW-Aufbohr-
stangen handelt es sich um Aufbohrwerkzeuge mit geradem
Schaft fiir kleine Durchmesser, die auf der Big Kaiser 319 SW-
Serie basieren. Die neuen Hartmetall-Bohrstangen eignen sich
zum Schruppen von Durchgangsbohrungen mit Durchmessern
von 16 bis 21 Millimeter.

www.bigkaiser.com

Eine anspruchsvolle
Bearbeitung, bei
der Geschwindig-
keit eine wichtige
Rolle spielt, ist das
Gewindestechen.

Es ist das schnellste
spanende Verfahren,
um Gewinde herzu-
stellen.

GESCHWINDIGKEIT
IST KEINE HEXEREI

Iscar bietet fiir das Gewindestechen ausschlieflich Sonderwerk-
zeuge an, die auf die speziellen Anwendungsfalle zugeschnitten
sind. Basis dafiir bilden die Reihe PENTA 27 oder Gewinde-
frasplatten. Mittels Gewindestechen lassen sich Taktzeitredu-
zierungen um bis zu 80 Prozent realisieren. Die Schneide be-
notigt nur eine geringe Eingriffszeit und Anwender erzielen mit
diesem Verfahren hohe Standzeiten. Besondere Anforderungen
sind an die Maschinenbediener gestellt. Diese miissen die An-
lagen iiber einen speziellen G-Befehl nach DIN 6605 ISO (G33)
programmieren. Dabei handelt es sich um einen Schneidzyklus,
bei dem der Vorschub synchronisiert zur Spindel lauft und die
Steigung des Gewindes angegeben wird.

www.iscar.at

Die neue
Leitz PMM-C
in Anwendung.

VIELFALTIGER EINSATZ

Hexagon Manufacturing Intelligence prasentiert seine neueste Ge-
neration hochstgenauer Leitz PMM-C-Koordinatenmesssysteme.
Dank eines modularen Konzepts, das mit zusatzlichen Optionen op-
timiert werden kann, erfiillt die neue Plattform sowohl im Messlabor
als auch in der Prazisionsfertigung individuelle Anforderungen fiir
nahezu jeden Anwendungsbereich — von hochwertigen empfind-
lichen Teilen mit engsten Toleranzen im Submikrometer-Bereich
iber Prifaufgaben, die eine hohe Sensorflexibilitdt oder schnellen
Durchsatz erfordern, bis hin zu produktionsnaher Inspektion. Mit
einer Auswahl an sechs Maschinengroen kann die Leitz PMM-C-
Serie Teile unterschiedlichster Grofe und Form inspizieren.

www.hexagonmi.com/de-AT

Fur den Einsatz

in Langdreh-
maschinen hat
Horn die Klemmung
der Wendeschneid-
platte des Typs S224
Uberarbeitet. (Bild:
Horn/Sauermann)

OPTIMIERT FUR
LANGDREHMASCHINEN

Stechdrehen mit Wendeschneidplatten ist in der modernen Fer-
tigung nicht mehr wegzudenken. Fiir den Einsatz in Langdreh-
maschinen hat Horn die Klemmung der Wendeschneidplatte
des Typs S224 tiberarbeitet. Um den Halter fiir das Drehen oder
Wechseln der Schneidplatte nicht ausbauen zu miissen, wurde
die Klemmschraube an die Seite verlegt. Die Klemmung erfolgt
nun liber eine durchgangige Exzenterwelle. Dies ermoglicht das
schnelle Spannen der Schneidplatte von beiden Seiten des Hal-
ters, ohne diesen ausbauen zu miissen. Horn bietet das Halter-
system in linker und rechter Ausfithrung als Quadratschafthal-
ter 16 x 16 Millimeter lagerhaltig an. Alle Varianten des Halters
sind mit einer Schnittstelle fiir die innere Kiihlmittelzufuhr von
oben und unten ausgertistet.

www.horn-group.com
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Fur die Halbleiter-
industrie wurde
dem Kiihlschmier-
stoff rhenus

TY 155 L bereits
eine Prozessfrei-
gabe erteilt. (Bild:
AdobeStock)

KUHLSCHMIERSTOFF FUR
DIE HALBLEITERINDUSTRIE

Mit rhenus TY 155 L prasentiert Rhenus Lub einen Kiihl-
schmierstoff, der nahezu fiir alle Bearbeitungsmethoden geeig-
net ist. Seine hohe Stabilitdt und eine gute Standzeit machen
rhenus TY 155 L zum maschinenfreundlichen Allrounder. Seine
Starken kommen vor allem der Halbleiterindustrie zugute. Der
wasserklare KSS hat einen guten Schaumzerfall und ist eben-
falls wasserloslich. Insbesondere fiir fleckenempfindliche Mate-
rialien, wie AL-Legierungen, ist er eine iiberzeugende Option.
Bei der Entwicklung von rhenus TY 155 L wurde Wert auf die
Umwelt- und Humanvertraglichkeit gelegt. Der KSS enthalt
kein Bor, hat eine gute Hautvertraglichkeit mit einem neutralen
pH-Wert, ist mit der Wassergefahrdungsklasse 1 deklariert und
GHS-labelfrei.

