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Editorial

GUTE STIMMUNG
GIBT ZUVERSICHT

Vom 23. bis 26. April stand Wels mit dem Fachmesseduo
INTERTOOL & SCHWEISSEN wieder ganz im Zeichen
der Industrie. Vier Tage voller Innovationen, Highlights,
Fachvortrage, Austausch und Netzwerken — iiber 10.000
Fachbesucher informierten sich dariiber, was die metall-
be- und verarbeitende Industrie zu bieten hat (Anm.: Da
der Drucktermin dieser Ausgabe kurz nach Messeende
war, kann ich hier nur meine personlichen Eindriicke wie-
dergeben — weitere Berichte und Einblicke folgen online,
iber unseren YouTube-Channel und in der kommenden
Ausgabe 5/Juni 2024).

Fertigungsstandort Osterreich stiarken

Fiir den Standort Osterreich ist eine Fachmesse fiir die
metallbe- und verarbeitende Industrie meiner Meinung
nach essenziell. Es geht um Standortsicherung, Know-
how-Transfer und zukiinftige Fachkrafte. Auch die Mog-
lichkeit des Netzwerkens untereinander ist immens wich-
tig und forderlich.

Klarerweise kann ich nicht fiir jeden Aussteller sprechen,
aber die absolute Mehrheit war mit dem Ablauf der Messe
sowie der Qualitat und auch Quantitdt der Fachbesucher
absolut zufrieden. Klar, ,, mehr geht immer” — aber in An-
betracht der wirtschaftlich sicherlich teils sehr angespann-
ten Situation kann ich aus neutraler Sicht von einer sehr
erfolgreichen Messe in Wels berichten.

Danke librigens an alle rund 250 Besucher des x-technik-Standfestes
wahrend der INTERTOOL & SCHWEISSEN am Mittwochabend.
Es war wie immer groBartig: Essen, Trinken, Musik und Netzwerken.

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK

robert.fraunberger@x-technik.com

Sehr gutes Besucherfeedback

Ebenso konnte ich mich mit vielen Fachbesuchern iiber
die Messe unterhalten und auch hier war das Feedback
groRteils bestens: ,,Wenn wir keine Messe mehr in Oster-
reich hatten, ware das extrem schade. Wir konnten hier
in Wels an einem Messetag viele Projekte besprechen
und sparen uns so rund zehn Tage Reisezeit”, so ein Fer-
tigungsleiter eines groRen heimischen Maschinenbau-
unternehmens. ,Fiir den Fertigungsstandort Osterreich
ist eine Fachmesse gerade im Herzen Oberdsterreichs
zwingend notwendig. Wir konnen hier vielen Mitarbeitern
die Gelegenheit bieten, sich tiber die neuesten Produkte
und Losungen zu informieren. Das geht auf internationa-
len Messen definitiv nicht. Die Intertool ist fiir uns gesetzt
und wir freuen uns schon auf die nichste Ausgabe”, so
die Meinung eines Abteilungsleiters eines renommierten
Werkzeugbaubetriebes.

‘Wir alle — Veranstalter, Aussteller, Fachbesucher und Me-
dien - sind letztlich dem heimischen Markt verpflichtet
und sollten gemeinsam alles daransetzen, die INTERTOOL
& SCHWEISSEN als Fixpunkt in Wels zu etablieren. Wir
als Fachverlag x-technik werden das Messeduo auch zu-
kiinftig unterstiitzen — das ist fix!

PS: Messefliige 2024

Mit x-technik von Linz zu den Top-
Messen der Branche: Die beiden
x-technik-Messefliige 2024 sind auf
www.x-technik.com online buchbar:

» Von Linz nach Stuttgart zur AMB am 10.09.2024

» Von Linz nach Hannover zur EuroBLECH am
22.10.2024
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Aktuelles

Das neue WFL
Management
Board: CTO
Gunther Mayr,
CEO Norbert
Jungreithmayr,
CFO Stefan Hackl
und COO Franz
Schoén (v.l.nr).

WACHSTUM BRAUCHT
FUHRUNGSKSRAFTE

Ein starkes Zeichen setzt WFL Millturn Technologies mit der Er-
weiterung des Management Boards. Mit dem bisherigen kauf-
mannischen Leiter Stefan Hackl und Head of Order Management
Franz Schon wird die Geschiftsfithrung nun um zwei erfahrene Ma-
nager aus den eigenen Reihen erweitert.

Stefan Hackl verantwortet als CFO weiterhin die Bereiche Finanzen und HR
sowie die IT. Franz Schon wird sich in seiner neuen Funktion als COO auf
den Bereich Auftragsmanagement konzentrieren und zusétzlich die Produk-
tion verantworten. CEO Norbert Jungreithmayr fungiert weiterhin als Vor-
sitzender der Geschaftsfithrung und Giinther Mayr, CTO, verantwortet alle
Agenden betreffend Technik und Vertrieb.

Wachstum sicherstellen

Wir wollen WFL weiterhin so positionieren, dass langfristige Nachhaltig-
keit gelebt und somit weiterhin Wachstum sichergestellt werden kann. Der
Schritt zur Erweiterung der Geschaftsfithrung ist ein starkes Zeichen, unser
Bestreben der Technologiefiihrerschaft weiter auszubauen”, sagt CEO Nor-
bert Jungreithmayr und Giinther Mayr erganzt: ,Stefan Hackl und Franz
Schon haben bisher maRgeblich zum Erfolg des Unternehmens beigetragen.
Thre neuen Positionen im Unternehmen unterstreichen ihre Leistungen und
stellen sicher, dass wir als Team das Unternehmen erfolgreich in die Zukunft
fithren.”

NEUE GESCHAFTSFUHRERIN BEI SECO
l

Seit dem 1. April 2024 ist Anna Malycheva neue Central Europe
Cluster Managerin Sales bei Seco und leitet somit die Vertriebs-
aktivitaten des Zerspanungsspezialisten in der DACH-Region.
Dariiber hinaus verantwortet sie die Geschéfte in Deutschland
und Osterreich.

Anna Malycheva hat eine internationale Industriekarriere durchlau-
fen und verfiigt iber umfangreiche Fithrungskompetenz sowie ein
globales Kontaktnetzwerk. Zuletzt verantwortete sie als Cluster Ma-
nagerin North Europe die Vertriebsaktivitaten von Seco in Schweden,
Danemark, Norwegen, Finnland und dem Nahen Osten. Zuvor war
sie Global Business Development Managerin und baute den Bereich
der GroRkunden aus. Malycheva besitzt einen Masterabschluss in In-
genieurwesen vom Royal Institute of Technology (KTH) in Stockholm

Seit 15. April 2024
ist Ing. Markus
Feichtinger
Geschaftsfuhrer
der Mitutoyo
Austria GmbH.

NEUER _ i
GESCHAFTSFUHRER
BEI MITUTOYO AUSTRIA

Zum 15. April 2024 (ibernahmen Ing. Markus Feich-
tinger, in seiner Rolle als Country Manager fiir
Osterreich und Siidosteuropa, sowie Daniel Zeiml,
als Sales Director fiir Osterreich und Siidosteuropa,
die Fihrungsverantwortung bei der Mitutoyo Aus-
tria GmbH mit Sitz in Wels.

Markus Feichtinger verfiigt tiber eine umfangreiche
Expertise in der Unternehmensfithrung und hat sich in
seinem beruflichen Werdegang stets als fahig erwiesen,
strategische Visionen erfolgreich zu konzipieren und
umzusetzen. Diese Eigenschaften machen ihn zur idea-
len Besetzung fiir die Position des Country Managers
und gewerberechtlichen Geschéaftsfithrers der Mitutoyo
Austria GmbH. Daniel Zeiml bringt eine beeindrucken-
de Erfolgsbilanz und umfassende Erfahrung im Ver-
triebsbereich mit sich. In seiner vorherigen Position hat
er bereits maRgeblich zum Wachstum und zur Entwick-
lung des Unternehmens beigetragen. Als Sales Director
wird er sich weiter um die Optimierung der Vertriebs-
prozesse, Kundenbediirfnisse und Zufriedenheit des ge-
samten Vertriebsteams kiimmern.

www.mitutoyo.at

Anna Malycheva
ist seit 1. April neue
Central Europe
Cluster Managerin
Sales bei Seco.

und hat das Next Generation Global Leaders Programm der Sandvik
Group, zu der auch Seco gehort, erfolgreich absolviert.

www.secotools.com
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Fur Ihren Wettbewerbsvortell
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Ob Additive Fertigung, Robotik, Zerspanung, Spritzguss & Formenbau
oder Qualitatssicherung — mit toolcraft als Technologiepartner setzen
Sie Innovationskraft frei.

Wir vernetzen die additiven und subtraktiven Fertigungstechnologien
im gesamten Fertigungsprozess. Daraus entsteht ein einzigartiger
Beratungs- und Fertigungsstandard.
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Aktuelles

Effizienz in der
Ausbildung: Die auf
den Simulations-
platzen erstellten
Programme kénnen
gleich an den
Maschinen in un-
mittelbarer Nahe
ausgefuhrt werden.
(Bild: x-technik)

IDEALE KOMBINATION
VON THEORIE UND PRAXIS

Um Kursteilnehmern und Trainern in der Ausbildungsreihe CNC-Technik klrzeste Wege zu gewahrleisten,
wurde am Wifi Linz nun einer der Schulungsraume, in denen sich bis dato ausschlieBlich Computer-
arbeitsplatze fur die Maschinenprogrammierung befanden, zusatzlich mit zwei Werkzeugmaschinen
ausgestattet. So kann in den Ausbildungsbereichen Zerspanungs- sowie Werkzeugbautechnik das in der
Theorie Gelernte nun noch schneller in die Praxis umgesetzt werden.

Das neue Raum-
konzept schafft
eine ideale
Verbindung von

Theorie und Praxis.

10

ir eine industrienahe Ausbildung stehen
in den Werkstatten des Wifi-Ausbildungs-
standorts in Linz modernste CNC-gesteu-
erte Werkzeugmaschinen zur Verfiigung.
,In mehreren Ausbildungsstufen konnen
sich unsere Kursteilnehmer zu begehrten Spezialkraf-
ten der Zerspanungstechnik entwickeln. Selbst fiir
Quereinsteiger gibt es ein Modul, mit einer Grund-
ausbildung in die CNC-Technik einzusteigen”, erldu-
tert Erich Doberl, Fachbereichsleiter fiir CNC/CAD-
CAM am Wifi 00. Praxisnah erlernen die Teilnehmer
in der CNC-Technik-Ausbildung unter anderem, die
Programme mittels moderner Maschinensteuerun-
gen zu erstellen und anschliefend das Werkstiick an

der Maschine zu fertigen. Um dabei noch effizienter

agieren zu konnen, wurden in einem der beiden Pro-

grammierrdume nun zusatzlich zwei Werkzeugma-
schinen (1 x Fehlmann mit Heidenhain-Steuerung,
1 x Spinner mit Siemens-Steuerung) platziert.

Dank moderner Computerarbeitsplédtze, die mit den glei-
chen Bedienelementen wie die echten Maschinen aus-
gestattet sind, konnen zunachst die notigen Programme
erstellt und der Echtbetrieb der Werkzeugmaschine
simuliert werden. ,Die Ausbildung erfolgt in kleinen
Gruppen bis zu sechs Personen, die danach gleich ihre
fertigen Codes auf die Maschinen in unmittelbarer Nahe
laden und ausfithren kénnen”, verdeutlicht Doberl. Zu-
vor wird selbstverstandlich in einem simulierten Test-
lauf das Programm auf seine Richtigkeit tiberpriift. Pro-
grammierfehler, die zu Kollisionen und teuren Schaden
der Maschinen fiihren konnten, werden so verhindert
und geben den Kursteilnehmern Sicherheit.

L Aufgrund des neuen Raumkonzepts ist der Trainer noch
ndher an allen Auszubildenden dran und kann sowohl
beim Programmieren als auch direkt an der Maschine
sehr schnell und effizient Unterstiitzung bieten oder no-
tige Korrekturen vornehmen”, wei Déberl, der noch er-
ganzt: ,Theorie und Praxis werden hier ideal kombiniert.
In Verbindung mit der geschiitzten Schulungsumgebung
am Wifi sind das die besten Voraussetzungen fiir eine
fundierte Ausbildung in der Zerspanung.”

www.wifi-ooe.at/k/chc-1883
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AUSSENGEWINDE HOCHSTER OBERFLACHENGUTE

Der steirische Hartmetall- und Werkzeugspezialist
Boehlerit hat eine weltweite Vertriebskooperation
(Ausnahme Deutschland) fiir Gewinderollsysteme
mit der Wagner Tooling Systems Baublies GmbH
aus Pliezhausen in Deutschland abgeschlossen.

Das Gewinderollen ist eine fortschrittliche Technik
zur Herstellung von Gewinde durch Kaltumformung
des Werkstoffs mittels hohen Drucks. Dabei wird eine
dauerhaft plastische Verformung erreicht, wodurch
Gewinderollen das Material prazise aus dem Gewinde-
kern verdrangen und in Richtung der Gewindespitzen
lenken. Durch die prazise Fertigung und Kombination
von Werkstoffen, die speziell fiir die Anforderungen der
spanlosen Umformtechnik konzipiert sind, gewahrleis-
ten die Wagner Rollsysteme eine hervorragende Quali-
tat und ermoglichen hohe Rollgeschwindigkeiten. Die
verschiedenen Modelle, darunter die Axialrollsysteme
Helix, die Axialrollsysteme RS (stillstehend) und die

Tangential-Rollsysteme, bieten spezifische Vorteile fiir
eine prazise Gewindeherstellung in unterschiedlichen
Anwendungsbereichen.

www.boehlerit.com«www.wagner-werkzeug.de

Aktuelles

Die Rollsysteme
der Firma Wagner
Tooling Systems
sind fur die Her-
stellung von AuBBen-
gewinde hoéchster
Oberflachengute,
die gro3en Be-
lastungen stand-
halten kénnen,
bekannt.

EFFIZIENTES BOHREN,
FRASEN UND GEWINDEN

Die beiden Werkzeughersteller Haimer und OSG laden ge-
meinsam mit Fanuc Osterreich zum Workshop: ,Effizienz fiir
lhre Produktion - Bohren, Frasen, Gewinden ..“ der am 27.
Juni 2024 in Vorchdorf (00) bei Fanuc stattfinden wird.

Bei dem Workshop wird das optimale Zusammenspiel von Maschi-
ne, Werkzeug und Peripherie fiir mehr Produktivitdt und Zuverlas-
sigkeit im gesamten Zerspanungsprozess prasentiert. Angespro-
chen werden Mitarbeiter aus den Bereichen Maschinenbedienung,
Arbeitsvorbereitung und Einkauf. Die Teilnehmenden erfahren, wie
Prozesskosten und Kosten fiir das Werkzeugmanagement reduziert
werden konnen, was prozesssichere Produktion heift und wie man
Maschinenstillstandzeiten begrenzt. Haimer zeigt zudem Praxisna-
he und 1adt ein, Werkzeuge fiir einen Auswuchttest zur Veranstal-
tung mitzubringen.

Aufgrund der limitierten Teilnehmerzahl wird unter marketing@fa-
nuc.at um Anmeldung fiir den kostenlosen Workshop gebeten.

www.haimer.deswww.fanuc.at-de.osgeurope.com

Effizienz fir lhre Produktion
Termin: 27. Juni 2024

Ort: Vorchdorf (A)

Mail: marketing@fanuc.at

Der Workshop
LEffizienz far

Ihre Produktion

- Bohren, Frasen,
Gewinden ...“ zeigt
das optimale Zu-
sammenspiel von
Maschine, Werkzeug
und Peripherie.

z.B. AbreiBschraube

aus Aluminium

Wir fertigen derzeit
B0 Mio. Drehteile pro Jahr.
ﬁ Thre kéinnten auch dabei sein!

www.zerspanungstechnik.com




Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

HOCHSTE LEISTU

Effizienz ist das oberste Gebot in der Welt der Metallbearbeitung - und mit der EinfUhrung des Werkzeug-
konzepts CoroCut® 2 von Sandvik Coromant wird diese Maxime beim Ab- und Einstechen bestens erfullt. Der
Weltmarktfuhrer fUr Werkzeuge und Zerspanungslésungen erweitert sein bewahrtes Ab- und Einstechkonzept.
Zu den Vorteilen des neuen CoroCut 2-Systems zahlen eine verbesserte Stabilitat, eine noch hdhere Flexibilitat
und deutliche Produktivitatssteigerungen.

12

eistung und Prazision sind das A und O in

der modernen Fertigung. Jeder Schnitt muss

perfekt sein, um das gewiinschte Ergebnis

effizient zu erzielen. Vor diesem Hinter-

grund bietet das neue Werkzeugkonzept
CoroCut 2 eine verbesserte Leistung bei allen Ab- und
Einstechoperationen und erméglicht so optimale Ergeb-
nisse auch bei anspruchsvollsten Anwendungen.

Durch konsequente Forschung und Entwicklung ist es
Sandvik Coromant gelungen, ein Werkzeugkonzept zu
realisieren, das die Produktivitat beim Ab- und Einste-
chen nochmals steigert. ,Mit dem CoroCut 2-System
haben wir einen deutlichen Leistungssprung gemacht.
Das System ist nicht nur wesentlich effizienter, sondern
auch einfacher zu bedienen, was unseren Kunden hilft,
ihre Fertigungsziele noch schneller und profitabler zu

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



Das neue
Werkzeugkonzept
CoroCut® 2 von
Sandvik Coromant
bietet héchste Zer-
spanungseffizienz
flr Ab- und Einstech-
prozesse.

Werkzeug-
halter mit Prazisions-
kUhlung werden mit
einer Schraubspann-
16sung aktualisiert.
In Kombination mit
dem neuen stabilen
prismatischen
Plattensitz wird
die Bewegung der
Wendeschneidplatte
ohne Verlust der
Spannkraft auf ein
Minimum reduziert.

erreichen”, erklart Nuh Barkin, Product Solution Spe-
cialist bei Sandvik Coromant.

Technologische Highlights

Die Innovationen des CoroCut 2-Systems stecken im
Detail. Die Abstecheinsitze verfligen iiber eine innere
Kiihlmittelzufuhr und ein verbessertes Spannfingerde-
sign, das eine hohere Spannkraft und Seitenstabilitat
ermoglicht. Die Werkzeughalter mit Prazisionskithlung
wurden durch eine Schraubspannlésung weiter opti-
miert, die in Verbindung mit dem festen Plattensitz die
Plattenbewegung ohne EinbuBen bei der Spannkraft
stark minimiert.

Die Abstecheinsatze mit Innenkiihlung und
verbessertem Spannfingerdesign erhohen

die Spannkraft und verbessern
die Seitenstabilitat.

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge: Coverstory

Weitere wichtige Merkmale des weiterentwickelten

Systems sind neue und verbesserte Sorten und Geo-
metrien. Dazu gehoren die neue Sorte GC1225, ein
Wiper-Design fiir alle Abstechgeometrien sowie eine
nochmals verbesserte Schneidkantenqualitat bei allen
Wendeschneidplatten.

Hohe Anpassungsfahigkeit

Aus Kundensicht ist die enorme Anpassungsfahigkeit
ein entscheidender Vorteil von CoroCut 2. Das Werk-
zeugkonzept ist in verschiedenen Ausfithrungen er-
haltlich und die groBe Auswahl an Geometrien und
Werkzeugen mit Prazisionskithlung ermdglicht

13
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die Optimierung fiir wechselnde Bearbeitungsbedin-
gungen. CoroCut 2 bietet die Flexibilitdt, sich an eine
Vielzahl von Werkstoffen anzupassen und optimale Er-
gebnisse zu erzielen.

,Unser Ziel war es, ein Werkzeugkonzept zu entwickeln,
das fiir ein moglichst breites Anwendungsspektrum ge-
eignet ist”, so Barkin weiter. ,Mit CoroCut 2 kdnnen
unsere Kunden sicher sein, dass sie fiir jede Herausfor-
derung in der Metallzerspanung bestens gertistet sind.”

Wirtschaftlichkeit
und Prozesssicherheit

Neben der Leistungssteigerung steht auch die Wirt-
schaftlichkeit im Fokus. CoroCut 2-Wendeschneidplatten
werden laut Barkin mit einer einzigartigen, selbst entwi-
ckelten und patentierten Technologie hergestellt, die zu
einer verbesserten Schneidkantenqualitdt und damit zu
langeren Werkzeugstandzeiten fiihrt. ,Mit dieser spezie-
len Produktionstechnologie erreichen wir eine bessere
Qualitat der Rohlinge und folglich eine geringere Sprei-
zung der Schneidkante. Das bedeutet, dass wir engere
Toleranzen und eine geringere Kantenverrundung als
bisher erzielen konnen, was zu einer langeren und vor-
hersagbaren Standzeit der Wendeschneidplatte fiihrt.”

Die universelle TF-
Geometrie kann in
allen Anwendungs-
bereichen ein-
gesetzt werden.
Entwickelt fur
geringen Vor-
schub und gute
Spankontrolle. Gute
Oberflachengute
durch das Wiper-
Design.

Durch langere Standzeiten und weniger Maschinenstill-
stainde ermogliche das CoroCut 2-System erhebliche
Kosteneinsparungen. ,Unsere Kunden berichten von
einer deutlichen Reduzierung der Gesamtbetriebskosten,
was das System zu einer wirtschaftlich sehr attraktiven
Losung macht.”

Dartiber hinaus spielt die Stabilitat bei allen Ab- und Ein-
stechprozessen grundsatzlich eine zentrale Rolle. Die
Schwierigkeit besteht darin, die Position der Wende-
schneidplatte zu sichern und Bewegungen zu verhindern.
Das bewdhrte Fithrungsprofil von Sandvik Coromant, das
bisher nur fiir mittelgroe und groe Wendeschneidplat-
ten verfilgbar war, ermdoglicht eine genauere Positionie-
rung und erhoht die Widerstandsfahigkeit gegen seitlich
einwirkende Krafte. Es ist nun auch fiir kleinere Wende-
schneidplattengrofen erhaltlich.

Sehr positive Riickmeldungen

,Die Einfiihrung des CoroCut 2-Systems stellt einen
Meilenstein in der Entwicklung effizienter Zerspa-
nungswerkzeuge dar. Mit seiner herausragenden
Leistung und der gesteigerten Wirtschaftlichkeit setzt
es neue MaRstdbe in der Branche”, ist der Coromant-
Produktmanager tiberzeugt. Dariiber hinaus leiste das

' ' CoroCut® 2 wurde speziell fiir die Anforderungen
von Abstech- und Einstechanwendungen entwickelt
und bietet ein neues MaR an Prozesssicherheit und
Produktivitat fiir die Bearbeitung.

Nuh Barkin, Product Solution Specialist bei Sandvik Coromant
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CoroCut 2-System einen Beitrag zur Nachhaltigkeit in
der Metallbearbeitung. Durch die effizientere Nutzung
von Ressourcen und die Reduzierung von Abfallen tragt
es dazu bei, die Auswirkungen der Fertigung auf die
Umwelt zu minimieren.