www.rhenuslub.de

ALUMINIUM FRASEN
AUF MEISTERNIVEAU

Walter erweitert sein VHM-Fraserprogramm fiir die ISO N-

Bearbeitung um zwei differenzierte Schruppspezialisten. Den Drei-
schneider MD265 Supreme kennzeichnen sternférmig angeord-
nete Kiihlkandle sowie robuste Schneidkanten mit Rappax-Profil.
Unbeschichtet mit polierten Oberflichen oder beschichtet mit der
Walter-Sorte WJ30DD kann er die Spanabfuhr optimieren, Mate-
rialanhaftungen verringern und insbesondere beim Aluminium-
Druckguss mit hohen Silizium-Anteilen die Standzeit erhohen. Der
universell einsetzbare MC268 Advance mit poliertem Kordelprofil
ist fiir langspanende Aluminium-Knetlegierungen konzipiert. Die
Kiihlmittelaustritte des 3-, wahlweise 4-schneidigen Frasers sind
radial angeordnet. Er eignet sich besonders gut fiir innovative Stra-
tegien wie das dynamische Frasen.

www.walter-tools.com

www.zerspanungstechnik.com

Produktneuheiten

VHM-SCHAFTFRASER
FUR HEAVY-DUTY-
ANWENDUNGEN

Sandvik Coromant erweitert sein Angebot an CoroMill® Plura HD

Vollhartmetall-Schaftfrasern fiir schwere Schruppbearbeitungen in
Stahl und rostfreiem Stahl um zwei neue Sorten. Die neue Sorten-
generation verfiligt iiber die exklusive Zertivo™ 2.0-Beschichtung,
die eine hohere Produktivitat, Zerspanungsleistung und Prozess-
sicherheit ermoglicht. Dank eines optimierten Spankanaldesigns,
das eine effiziente Spanabfuhr ermaglicht, erlauben die neuen Sor-
ten eine um 30 Prozent hohere Schnittgeschwindigkeit sowohl in
den Hauptanwendungsbereichen ISO P und ISO M als auch in ISO
K- und ISO S-Werkstoffen. Die fiir die Bearbeitung von rostfreiem
Stahl konzipierten Sorten sind in Ausfithrungen mit und ohne inne-
re Kithlmittelzufuhr erhaltlich.

www.sandvik.coromant.com/at

Das Plan-
frassystem FME17
in Anwendung.

PRODUKTIVE
PLANBEARBEITUNG

Das Planfrassystem FME17 von ZCC Cutting Tools wurde speziell
fiir die haufigen Aufgabenstellungen der Schrupp- und Schlicht-
bearbeitung von Planflichen mit hohen Anforderungen an die
Oberflachengiiten und Konturen entwickelt und ist derzeit im
Durchmesserbereich von 50 bis 400 Millimeter erhaltlich. Das
75°-Frassystem in Kombination mit 8-schneidigen, negativen
Wendeschneidplatten erzeugt eine erhohte Stabilitat der Schnei-
de. Neue Spanbrecher fiir Schrupp-, Schlicht- und allgemeine
Bearbeitung sorgen zudem fiir eine positive Schneidgeometrie
und somit geringeren Schnittdruck, das offene Spanformerdesign
fiir eine kontrollierte Spanabfuhr. Die SN*X-Platten im neuen De-
sign zeichnen sich durch erh6hte Bruchstabilitat aus.

www.zccct-europe.com
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MESSE WELS

Zukunftsorientierte
Produktion:
Vernetzt & nachhaltig.

intertool.at

SCHWEISSEN

Fachmesse fiir Fiigen,
Trennen, Beschichten,
Priifen und Schiitzen.

SCHWEISSEN.AT



Bereit fur die Zukunft:

mit CHECKitB4 und
dem Digitalen Zwilling

Neugierig?
Wir beraten Sie gerne!

+43 (0) 2162 679 72
www.pimpel.at

HANNOVER




CHECKitB4

by PIMPEL

Entdecken Sie die weltweit erste hersteller- und steuerungsunabhéangige
Lésung fur lhren Digitalen Zwilling: CHECKIitB4! Mit unserer bahnbrechenden
3. Softwaregeneration unterstiitzen wir eine Vielzahl von CNC-Steuerungen:
Siemens, Heidenhain und Fanuc.

&)
'9&0
/f;.

’
@?

V- 7



CoroMiIIC‘i‘g,__L_r . ' =
Vielseitige @
ochleistungs-" .
Schaftfraser

Vieles spricht dafur, ein Werkzeug einzusetzen, das die Kosten senkt
und den Preis pro Bauteil reduziert. Aber sollte man dafur bei der Qualitat
Kompromisse eingehen? Niemals. Naturlich gibt es auf dem Markt viele
preisgunstige Werkzeuge, aber unsere vielseitigen Schaftfraser sind
eine Klasse fur sich:

Das CoroMill® Dura Hochleistungs-Multimaterialkonzept ist flr eine
problemlose Bearbeitung ausgelegt. Das breite Sortiment sorgt dafUr,
dass Sie das richtige Tool fur Ihre speziellen Aufgabe finden. Und das
Beste ist, dass die Schaftfraser einfach einzusetzen sind. Plug and play?
Kein Problem. Das Wichtigste ist allerdings unsere neue Whisperkut™
Technologie: Sie eliminiert effektiv Vibrationen und gewahrleistet eine
reibungslose, sichere und leise Bearbeitung.

Warum also zwischen Qualitédt und Kosten pro Komponente wahlen,
wenn Sie beides haben kdnnen?

SANDVIK

www.sandvik.coromant.com/coromilldura