,Wir stehen erst am Anfang dessen, was mit dem
CoroCut 2-System maoglich ist. Die ersten Riickmeldun-
gen aus der Industrie sind tiberwaltigend positiv und
wir freuen uns darauf, dieses System weiterzuentwi-
ckeln, um den Anforderungen unserer Kunden weiter-
hin gerecht zu werden”, blickt Barkin in die Zukunft.

Mit der CoroCut 2 sind eine Vielzahl von
Anwendungen unter verschiedensten Prozess-
bedingungen und Werkstoffgruppen (ISO P, M,
K, N, S, H) realisierbar:

e Abstechen

e AuBeneinstechen

e Axialeinstechen, Inneneinstechen

e Profildrehen

e Hartdrehen

e jeweils Schruppen bis Schlichten

www.zerspanungstechnik.com

Breites Angebot

Sandvik Coromant versucht mit seinen Innovationen im-
mer an der Spitze des Fortschritts zu bleiben — so auch
beim Ab- und Einstechen. Neben CoroCut 2, der wirt-
schaftlichen Losung fiir Schnitttiefen, bei denen zwei-
schneidige Wendeschneidplatten eingesetzt werden
konnen, stehen weitere Werkzeugkonzepte zur Verfii-
gung. Das komplette Angebot umfasst Werkzeuge zum
Abstechen, Aulleneinstechen, Inneneinstechen, Axial-
einstechen und Profildrehen.

Wahrend CoroCut QD die erste Wahl fiir grofere
Schnitttiefen ist und CoroCut QF hochste Zuverldssig-
keit beim Axialeinstechen bietet, wird CoroCut QI fiir
das Innennutendrehen kleiner Durchmesser empfohlen.
Mit iiber 700 Standard-Wendeschneidplatten deckt Co-
roCut 1-2 nahezu alle Ab- und Einstechanwendungen in
den meisten Werkstoffen ab. Fiir das prazise Einstechen
kleinster Nutenbreiten steht CoroCut 3 zur Verfiigung.

Reslimee

Sandvik Coromant investiert kontinuierlich in For-
schung und Entwicklung, um seine Werkzeugsysteme
weiter zu verbessern und den sich dndernden Anfor-
derungen der Industrie gerecht zu werden. Zukiinftige
Entwicklungen konnten die Integration neuer Materia-
lien, optimierte Designs flir spezifische Anwendungen
oder die Implementierung von Kl-basierten Funktionen
zur automatischen Prozessoptimierung umfassen. ,Ziel
von Sandvik Coromant ist es, nicht nur seine Techno-
logiefithrerschaft zu starken, sondern auch seinen
Kunden die bestmadglichen Losungen fir ihre Zerspa-
nungsanforderungen zu bieten”, zeigt sich Nuh Barkin
abschliefend vom umfassenden Leistungspektrum von
Sandvik Coromant tiberzeugt.

www.sandvik.coromant.com/at

Fiir CoroCut 2 sind
Werkzeughalter
fiar alle gdngigen
Maschinen erhalt-
lich, einschlieBlich
Coromant Capto®,
VDI- und HSK-
T-Adapter, QS™
Anschlage sowie
rechteckige Schafte
und Bohrstangen.

15
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KOSTENEFFIZIENT UND SICHER

Nachgefragt: Das bewahrte Ab- und Einstechsystem CoroCut® von Sandvik Coromant wurde grundlegend Uber-
arbeitet und als CoroCut® 2 neu eingefthrt. Wir sprachen mit Nuh Barkin, Product Solution Specialist bei Sandvik
Coromant, Uber die Hintergrinde und wesentlichen Vorteile des neuen Systems.

Das Gesprich fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Herr Barkin, CoroCut 2 wurde speziell
fur die Anforderungen von Abstech-
und Einstechanwendungen ent-
wickelt. Was wurde im Vergleich

zu CoroCut 1-2 verbessert?

Mit CoroCut 2 konnen Anwender eine extrem hohe Leis-

tungsfahigkeit erwarten. Erreicht wird dies durch aktuali-
sierte, hochmoderne Wendeschneidplatten, neue Sorten
und eine verbesserte Stabilitdt. Dartiber hinaus iiber-

N

CM-Geometrie CoroCut 2: Erste Wahl zum Abstechen zur Mitte bei guten
Bedingungen in den meisten Werkstoffen sowie leichten Schnittunter-
brechungen wie Abstechen von Mehrkantmaterial.

zeugt das neue Werkzeug durch seine Wirtschaftlichkeit,
insbesondere durch kosteneffiziente Wendeschneidplat-
ten mit zwei Schneidkanten.

Also auch mehr Prozesssicherheit
und Produktivitat in der
Bearbeitung?

Ja, unsere CoroCut 2-Kunden schétzen die neuen Werk-
zeuge und die Qualitdt unserer Wendeschneidplatten,
die ihnen dank der grofen Auswahl an Geometrien und
Sorten eine sehr hohe Prozesssicherheit, hochwertige
Oberflachen und maximalen AusstoR bieten.

Stabilitat ist ein wichtiger Faktor bei
allen Ab- und Einstechoperationen.
Wie werden die Wendeschneid-
platten beim CoroCut 2 in ihrer
Position gehalten?

Bei CoroCut 2 wird dies durch das neue Fihrungsprofil
fur alle WendeplattengrofRen, einschlieflich der kleinen,
erreicht. Dieses sorgt fiir eine genauere Positionierung
der Wendeschneidplatten und minimiert die Plattenbe-
wegung, insbesondere bei seitlicher Krafteinwirkung.

Apropos Wendeschneidplatten.
Sind die WSP kompatibel mit den
CoroCut 1-2 Werkzeugen?

Auch wenn wir fiir eine gewisse Zeit beide Sortimente
anbieten werden, sind die aktualisierten Wendeschneid-
platten auch mit den CoroCut 1-2 Werkzeugen kompati-
bel. Die neuen Wendeschneidplatten konnen dort prob-
lemlos eingesetzt werden, die Vorteile kommen jedoch
erst beim Wechsel auf die neuen Werkzeughalter voll
zum Tragen.

Und wie sieht es mitden

passenden Werkzeughaltern aus?

Die neuen CoroCut 2-Werkzeughalter sind mit einer
Prazisionskiihlung ausgestattet und verfiigen iiber ein
Schraubspannsystem, das den bisherigen Federspann-
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mechanismus ersetzt. Dank dieses Systems und des
robusten Plattensitzdesigns mit Fithrungsprofil ist die
Bearbeitung zuverlassiger als je zuvor. Die Plattenbe-
wegung wird so auf ein Minimum reduziert, ohne dabei
an Spannkraft zu verlieren, was insgesamt zu langeren
Standzeiten, hoherer Produktivitat und geringeren Kos-
ten fithrt.

Gibt es auch neue bzw. aktualisierte
Sorten und Geometrien?

Die neuen CoroCut 2-Wendeschneidplatten werden mit
einer einzigartigen, von uns entwickelten und patentier-
ten Flashlight-Technologie hergestellt, die eine hohere
Qualitat, eine geringere Spreizung des Schneidkanten-
verlaufs und damit langere Standzeiten ermdglicht. Die
neue Sorte GC1225 ist die erste Wahl, daneben gibt es
die bewdhrte Sorte GC4425 und eine ebenfalls neue
Cermet-Sorte fiir beste Oberflichengiiten. AuRerdem
wurden die Geometrien fiir das Drehen breiterer Nuten
optimiert.

Sie verfiigen liber ein groBes
Sortiment an Abstechwerkzeugen.
Wann setze ich jetzt das neue
CoroCut 2 ein und wann z. B. CoroCut
QD, QF oder QI?

Im Zweifelsfall muss dies natiirlich von Fall zu Fall be-
urteilt werden. Grundsatzlich kann gesagt werden, dass
CoroCut 2 fur eine Vielzahl von Anwendungen geeig-
net ist. Es ist die erste Wahl zum Ab- und Einstechen
bei Durchmessern unter 40 mm, zum Inneneinstechen
bei groReren Durchmessern ab 60 mm und zum Axial-
einstechen bei Durchmessern iiber 35 mm. Dariiber
hinaus verfiigen wir iiber viele weitere Werkzeuge, wie
beispielsweise die von Thnen genannten Konzepte. Coro-
Cut QD ist ideal fiir das Abstechen und tiefe Einstechen,
insbesondere fiir das Abstechen mit langen Auskragun-
gen und das Abstechen mit der Y-Achse sowie fiir die
Bearbeitung tiefer Nuten. Fiir prozesssicheres, tiefes
Axialeinstechen iiber 30 mm Durchmesser bietet Coro-

www.zerspanungstechnik.com
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Die CoroCut®-Weiterentwicklung zeigt,
wie ein kosteneffizientes und sicheres Abstechen
und Einstechen erreicht werden kann.

Nuh Barkin, Product Solution Specialist bei Sandvik Coromant

Cut QF hohe Zuverldssigkeit auch bei tiefen, schmalen
Nuten. CoroCut QI fiir das Innennutendrehen im kleinen
Durchmesserbereich von 12 bis 60 mm garantiert hohe
Prozesssicherheit und reproduzierbare Nuten mit hoher
Oberflachengtite.

AbschlieBend noch die Frage:
Wie kommt die CoroCut-
Weiterentwicklung bei lhren
Kunden an und welche Vorteile
schatzen diese am meisten?

Unsere Kunden berichten von einer deutlichen Redu-
zierung der Gesamtbetriebskosten, was das System zu
einer wirtschaftlich sehr attraktiven Losung macht. Dar-
iber hinaus haben wir mit dem CoroCut 2-System einen
deutlichen Sprung in Bezug auf Leistung und Standzeit
gemacht. Aus technologischer Sicht sind die Schrauben-
klemmung und das Fithrungsprofil hervorzuheben, die
fiir eine hervorragende Stabilitdt sorgen. Und dank der
grofen Sortenvielfalt sind unsere Kunden fiir jede Her-
ausforderung in der Metallzerspanung bestens gertistet.

Vielen Dank fiir das Gesprach.

www.sandvik.coromant.com/at

Die Bearbeitung
von einer Vielzahl
von Anwendungen
und unter ver-
schiedensten
Prozessbedin-
gungen ist durch
die Flexibilitat des
CoroCut® 2-Werk-
zeugkonzeptes
moglich.
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Durch die
Mikrogeometrie
des 35405, mit
Ungleichteilung,
Eckfase und
dynamischer Drall-
steigung, lauft der
Fraser besonders
ruhig und es
werden sehr gute
Oberflachen
erreicht.

HOHE STANDZEITEN
INISOMUNDS

Die Bearbeitung von rostfreien Stahlen oder hochwarm-
festen Werkstoffen stellt Fertigungsbetriebe immer wie-
der vor groBBe Herausforderungen. Durch die besonderen
Eigenschaften dieser Materialien gehéren schlechte
Standzeiten zum Alltag in der Zerspanung. Gerade darauf
hat Tool Factory bei der Entwicklung des Frasers 35405
den Fokus gelegt.

Die Geometrie des 35405 ist angelehnt an den Fraser der Serie
35402 - jedoch optimiert auf die Anforderungen fiir die Zerspa-
nung der ISO-Werkstoffe M und S. Der Fraser iiberzeugt durch
die Kombination eines speziellen Hartmetallsubstrates mit ho-
herer VerschleiBbestandigkeit, einer neuentwickelten Schnei-
dengeometrie mit Eckfase und optimalem Schneidkanten-
Finish sowie einer speziell angepassten Beschichtung. Durch
seine Ungleichteilung von 35/38° lauft der Vierschneider sehr
ruhig und beugt so Vibrationen und schlechten Oberflachen vor.

Beschichtung ausschlaggebend

Der 35405 ist im Durchmesserbereich von 3,0 bis 20 mm erhalt-
lich. Er eignet sich zum Schruppen und Schlichten bis 1,5xD
ins Volle. Die gro8en Spannuten im Frontbereich sorgen dafiir,
dass die Spane sicher brechen und schnell sowie sicher abtrans-
portiert werden — Beschadigungen an Werkzeug und Werkstiick
werden vermieden und eine hohe Prozesssicherheit erreicht.
Die TiAIN basierte Mnl1-Beschichtung sorgt fiir eine glatte
Oberflaiche mit guten Gleiteigenschaften. AuRerdem ist sie be-
sonders widerstandsfahig gegen thermischen und abrasiven
Verschlei. Durch die MnI1-Beschichtung des 35405 konnte die
Standzeit laut Hersteller bei der Bearbeitung von hochwarmfes-
ten Materialien um 200 Prozent, bei rostfreien Stahlen um 300
Prozent erhoht werden.

www.tool-factory.de

Mit den digitalen Axial-Ausdrehképfen von
Seco vermeiden Anwender Bedienungsfehler
sowie Ausschuss und steigern die Produktivitat.

DIGITALE _
AUSDREHKOPFE
VERMEIDEN
AUSSCHUSS

Feinbohrungsbearbeitungen erfordern eine mikrometer-
genaue Einstellung der Schneidkante. Ohne digitale Hilfs-
mittel erfolgt die Einrichtung von Ausdrehképfen anhand
sehr kleiner, schwer ablesbarer Skalen und ist somit zeitauf-
wendig sowie fehleranfillig. Seco hat die digitalen Ausdreh-
kopfe Axiabore und Axiabore Plus entwickelt, deren Display
gegen auBere Einfliisse geschiitzt ist und eine einfache,
schnelle und prazise Einstellung erméglicht.

Die Schneidkantenverschiebung ist entscheidend fiir die Bohrungs-
genauigkeit. Das Display der Ausdrehkopfe Axiabore und Axiabore
Plus zeigt wahrend der Werkzeugeinstellung die genauen Auslenk-
werte an. Anwender profitieren von einer klaren und prazisen Ein-
richtungsmoglichkeit {iber anwenderfreundliche Bedienelemente,
was menschliche Fehler minimiert, Riistzeiten verkiirzt und die
Produktivitat somit steigert. Die groe Anzeige ist drehbar, in der
Werkzeugmaschine stets gut einsehbar und kann mit allen digitalen
Axial-Ausdrehkopfen von Seco verwendet werden.

Schutz vor Verunreinigungen

Die digitale Einstellanzeige wird tiber die USB-Schnittstelle auf-
geladen und benétigt keine Batterien. Etwaige Verunreinigungen
beim Batteriewechsel sind somit ausgeschlossen. Zudem wird das
Display fiir eine enge Abdichtung mit einem Magneten am Ausdreh-
kopf befestigt. Eine einzige Aufladung reicht fiir circa 200 Messun-
gen. Seco bietet die digitalen Axiabore und Axiabore Plus in finf
GroRen an. Der kleinste Durchmesser betragt wie bei den analogen
Axial-Ausdrehkopfen von Seco 2,0 mm. Die Ausdrehkopfe eignen
sich fiir AuBendurchmesser von 2,0 bis 57 mm und Einstechdurch-
messer von 19 bis 96 mm. Sie sind mit Seco-Capto-, Graflex- sowie
HSK-A63-Aufnahme erhaltlich und erzeugen Bohrungen mit einer
Genauigkeit von IT5 sowie einer Oberflichengiite von Ra 0,6 pm.
Die Axiabore-Ausdrehkopfe sind fiir Feinbohrdurchmesser von 2,0
bis 20 mm ausgelegt, die Axiabore Plus-Mehrzweckkopfe fiir Durch-
messer von 6,0 bis 108 mm.

www.secotools.com
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; SONDERWERKZEUGE VON INOVATOOLS
INNOVATIV. PRODUKTIV. WIRTSCHAFTLICH.

: Jetzt mit Hochglanzfinishing fiir herausragende Leistung.
P -l Standzeiterhohungen im zweistelligen Prozentbereich.

Leises, effizientes und

vibrationsfreies Bohren: Die I ’ I
Smart Damper SW-Kopfe bieten - nom oo s
hohe Bohreffizienz, eine groBe Schnitt- a4 CERMANITOOLSICROUE

tiefe und hervorragende Schnittbedingungen.

SMART DAMPER
FUR EFFIZIENTERES
AUFBOHREN

Big Kaiser erweitert seine modulare CK-Familie um
innovative Typen fiir das Aufbohren. Der neue Smart
Damper SW-Kopf, kompatibel mit CKl, CK2 und
CKB3, ist mit der Smart Damper-Technologie von Big
Kaiser ausgestattet, die Vibrationen minimiert und
unerwiinschtes Rattern verhindert.

Die neuen Teile machen das modulare CK-Prazisions-

werkzeugsystem nun fiir die gesamte Aufbohrproduktpa-
lette der SW-Familie zuganglich. Dies erhoht die Stabilitat
der CK-kompatiblen Verbindungen und steigert die Viel-
seitigkeit der SW-Kopfe. Das CK-System von Big Kaiser
findet Anwendung in Aufbohrképfen, Feinbohrkopfen,
Briickenwerkzeugen und verschiedenen Zubehorteilen.
,Die Smart Damper SW-Kopfe bieten sechsmal hohere
Bohreffizienz, eine doppelt so groRe Schnitttiefe und drei-

mal bessere Schnittbedingungen im Vergleich zu anderen -
Aufbohrkopfen. Unsere Smart Damper-Technologie er-

moglicht leiseres, effizienteres und vibrationsfreies Boh- DIE COOLgTE ADDITIVE ss

ren”, betont Giampaolo Roccatello, Chief Sales & Marke-

ting Officer fiir Europa bei Big Kaiser. S E R I E N POWE R Vo N AR N 0 R

Mit allen Maschinenschnittstellen
kompatibel

Das CK-System basiert auf einer zylindrischen Verbindung
mit radialer Klemmschraube und wurde kontinuierlich
verbessert, um den sich wandelnden Kundenanforderun-
gen und der Leistungssteigerung von Werkzeugmaschi-
nen gerecht zu werden. Vollstindig kompatibel mit al-
len Werkzeugmaschinenschnittstellen ermoglicht das
CK-System Kunden, Werkzeugbaugruppen nach ihren
spezifischen Anforderungen zu gestalten. Dies schlieRt
Werkzeugverldngerungen fiir die Bearbeitung tiefer Ka-
vitaten ein. Die Integration des Smart Dampers verkiirzt
den Abstand zwischen Dampfungsmechanismus und
Schneidkante, was zu besserer Dampfung, minimalen Vi-
brationen, hoheren Oberflaichengiiten und verbesserten
Zerspanungsraten fiihrt.

www.bigkaiser.eu/de
—

P b Metall Kofler GmbH — A-6166 Fulpmes — Industriezone B14
[ARNO | G o |
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KONEGRANES

Die Schéfer GmbH
zeichnet sich durch
die Entwicklung
und Herstellung
komplexer Werk-
zeuge bis 30 Tonnen
Gesamtgewicht aus.
In seiner Produktion
vertraut das Unter-
nehmen seit mehr
als 30 Jahren auf
Fraswerkzeuge von
reich Tools.

HOHEN QUALITATSSTANDARDS
GERECHT WERDEN

Vor mehr als 30 Jahren hat sich die Schéfer GmbH auf die Herstellung von hochwertigen SpritzgieBwerkzeugen
und Kunststoffkomponenten spezialisiert. Seit der ersten Stunde vertrauen sie auf Werkzeuge der reich Tools
GmbH. Durch den Einsatz von NS Tool-Fraswerkzeugen und dem powRgrip®-Spannsystem der Schweizer Firma
Rego-Fix konnten gemeinsam schon diverse Erfolge verbucht werden.

m Jahr 1990 von Helmut Schofer im oberosterreichi- -
schen Schwertberg gegriindet, hat sich der Kunst- Shortcut O*

stoffhersteller Schofer durch die kontinuierliche und
Aufgabenstellung: Herstellung von hoch-

wertigen SpritzgieBwerkzeugen und
Kunststoffkomponenten.

vorausblickende Weiterentwicklung seiner Strategien
und Kapazitdten in der Umsetzung von individuellen

Kunststofflosungen einen Namen gemacht. ,Heute erzeu-
Lésung: Werkzeuge von reich Tools, unter

anderem NS Tool-Fraswerkzeuge sowie das
powRgrip®-Spannsystem von Rego-Fix.

gen wir dank unserer langjahrigen Erfahrung und unseres
Know-hows im Bereich Werkzeugbau und Kunststoff-
technik anspruchsvolle Kunststoffbauteile und die dafiir
Nutzen: Sehr gute Oberflachenqualitaten,
Bearbeitungskosten gesenkt, Prozesssicherheit
erhoht. Einfache Bedienung, optimaler Rund-
lauf der gespannten Werkzeuge.

erforderlichen Werkzeuge fiir Automotiv, Mobelindustrie,
Haushalts- und Medizintechnik”, so Friedrich Hochstoger,
Leiter der mechanischen Fertigung sowie der CAM-Ab-
teilung bei Schofer. Aktuell beschiftigt das Unternehmen
rund 150 Mitarbeiter. Mit August 2022 haben Dr. Markus

" Wir als Schofer wollen immer in bester Qualitat liefern und sind
froh, dass wir mit reich Tools einen sehr kompetenten Partner haben,
der uns immer mit bester Qualitat versorgt.

Friedrich Hochstoger, Leiter Mechanische Fertigung bei Schofer
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Koppe (CEO) und Lars Ulbricht (CFO) die Geschaftsfiihrung
von DI Gerald Schofer iibernommen, welcher nach wie vor
Miteigentlimer der Firma Schofer ist.

SpritzgieBtechniken
maBgeschneidert einsetzen

Schofer zeichnet sich durch die Entwicklung und Herstel-
lung komplexer Werkzeuge bis 30 Tonnen Gesamtgewicht
aus. Eine innovative Teileentwicklung ermoglicht sowohl
Serienproduktionen durch fortschrittliche Spritzgieverfah-
ren als auch Einzelfertigungen von Premium-Bauteilen. So
konnen anspruchsvolle Dekorteile mit hochwertiger Ober-
flache fiir den Automobilbereich genauso wie fiir weitere
Branchen mit hohen optischen Anforderungen hergestellt
werden. Um den hohen Anspriichen der Kunden gerecht
zu werden, vertraut Schofer seit mehr als 30 Jahren unter
anderem auf Fraswerkzeuge der reich Tools GmbH mit Sitz
im oberosterreichischen SchliiRlberg.

Hochwertige Prazisionswerkzeuge

Seit fast vier Jahrzehnten steht die reich Tools GmbH fiir
den Vertrieb von hochwertigen Prazisionswerkzeugen und
Werkzeugmaschinenzubehor. ,,Ob bei der Auswahl des
optimalen Werkzeugkonzepts oder der Betreuung vor Ort
— wir beraten, planen und setzen gemeinsam mit unseren
Kunden Visionen um. Mit NS Tool und Dijet haben wir zwei
japanische Lieferanten im Sortiment, mit denen wir den
hohen Qualitatsstandards von Schofer gerecht werden”,
so Benedikt Ljubas, Vertriebsleiter bei reich Tools. ,Nach
intensiven Testversuchen von diversen Anbietern haben
wir uns flir die NS Tool-Kugelfraser entschieden”, erklart

Zerspanungswerkzeuge

Auf der Suche nach
der optimalen
Werkzeug-
spannung fir die
vollautomatisierte
Hermle C42 ist die
Entscheidung auf
das Spannsystem
pPowRgrip® von
Rego-Fix gefallen.

Hochstoger und erganzt: ,Zum Einsatz kommen Werk-
zeugdurchmesser 0,3 bis 6,0 mm zum Vorschlichten und
Schlichten der 3D-Konturen. Durch diese Werkzeuge sind
wir in der Lage, sehr gute Oberflachenqualitaten zu erzie-
len und kénnen somit bei der handischen Hochglanzpolitur
einiges an Zeit einsparen. Zusatzlich verfiigt das Werkzeug
iiber sehr gute Standzeiten, dadurch konnten wir die Be-
arbeitungskosten senken und fiir eine hohere Prozesssi-
cherheit sorgen.” >>

Kugelfraser von NS Tool werden bei Schoéfer nicht nur in
diversen Stahlen bis 70 HRC sondern auch in Nichteisen-
Metallen und Sonderlegierungen eingesetzt.

" Durch das technische Wissen der Firma reich
Tools ist es mir moglich, 16sungs- und prozess-

optimiert zu arbeiten, um so das beste Ergebnis fiir
unsere Kunden und die Firma Schofer zu erzielen.

Sebastian Glocker, Maschinenbediener bei Schéfer

www.zerspanungstechnik.com 21
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Die NS Tool-Kugelfraser sind laut dem Fertigungsleiter

wahre Allrounder. Durch verschiedenste Beschichtungen
und Schneidgeometrien konnen die Werkzeuge nicht nur
in diversen Stahlen bis 70 HRC sondern auch in Nichteisen-
Metallen und Sonderlegierungen eingesetzt werden.

Schnelle Entscheidung

Auf der Suche nach der optimalen Werkzeugspannung fiir
eine vollautomatisierte Hermle C42 ist die Entscheidung auf
das Spannsystem powRgrip von Rego-Fix gefallen. ,Nach
einer kurzen Bedarfsanalyse gab uns reich Tools die Mog-
lichkeit, das powRgrip-System vier Wochen lang zu testen.
Bereits bei der Einschulung sahen wir die ersten signifi-
kanten Vorteile des Spannsystems. Die Handhabung war
sehr leicht da nur zwei Knopfe zum Ein- und Auspressen
der Werkzeuge vorhanden sind. Zusatzlich wurde das Ver-
letzungsrisiko minimiert, da keine Hitzeentwicklung wie
bei herkémmlichen Schrumpfgerdten auftritt. Durch den
schnellen Spannvorgang wird die Spannzange innerhalb
von wenigen Sekunden in die Aufnahme gepresst”, schil-
dert Sebastian Glocker, Maschinenbediener bei Schofer.

Eine Aufnahme, viele Méglichkeiten

Mit dem powRgrip konnen alle Schaftmaterialien, ob Voll-
hartmetall oder HSS, sowie alle gdngigen Schaftformen, ob
zylindrisch, Weldon oder Whistle Notch, gespannt werden.
Es konnen Schaftdurchmesser von 0,2 bis 25,4 mm fiir
Fras-, Reib-, Bohr- und Drehanwendungen sowie zum Ge-
windebohren eingesetzt werden. Minimalmengenschmie-

' ' Gemeinsam mit unseren inter-
nationalen Lieferanten streben wir
danach, die bestmdglichen Ergebnis fiir
unsere Kunden zu erzielen. Es freut mich
sehr, dass wir mit der Firma Schofer einen

[

Das powRgrip°®-
System sorgt fur
hervorragenden
Rundlauf, hohe
Vibrations-
dampfung sowie
~ eine einfache
und sichere
Handhabung fur
anspruchsvolles
I Hochgeschwindig-
keitsfrasen und
-Bohren.

rung (MMS), periphere oder interne Kiithlung ist je nach
Spannzange moglich. Werkzeugaufnahmen stehen fiir alle
marktgangigen Spindelschnittstellen wie SK, HSK, BT, BT+
und Capto zur Verfiigung. ,Das Spannsystem powRgrip
iiberzeugt durch seine einfache Bedienung, die sehr gute
Vibrationsdampfung dank zweier Grenzflachen und den op-
timalen Rundlauf der gespannten Werkzeuge. Rego-Fix ga-
rantiert einen Gesamtsystemrundlauf < 3 pm bei 3xD, selbst
noch nach 25.000-fachem Werkzeugwechsel”, erklart Be-
nedikt Ljubas die Vorziige des Systems und Friedrich Hoch-
stoger ist abschlieBend iiberzeugt: ,,Wir als Schofer wollen
immer in bester Qualitat liefern und sind froh, dass wir mit
reich Tools einen sehr kompetenten Partner haben, der uns
immer mit modernster Werkzeug- und Spanntechnologie
versorgt. Nur so konnen wir uns kontinuierlich weiterent-
wickeln, um auch den hohen Anforderungen des Marktes
gerecht zu werden.”

www.reich.ate www.rego-fix.com/de e www.ns-tool.com

()

Anwender

Im Jahr 1990 von Helmut Schéfer im oberdster-
reichischen Schwertberg gegrindet, erzeugt
der Kunststoffhersteller Schéfer dank seiner
langjahrigen Erfahrung und seines Know-
hows anspruchsvolle Kunststoffbauteile und
die daflr erforderlichen Werkzeuge. Aktuell
beschaftigt das oberdsterreichische Unter-

nehmen rund 150 Mitarbeiter. m

Schofer GmbH

i [=] 35 [=]
innovativen Vorreiter im Werkzeugbau Furth 17, A-43T1 Schwertberg A
) i} 3 Tel. +43 7262-62844-0
und der Kunststofftechnik zu unseren Kunden zadhlen diirfen. e e E D ]

Benedikt Ljubas, Vertriebsleiter bei reich Tools
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Wir produzieren Zerspanungslosungen
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Zerspanungswerkzeuge

PRAKTISCHE TIPPS

ZUM DREHEN

CNC-Drehmaschinen, CAD/CAM-gesteuerte Bearbeitungsprozesse, Kl-basierte Assistenzsysteme an hochauto-
matisierten Dreh-Centern: Man kann schon auf den Gedanken kommen, man brauche fur das Bedienen einer
Drehmaschine nur noch wenige Fachkenntnisse, schlie3lich macht die Maschine das meiste doch bereits selbst.
Die Realitat in der Produktion sieht aber immer noch sehr anders aus: Prozesssicherheit und Ergebnisqualitat
beim Drehen hangen eng mit den Fahigkeiten und dem Prozesswissen der Menschen zusammen, die an den
Maschinen stehen. Eine Auffrischung bei den Basics in Sachen Drehen hilft also bei der Fehlervermeidung.

24

Tiger-tec® Gold-
Wendeschneid-
platten fiir das
Drehen: Mit den
Sorten WKPO1G
und WPPO5G bietet
Walter High-Per-
formance-Schneid-
stoffe fUr Dreh-
bearbeitungen,
welche die Be-
arbeitungszeit um
20 bis 30 Prozent
reduzieren.

erner Strobel, beim Zerspanungs-

spezialisten Walter als Produktma-

nager Drehen fiir ganz Deutsch-

land verantwortlich, schatzt, dass

rund 80 Prozent der Fehler, die
beim Drehen passieren, in den Bereich Grundlagen fal-
len: , Bei knapp der Halfte der Drehprozesse wird zwar
die optimal geeignete Wendeschneidplatte eingesetzt,
aber bei gut einem Viertel der Anwendung ist die ein-
gesetzte Platte nicht geeignet.” Die Zahlen beruhen auf
Auswertungen dokumentierter Zerspanungsversuche
und jahrelanger Erfahrung bei der Beratung zerspa-
nender Unternehmen in konkreten Problemfallen sowie
auf den vielen Schulungen und Trainings, die das Wal-
ter Team jedes Jahr zu allen Bereichen des Zerspanens
durchfiihrt. Fiir Drehteil und Drehmaschine hat Strobel
die typischen Knackpunkte, an denen sich das Ergebnis
und die Wirtschaftlichkeit von Drehprozessen mitent-
scheidet, zu einer praktischen Anweisung oder Check-
liste zusammengefasst. In der industriellen Fertigung
kommen iberwiegend Drehwerkzeuge mit Wende-
schneidplatten zum Einsatz, diese stehen auch bei den
Optimierungstipps im Fokus.

Wahl der optimalen
Wendeschneidplatte

Zentral fiir die Auswahl der optimalen Wendeschneid-
platte ist die Angabe des zu bearbeitenden Werkstiick-
stoffes, dessen Zugfestigkeit und die Art der Bearbei-
tung. Dazu kommen Angaben zu den Schnittdaten wie
Schnittgeschwindigkeit vc, Schnitttiefe ap und Vor-
schub f. Auch die Beurteilung der Stabilitat der Bearbei-
tungssituation spielt eine wichtige Rolle fiir die Auswahl
der Hartmetallsorte. Aus diesem komplexen Verhaltnis
ergeben sich die Parameter fiir die geeignete Wende-
schneidplattengeometrie und Hartmetallsorte, wie
z. B. Grundform, GroRe und Eckenradius. Ublicher-
weise geben Hersteller genau an, in welchem Anwen-
dungsbereich sich das Einsatzgebiet der jeweiligen
Wendeschneidplatte bewegt und was die optimalen
Parameter sind. Dazu wurde in der Vergangenheit ein
standardisiertes System entwickelt. Wendeschneidplat-
ten sind deswegen international nach dem ISO-System
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Beim Drehen ergeben sich wichtige Zer-
spanungsparameter vor allem aus der Schnitt-
geometrie der jeweiligen Wendeschneidplatte.

genormt. Der ISO-Code enthalt bis zu zwolf Stellen. Da-
bei sind die ersten sieben Stellen herstellerunabhdngig

und allgemein giiltig.

Um die geeignete Wendeschneidplatte fiir einen An-
wendungsfall zu finden, bieten viele Hersteller digita-
le Unterstiitzung an, sei es auf ihrer Webseite oder als
App, wie mit Walter GPS und dem Walter Online-Kata-
log. ,Die Qualitat der Vorschlage, die das System aus-
wirft, hangt jedoch stark von der Qualitat des Inputs ab.
Je konkreter Daten zu den unterschiedlichen abgefrag-
ten Parametern vorliegen, umso besser das Ergebnis”,

tengeometrie zu optimieren und erst dann die Schneid-
stoffsorte zu wahlen”, so Strobel.

Spanbruch optimieren

Lange Spane bergen die Gefahr, sich am Werkzeug oder
in der Maschine zu verfangen. Gefahrdet die Spanlange
und Spanform die Prozesssicherheit und Wirtschaftlich-
keit des Bearbeitungsprozesses, lasst sich der geeignete
Spanbruch durch verschiedene MaBnahmen erreichen:
Wahl einer besser geeigneten Schneidplattengeo- ==

betont Strobel. i A ap [mm]

Wendeplattengeometrie 10

geht vor Schneidstoffsorte ¥

Grundsatzlich steht bei der Wahl der Schneidstoffe und '

der Beschichtung einer Wendeschneidplatte die Ver- s [ -

schleillfestigkeit im Fokus. Der ideale Schneidstoff soll- 25

te verschleiRfest, widerstandsfahig gegen Verformung, 16

aber gleichzeitig auch maoglichst zah sein. , Geometrie

und Schneidstoffsorte einer Wendeschneidplatte sind 10

aneinander angepasst, aber natiirlich gibt es hier mehr  gg3

oder weniger groRe Spielraume. Die Schneidstoffsorte o

und Beschichtung konnen aber nur bis zu einem gewis-

sen Grad die Leistung einer nicht optimal an die Anwen- .23

dung angepassten Schneidplattengeometrie ausglei- g5 ! |

chen”, erlautert Strobel. Hersteller wie Walter arbeiten ¢, f [mm]

kontinuierlich an der Verbesserung der Schneidstoffe 0,025 0.063 0.16 0.4 10 25
0.04 01 0.25 0,63 16

und Beschichtungen, ,aber verschleifarme Schneid-
stoffe sind keine Zaubermittel, mit dem sich quasi be-
liebig hohe Schnittparameter fahren lassen. Fiir beste
Ergebnisse gilt deshalb, immer zuerst die Wendeplat-

www.zerspanungstechnik.com

Optimale Schnitttiefen und Vorschubbereich: Flr jede
Wendeschneidplatte gibt es einen optimalen Einsatz-
bereich, der sich aus Schnitttiefe und Vorschub er-
rechnet. Hier am Beispiel der Walter Drehgeometrie MP5.

ﬁ\ " Rund 80 Prozent der Fehler, die beim Drehen passieren, fallen in

A ) den Bereich der Grundlagen. Bei knapp der Halfte der Drehprozesse wird

‘ zwar die optimal geeignete Wendeschneidplatte eingesetzt, aber bei gut
einem Viertel der Anwendung ist die eingesetzte Platte nicht geeignet.

Werner Strobel, Produktmanager Drehen bei Walter

25
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Um die Stand-
menge zu
optimieren,
sollten Schnitttiefe
(ap) und Vorschub
(fn) maximiert,
und Schnitt-
geschwindigkeit

(vc) ernéht werden.

26

metrie, Veranderung des Umdrehungsvorschubs, Anpas-
sung der Schnitttiefe sowie Anderung des Anstellwinkels.

Richtiger Plattensitz

LEin oft unterschatzter Faktor fiir die Prozessstabilitat
beim Drehen ist der Plattensitz der Wendeschneidplat-
te im Werkzeughalter. Wenn es schnell gehen muss,
schleichen sich gerade hier Ungenauigkeiten ein, die
weitgehende Auswirkungen, nicht nur auf die Standzeit
der Platte, haben konnen. Deswegen sollte bei jedem
Plattenwechsel der Werker eine Sichtpriifung des Plat-
tensitzes vornehmen. Wird die Platte mit einer Schrau-
benspannung fixiert, ist die Vorspannung der Platte zu
priifen. Diese sollte bei ca. 0,2 Millimeter liegen, nicht
bei null. Mit einer 0,01-Millimeter-Folie 13sst sich die Li-
nienanlage der Platte im Sitz iiberpriifen”, geht Strobel
ins Detail.

Einstellung auf Drehmitte erhéht
Werkzeugstandzeit

Erfillt eine Wendeschneidplatte nicht die erwartete
Standmenge, kann beim Plandrehen oder Abstechen auf
Zentrum die abweichende Mittenstellung des Werkzeugs
die Ursache sein. Bei einer Ubermittenstellung brechen
die Schneidkanten der Platte schneller aus, bei Untermit-

-
s

v.: Schnittgeschwindigkeit

a,: Schnitttiefe

Temperatur/ Freiflichenverschleid

L
Cal
Steigerung von a,, f, v,

Starke Butzen

Ausbriiche an der
Schneidkante

Typische Fehler bei der Ein-
stellung auf Drehmitte: Beim
Plandrehen und Abstechen auf
Zentrum ist die Kontrolle der
Mittenstellung unerlasslich.

tenstellung bilden sich starke Butzen. Deswegen sollte
die optimale Werkzeugstellung mit einem Probeschnitt
an der Planflache iiberpriift werden. Ab einem Durch-
messer von 4,0 Millimeter sollte der Vorschub beim Plan-
drehen und Abstechen auf 0,05 mm/U reduziert werden.

Richtige Werkzeugauswahl bei der
Bohrungsbearbeitung

Beim Bearbeiten von Bohrungen stellen die Schwingun-
gen des Werkzeugs, die durch das Einwirken der Zer-
spanungskrafte entstehen, eine haufige Fehlerquelle dar.
Mit dem richtigen Verhaltnis zwischen der Auskraglange
L und dem Werkzeugdurchmesser D bleibt das Schwin-
gungsverhalten gut beherrschbar. Die Faustformel dazu
lautet: bei Wendeschneidplatten mit negativer Grund-
form: L:D max. ist 2,5:1; bei Wendeschneidplatten mit
positiver Grundform: L:D max. ist 4:1. Ab 4xD sollte der
Spanungsquerschnitt, in erster Linie die Schnitttiefe ap,
bis auf 25 % gesenkt werden.

Standmenge richtig optimieren

Verschleift eine Wendeschneidplatte zu schnell oder soll
die Standmenge optimiert werden, empfiehlt Strobel fol-
gende Reihenfolge: Zuerst sollte man die Schnitttiefe (ap)
maximieren, um die Anzahl der Schnitte zu reduzieren,
anschlielend den Vorschub (fn) maximieren. Beide Mal3-
nahmen reduzieren die Drehlange. Danach sollte die Er-
hohung der Schnittgeschwindigkeit (vc) erfolgen. Um die
Bearbeitungstemperatur und dadurch den Verschleifl zu
reduzieren, sollte gegebenenfalls die Schnittgeschwin-
digkeit (vc) reduziert werden. Faustformel zur Stand-
mengenerhohung: Schnittgeschwindigkeit vc -10 %
und Vorschub fn +10 % ergibt Standmenge +20 %. In
der App VerschleiRoptimierung von Walter finden Wer-
ker neben der Ursachenbeschreibung auch die geeigne-
ten Abhilfe- und Optimierungsmafnahmen.

www.walter-tools.com

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



Zerspanungswerkzeuge

GROSSERE AUFLAGEFLACHEN
FUR MEHR STABILITAT

Iscar hat den Chamslit, das Frassystem zum
wirtschaftlichen Schlitzfrasen, weiter optimiert.
Fiir noch mehr Prazision und Stabilitit besitzt das
Werkzeug jetzt um 30 Prozent vergroBerte Auflage-
flichen fiir die dreischneidigen Wendeschneid-
platten (WSP) aus der verschleiBfesten, TiAIN PVD-
beschichteten Feinstkornsorte IC 908.

Die WSP lassen sich schnell und einfach mit nur einer
Schraube robust am Fraser befestigen. Das reduziert die
Riistzeit und erlaubt hohe Vorschiibe. Die spezielle Anord-
nung der WSP im Fraskorper erlaubt eine enge Teilung
und sorgt damit fiir groRe Effizienz bei der Zerspanung.
Mit den Chamslit-Werkzeugen lassen sich Nuten bis zu
einer radialen Schnitttiefe von 4,8 Millimetern und Breiten
von 1,2 bis zu 6,0 Millimetern in hitzebestandigen Legie-
rungen, austenitischen, rostbestandigen Stdhlen, harten
Legierungen und Kohlenstoffstahl herstellen. Diese finden
haufig in der Automobil-, Luft- und Raumfahrtindustrie
Verwendung.

Kihimittelzufuhr von innen

Chamslit ist als Schaft- oder Aufsteckfraser mit Durchmes-
sern zwischen 32 und 80 Millimetern ausgefiihrt, auch
Sonderkonstruktionen sind moglich. Standardwerkzeuge

VERBESSERTE UBERSICHT

DURCH NEUEN
KLEMMHALTER

Mit Giber 25.000 Standardartikeln besitzt Horn ein groBBes Werkzeug-
portfolio mit zahlreichen unterschiedlichen Varianten. Darunter
fallt auch das Stechsystem 224 mit verschiedenen Haltersystemen.
Um fiir den Anwender eine bessere Ubersicht zu gewahrleisten, fasst
Horn die Eigenschaften von diversen Tragern zu einem zusammen.

Der neue Klemmbhalter vereint zwei Kithlmittelanbindungen. Der Anschluss
erfolgt entweder iiber eine Ubergabe an der Anlagefliche oder verschraubt
iber ein seitliches Gewinde. Die innere Kithlmittelzufuhr gelangt tiber den
Spannfinger direkt an die Schneide oder iiber eine Bohrung zielgerichtet

auf die Freiflache.

Horn bietet den Werkzeughalter in kompakter Bauform als Quadratschaft
in den Abmessungen 16 x 16 mm, 20 x 20 mm und 25 x 25 mm an. Alle
Haltergrofen sind fiir die Schneidbreiten 2,0 mm, 2,5 mm, 3,0 mm, 4,0 mm
sowie 5,0 mm und 6,0 mm ab Lager lieferbar. Die Werkzeugschéfte sind
aus einem hochfesten Stahl gefertigt, was eine hohe Prazision des Platten-

sitzes und eine Langlebigkeit des Systems ermoglicht.

www.horn-group.com

www.zerspanungstechnik.com

sind solche fiir rechtwinklige Nuten, auf Anfrage sind auch
WSP fiir runde Nuten, Fasen, kombiniertes Nuten und Fa-
sen sowie das Schneiden von Gewindeprofilen erhaltlich.
Chamslit ist mit einer inneren Kiihlmittelzufuhr ausgestat-
tet, die das Kiithlschmiermittel direkt an die Schneiden
transportiert. Das verbessert die Standzeit, erleichtert die
Spanevakuierung und sorgt fiir hohere Oberflachengiiten.
Das Frassystem Chamslit wird als Schlitzfraser, Nutenfra-
ser sowie als Fasen- oder Gewindefraser eingesetzt.

www.iscar.de

Der neue
Klemmbhalter
fiir das Stech-
system 224
vereint zwei
Kuhlmittel-
anbindungen.

Iscar hat den
Chamslit weiter
optimiert. Das
Werkzeug ist als
Schaft- oder Auf-
steckfraser mit
Durchmessern
zwischen 32 und
80 Millimetern
erhaltlich.
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FUR ANSPRUCHSVOLLE
MATERIALIEN GEWAPPNET

Als Lohnfertiger hat sich die HSP Schermer GmbH aus Gaimersheim bei Ingolstadt (D) auf die Herstellung
von Bauteilen aus schwer zerspanbaren Materialien spezialisiert. Seit zwei Jahren stellt das Unternehmen
seine Produktion auf Werkzeuge von Ingersoll um. Seither kommmt Schermer mit wesentlich weniger
Werkzeugen aus und konnte darUber hinaus seine automatisierte Fertigung prozesssicherer machen.

Is Hubert Schermer das Unternehmen o
1984 griindete, stand der Werkzeugbau Shortcut 0'&

fir die Automobilzulieferung im Fokus. .
Aufgabenstellung: Bearbeitung schwer zer-

Das Produktionsvolumen erhoh ich o -
as oduktionsvolumen - erhohte sic spanbarer Materialien wie Titan und Edelstahl.

kontinuierlich und es wurden entspre-

chend groRziigige Produktionshallen gebaut. Nach und Losung: Zerspanungswerkzeuge von Ingersoll,
darunter der Vollhartmetallfraser InnoTitan

nach konnten Kunden aus der Luftfahrt hinzugewonnen . . .
sowie der Planfraser DiPosHexa.

werden, was mit einer Spezialisierung auf die Bearbeitung

schwer zerspanbarer Materialien wie Titan und Edelstahl Nutzen: Niedrige Werkzeugkosten, schnelle
Bearbeitung, erhéhte Prozesssicherheit in der

einherging. Zu den wichtigen Kunden zahlen heute unter
automatisierten Fertigung.

anderem namhafte Firmen aus der Luft- und Raumfahrt,
dem Getriebebau, dem Maschinen- und Anlagenbau, der
Medizintechnik sowie der Automobil- und Bahnindustrie.

und Buchsen fiir die Luftfahrt. Auch Komplettbearbeitun-
Schermer fertigt fiir diese Kunden Futterdrehteile, Auto-  gen von Drehteilen mit Frasoperationen sind mdglich. Die
matendrehteile, Langdrehteile sowie spezielle Schrauben  spezialisierte Dreherei deckt ein grof8es Teilespektrum ab.
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links Beim Frasen von Titanbauteilen wird ein GroB-
teil des Materials zerspant. Dabei aufgetretene Stand-
zeitprobleme von Werkzeugen konnte der Vollhart-
metallfraser InnoTitan von Ingersoll eliminieren.

rechts Typische Bauteile in der Produktion bei
Schermer: gabelférmige Komponenten aus Titan
fr den Einsatz in der Luftfahrt, die mit dem Vollhart-
metallfraser InnoTitan bearbeitet werden.

Dazu gehoren kleine Titanschrauben ebenso wie meter-
lange Maschinenbauwellen mit hochgenauen Lagersitzen.
Bauteile konnen bis zu einem Durchmesser von 400 mm
und einer Lange von 1.250 mm bearbeitet werden. Vom
Einzelteil bis hin zur Klein- und Mittelserie fertigt Scher-
mer zumeist komplexe Bauteile. In der Produktion laufen
typische Stilickzahlen von 5 bis 5.000. Zwei Hallen bieten
eine Produktionsfliche von ca. 2.000 m2, rund 40 Mit-

arbeiter sind hier tatig.

Probleme mit den Standzeiten

Im Zuge einer Unternehmensnachfolge hat Andreas
Bauch 2022 die Firma iibernommen. Gleich zu Beginn
hatte er Probleme mit unzureichenden Standzeiten von
Werkzeugen zu losen. ,Komponenten fiir die Luftfahrt
werden bei uns meist aus dem Vollen zerspant”, erlautert
Bauch. ,Die zuvor benutzten Werkzeuge waren jeweils
nach wenigen Bauteilen verschlissen.”

Abhilfe konnte Stefan Keil schaffen, Technischer Berater
bei Ingersoll und fritherer Mitarbeiter bei Schermer. Er
brachte den fiinfschneidigen Vollhartmetallfraser InnoTi-
tan ins Unternehmen, zundchst mit einem Durch- >>

www.zerspanungstechnik.com
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ahradnik

Eine starke Partnerschaft
fur eine starke Zukunft

Die Firma Zahradnik ist autorisierter Vertriebs-
partner der Firma Quaker Houghton.

Als starkes Team am Markt senken wir lhre
Gesamtbetriebskosten und steigern gleichzeitig
Ihre Produktivitat und Wettbewerbsfahigkeit.

Aus zahlreichen dokumentierten nachhaltigen
Projekten, gemeinsam mit unseren Kunden,
wurden dadurch Umwelt und Ressourcen
geschont.

Sie profitieren von einer gelebten Zusammen-
arbeit der Experten von Quaker Houghton und

den kontinuierlich geschulten Mitarbeitern der
Firma Zahradnik.

~\ Quaker
*a Houghton.

Forward Together

www.quaker-houghton-zahradnik.at
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links Prozess-
sichere Werkzeuge
sind eine Grund-
voraussetzung fur
eine automatisierte
Fertigung.

rechts Der
DiPosHexa-
Planfraser mit
einem Durchmesser
von 125 mm ist mit
16 zwolfschneidigen
Wendeschneid-
platten des Typs
HNGU bestlickt.

messer von 16 mm. Das Werkzeug verfiigt tiber eine
speziell entwickelte HPC-Geometrie fiir die Schrupp- und
Schlichtbearbeitung von Edelstahl und Titan. Darauf ab-
gestimmt ist die Beschichtung der Qualitat IN2005. Gleich
die ersten Tests verliefen ausgesprochen erfolgreich,
es wurden deutliche Standzeitverbesserungen erreicht.
Schnell stellte sich heraus, dass die Fraser fiir die an-
spruchsvollen Anwendungen bei Schermer optimal ge-
eignet sind.

Andreas Bauch belegt dies beispielhaft mit Zahlen aus
seiner Fertigung. So konnte die Standmenge eines aus
Edelstahl gefertigten Hakens, gegeniiber dem zuvor ein-
gesetzten Werkzeug, von 8 auf 32 Stiick erhoht werden.
Bei einem Halter aus Titan gab es eine Steigerung von
12 auf mindestens 40 Stiick. Eine genaue Standzeit konn-
te fir den InnoTitan hier nicht ermittelt werden, da der
Schaftfraser nach Abarbeiten des Auftrags immer noch
funktionstiichtig war.

Niedrigere Kosten pro Teil

Das Werkzeug wurde zundchst auf Frasmaschinen be-
nutzt, spater auch auf den Drehmaschinen im Maschinen-

park von Schermer. Inzwischen werden Standardfraser in
den GroRen von 6 bis 16 mm eingesetzt. Uber die langeren
Standzeiten, die beim vier- bis fiinffachen der zuvor be-
nutzten Tools liegen, konnte der Anwender trotz hoherer
Werkzeugpreise seine Kosten senken, denn die Kosten
pro Bauteil schrumpften auf einen Bruchteil der urspriing-
lichen Werte. Da mit dem InnoTitan unterschiedliche
Materialien zerspant werden konnen, wurde auch die La-
gerhaltung von Werkzeugen einfacher. Wo zuvor vier ver-
schiedene Tools fiir die jeweiligen Materialien vorgehalten
werden mussten, reicht nun ein einziges Werkzeug von
Ingersoll.

Die positiven Erfahrungen fithrten dazu, dass bei Scher-
mer immer mehr Werkzeuge des Herstellers aus Haiger
eingesetzt werden. Neue Bauteile werden oft gleich mit
Ingersoll bearbeitet. Nach Vollhartmetallwerkzeugen hiel-
ten auch Wendeplattenfraser Einzug. Sie konnen ebenfalls
fiir alle bei Schermer bearbeiteten Materialien verwendet
werden und laufen inzwischen auf jeder Maschine. Gute
Erfahrungen hat Schermer mit Wendeschneidplatten der
Typen CNMG und DCMT gemacht, mit denen die Pro-
duktivitat um bis zu 50 Prozent gesteigert werden konnte.

" Mit optimaler Schneidengeometrie und leistungs-
fahigen Beschichtungen hat Ingersoll die gestellten
Anforderungen gemeistert und sorgt auch bei unseren
zahen Materialien fiir sicheren Spanbruch.

Andreas Bauch, Geschaftsfiihrer von Schermer
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,Mit optimaler Schneidengeometrie und leistungsfahigen
Beschichtungen hat Ingersoll die gestellten Anforderun-
gen gemeistert und sorgt auch bei unseren zahen Materia-
lien fiir sicheren Spanbruch”, betont Bauch.

Bessere Qualitat bei h6herem Tempo

Relativ neu hinzugekommen sind hier DiPosHexa-Plan-
fraser, die mit zwolfschneidigen Wendeschneidplatten
des Typs HNGUO605ANTR-MM IN2505 bestiickt sind.
Sie konnten auch dort punkten, wo das zuvor eingesetzte
Werkzeug eines anderen Herstellers Probleme hatte. Hier
ging es um die Bearbeitung von Brennteilen, in die be-
reits eine Reihe von Lochern eingebracht waren. Wahrend
das andere Werkzeug bei den unterbrochenen Schnitten
nach wenigen Bauteilen schlechtere Oberflichen produ-
zierte, erzeugte das Planfrasen mit dem DiPosHexa nicht
nur durchwegs hervorragende Qualitdt, sondern ermog-
lichte auch die Verdopplung von Vorschub und Schnitt-
geschwindigkeit. Auch Maschinenbauteile aus Guss, die
Schermer fiir bestimmte Kunden fertigt, sind mit diesem
Planfraser schneller zu fertigen.

Die zwolf Schneiden der hexagonalen Wendeschneidplat-
ten machen den Fraser von Ingersoll zu einer sehr wirt-
schaftlichen Losung. Obendrein konnte auch die Standzeit
gegeniiber dem vorherigen Werkzeug um 50 Prozent ge-
steigert werden. Schermer setzt den DiposHexa inzwi-
schen in den Durchmessern 63, 80 und 125 mm sowohl
zum Schruppen als auch zum Schlichten in der gesamten
Fertigung ein. Durch ihren weichen Schnitt kann mit den
HNGU-Platten auch auf leistungsschwacheren Maschinen
gut gefrast werden.

Erhohte Prozesssicherheit

Neben niedrigen Werkzeugkosten und schneller Bearbei-
tung gewinnt ein weiterer Punkt fiir Andreas Bauch zu-
nehmend an Bedeutung: Prozesssicherheit. Seit er die
Firma tibernommen hat, steigert er schrittweise den Auto-
matisierungsgrad in der Fertigung. Ende 2022 wurde die
erste Drehmaschine mit einer Roboterzelle ausgestattet,
weitere Drehmaschinen bekamen Teilefinger. Die bei-

Zerspanungswerkzeuge

@

Anwender

Die HSP Schermer GmbH in Gaimersheim bei
Ingolstadt (D) ist ein mittelstandisches Unter-
nehmen der Metallbranche in den Zerspanungs-
technologien Drehen, Frasen und Schleifen. Von
der Grindung im Jahr 1984 bis heute erhdhte sich
das Produktionsvolumen kontinuierlich und es
wurden entsprechend gro3zligige Produktions-
hallen gebaut. Im Moment bietet Schermer
seinen Kunden auf 2.000 Quadratmetern ein
umfangreiches Leistungsspektrum. Vom Einzelteil
bis hin zur Klein- und Mittelserie fertigt das Unter-
nehmen komplexe Bauteile aus schwer zerspan-
baren und auch anderen Werkstoffen.

HSP Schermer

Daimlerstraf3e 14, D-85080 Gaimersheim
Tel. Tel. +49 8458-3248-0
www.hsp-schermer.de

den vorhandenen Horizontalzentren Toyoda FH 450 sol-
len mit Palettenspeichern versehen werden. Ein neues
Fraszentrum wurde gleich mit Automatisierung bestellt.
Das 5-Achs-Simultan-BAZ Grob G350 mit 20er-Paletten-
wechsler wird im Juli 2024 die Kapazitaten bei Schermer
erweitern.

Andreas Bauch wiirdigt die vertrauensvolle Zusammenar-
beit mit dem Werkzeughersteller und zieht ein durchwegs
positives Restimee: , Mit dem Wechsel zu Ingersoll wurde
die Bearbeitung giinstiger fiir uns, vor allem aber erhohen
wir damit in der automatisierten Fertigung die Prozess-
sicherheit. Wir haben heute weniger Maschinenstillstand
und eine hohere Verfligbarkeit der Maschinen, was uns
mannlose Fertigung ermoglicht.”

www.ingersoll-imc.de
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Der Taurus

6000 Alu ist ein
hervorragender
Allrounder mit
sehr stabilen
Eigenschaften.

Die Prozesse wie
Schleifen, Drehen,
Frasen, Gewinde-
schneiden stellen
kein Problem dar
und kénnen sicher
beherrscht werden.
(Bilder: x-technik)

DER GRUNE
KUHLSCHMIERSTOFF
FUR DIE ALU-BEARBEITUNG

Die Gunz CNC Fertigung gilt als zuverlassiger Partner und moderner Lohnfertiger in Vorarlberg. Das Unternehmen
konstruiert und fertigt von komplexen Fras- und Drehteilen, Prototypen und Serienteilen bis hin zu kompletten Bau-
gruppen alles aus einer Hand. Beim Kuhlschmierstoff setzt das Unternehmen auf GoGreen. Von Christof Lampert, x-technik

as Unternehmen Gunz CNC Fertigung mit "
Sitz in Dornbirn in Vorarlberg wurde im Shortcut Q‘.u.
Jahr 2008 von Ing. Stefan Gunz gegriin-

det. Der gelernte Zerspanungstechniker CLip R D b e

. . . eliminieren, KSS flr alle Anforderungen.
und Maschinenmechaniker arbeitete 9

nach seiner Lehre und Abschluss der HTL in verschie- Lésung: Kuhlschmierstoff Taurus 6000 Alu

denen internationalen Unternehmen als Maschinenbau- von GoGreen.

konstrukteur. ,Ich bin gelernter Zerspanungstechniker Nutzen: Keine Hautreizungen mehr;
und ich konnte mir personlich nicht vorstellen, immer kennzeichnungsfrei; keine Pilzbildung.

nur zu planen. Ich wollte das von mir konstruierte Teil E  ——E——————

M\ " Wenn man als Lohnfertiger erfolgreich sein will, zdhlen vor allem
. Zuverlassigkeit, Flexibilitat und Prazision. Dabei spielt die Wahl des
richtigen Kiihlschmierstoffs eine magebliche Rolle. Mit GoGreen habe
ich nicht nur einen neuen Lieferanten gefunden, sondern auch einen
zuverlassigen Partner auf lange Sicht.

Ing. Stefan Gunz, Geschaftsflihrer und Inhaber der Gunz CNC Fertigung
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auch selbst in die Praxis umsetzen und sehen, ob es a)
funktioniert und b) sich auch so verhilt, wie man es am
PC konstruiert. Ich wollte etwas tun, das mir Freude be-
reitet, was mir Spall macht und das war ganz klar der
Schritt in die Selbststandigkeit mit einem Planungsbiiro
und einer eigenen Fertigung”, so Ing. Stefan Gunz, In-
haber und Geschaftsfithrer der Gunz CNC Fertigung.

Vom Prototyp bis hin zum Serienteil

Gestartet hat Gunz in einer gemieteten Halle mit klei-
nem Biiro und zwei Frasmaschinen. Inzwischen be-
schaftigt die Gunz CNC Fertigung zwei Mitarbeiter, ist
in eine groRere Fertigungshalle tibersiedelt und der Ma-
schinenpark ist auf sechs CNC-Maschinen angewachsen
- vier CNC-Frasmaschinen und zwei CNC-Drehmaschi-
nen plus einer vollautomatischen Séage. ,Unsere Klien-
tel kommt vorwiegend aus dem klassischen Maschinen-
bau, der Lebensmittelindustrie, der Vakuumtechnik und
der Kfz-Zulieferindustrie. Wir fertigen von Stiickzahl 1
bis 15.000 alles aus einer Hand — angefangen von der
Planung, Konstruktion bis hin zur kompletten Fertigung
inklusive samtlicher Nachbehandlungen wie Harten,
Eloxieren, Kunststoffbeschichten oder Verzinken”, so
der Inhaber weiter. Zerspant werden alle gangigen Ma-
terialien wie Stahl, Edelstahl, Buntmetalle, Aluminium,
Messing oder Kunststoff, das Teilespektrum reicht von
zwei Millimeter bis ca. einem Meter Lange.

Hautprobleme eliminieren

Wenn man als Lohnfertiger erfolgreich sein will, zdh-
len vor allem Zuverldssigkeit, Flexibilitat und Prazision.

www.zerspanungstechnik.com

Dabei spielt die Wahl des richtigen Kiihlschmierstoffs
eine malgebliche Rolle. , Unser Kiihlschmierstoff war
technisch gesehen top, jedoch hatten wir in letzter
Zeit immer wieder Probleme mit Hautirritationen. Zum
Schutz unserer Mitarbeiter begab ich mich sofort auf
die Suche nach einer Alternative, denn das Wohl und
die Gesundheit der Mitarbeiter stehen bei uns an obers-
ter Stelle”, erklart Gunz seine Beweggriinde. Ziel war
es, einen Kiihlschmierstoff zu finden, der technisch
die gleichen Eigenschaften wie der bestehende hatte,
jedoch die auftretenden Hautprobleme loste. Fiindig
wurde Gunz — nach einem gescheiterten Versuch bei
einem lokalen Kiihlschmierstofflieferanten — bei ~ >>

Zerspant werden alle gangigen Materialien wie
Stahl, Edelstahl, Buntmetalle, Aluminium, Messing
oder Kunststoff, das Teilespektrum reicht von zwei
Millimeter bis ca. einem Meter Lange.

1

1 " Wir sehen uns als Problemloser fiir Maschinen, Mensch
und Umwelt. Der Kiuhlschmierstoff Taurus 6000 Alu ist ein
hervorragender Allrounder mit sehr stabilen Eigenschaften,
langer Lebensdauer und sehr guter Hautvertraglichkeit.

Peter WeiB-Pichler, Griinder und GroBkundenbetreuer von GoGreen,
innovative Reiniger & Schmierstoffe e.U.

links Die Gesund-
heit der Mitarbeiter
steht bei der Gunz
CNC Fertigung an
erster Stelle - der
kennzeichnungs-
freie Kihlschmier-
stoff von GoGreen
ist dermatologisch
getestet.

rechts Auf 500 m?
fertigt die Gunz
CNC Fertigung
komplexe Fras-

und Drehteile,
Prototypen und
Serienteile bis hin
zu kompletten Bau-
gruppen.
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Freuen sich Gber
die hervorragende
Zusammenarbeit:
Peter WeiR3-Pichler
(links) und Ing.
Stefan Gunz.

der Firma GoGreen, einem Kiithlschmierstoffspezialis-

ten aus Scharding.

Wassermischbare Kiihlschmierstoffe

,Wir sehen uns als Problemloser fiir Maschinen,
Mensch und Umwelt. Umweltfreundliche Kiihlschmier-
stoffe ist nicht nur ein Slogan unserer Firma, sondern
wir leben unser Gedankengut. Unsere Kiihlschmier-
stoffe sind umweltvertraglich, toxikologisch unbedenk-
lich, dermatologisch getestet, ressourcenschonend und
biologisch abbaubar”, so Peter WeiR-Pichler, Griinder
und GroRkundenbetreuer von GoGreen, und erganzt:
,Als Stefan Gunz bei mir angerufen hat, klarten wir zu-
erst gemeinsam die Basics. Welche Materialien werden
bearbeitet? Was fiir Bearbeitungen gibt es? Welcher
Kiihlschmierstoff wird jetzt eingesetzt? Was funktio-
niert nicht? Danach wurden von jeder Maschine Kiihl-
schmierstoffproben genommen und im hauseigenen
Labor von GoGreen in Scharding auf Bakterien usw. un-
tersucht. Die Summe der Antworten, Erfahrungen und
den Ergebnissen des Labors ergab dann den passenden
Kihlschmierstoff — den GoGreen Taurus 6000 Alu - in-
dividuell fiir den Kunden abgestimmt.”

KSS von GoGreen lberzeugt

Der hier eingesetzte Taurus 6000 Alu ist ein wasser-
mischbarer Kiihlschmierstoff mit sehr stabilen Eigen-
schaften. Der Allrounder ist bor- und formaldehydfrei,
verfiigt Uiber eine sehr gute Spil- und Kihlwirkung
und bietet gleichzeitig einen sehr hohen Korrosions-
schutz bei langer Lebensdauer. ,,Wir haben den Kiihl-
schmierstoff von GoGreen zuerst an zwei Maschinen
iiber drei Monate getestet. Beide Maschinen verfiigen
iber eher kleinere Tanks und so wéare der Schaden
iiberschaubar gewesen. Wir haben den KSS wie von
GoGreen empfohlen nur beigemischt und das Resultat
war verbliiffend, denn die Hautirritationen waren auf der
Stelle eliminiert”, erklart Stefan Gunz. Auch konnte der
Kiihlschmierstoff von GoGreen mit seinen technischen
Eigenschaften iiberzeugen. So gab es weder beim Tief-
lochbohren noch beim Gewindeschneiden Grund zur
Beanstandung - im Gegenteil — alle kritischen Prozesse
funktionierten problemlos und so wurden sukzessive

alle Maschinen bei der Gunz CNC Fertigung mit dem
neuen Kithlschmierstoff befillt.

Kontrolle ist wichtig

Um den Zustand des KSS zu kontrollieren, kommt Pe-
ter Weil-Pichler personlich alle sechs bis acht Wochen
nach Vorarlberg und entnimmt von jeder Maschine eine
Probe, um sie dann im Labor zu untersuchen. , Bei uns
wird Service groRgeschrieben und dieser Service kos-
tet auch nichts. Nur so und durch die standige Kom-
munikation mit unseren Anwendern ist es maoglich, eine
gleichbleibende Qualitdt zu garantieren und das auf
lange Sicht”, erkldrt Peter Wei8-Pichler den Grund fiir
den regelméaligen Besuch und den kontinuierlichen Er-
fahrungsaustausch mit seinen Kunden.

Reslimee

Durch den Einsatz des Kithlschmierstoffes Taurus 6000
Alu von GoGreen konnten bei der Gunz CNC Fertigung
die auftretenden Hautirritationen bei allen Mitarbei-
tern in kiirzester Zeit eliminiert werden. Der KSS iiber-
zeugte den Firmeninhaber aber auch aufgrund seiner
technischen Eigenschaften und hier vor allem durch
seine extrem gute Schmierung bei den sehr heiklen und
kritischen Prozessen wie Tieflochbohren oder Gewinde-
schneiden. ,Die Zusammenarbeit mit GoGreen ist vor-
bildlich. Ich kannte die Firma vorher nicht und ich war
am Anfang schon ein wenig skeptisch, wenn ich ehrlich
bin. Das Zusammenspiel von Maschine, Werkzeug und
Kiihlschmierstoff muss perfekt aufeinander abgestimmt
sein, ansonsten funktioniert der Prozess nicht. Bei
GoGreen funktionierten alle Prozesse auf Anhieb, die
Hautreizungen wurden eliminiert, der KSS ist top, der
Service passt, die Chemie zwischen uns stimmt und so
habe ich nicht nur einen neuen Lieferanten gefunden,
sondern auch einen zuverldssigen Partner auf lange
Sicht”, so Ing. Stefan Gunz abschlieBend.

www.gogreen.co.at

Anwender /ﬁ‘
Die Gunz CNC Fertigung wurde im Jahr 2008
von Ing. Stefan Gunz gegrindet und hat ihren
Sitz in Dornbirn. Das Unternehmen ist spezia-
lisiert auf komplexe Fras- und Drehteile, Proto-
typen und Serienteilen bis hin zu kompletten
Baugruppen. Die Kunden kommmen vorwiegend
aus dem klassischen Maschinenbau, der
Lebensmittelindustrie, der Vakuumtechnik und
der KFZ-Zulieferindustrie.

Gunz CNC Fertigung

Dr. Anton Schneiderstraf3e 28 b, 6850 Dornbirn
Tel. +43 650-3663169

gunz-cnc.at
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Der biologisch
abbaubare, kenn-
zeichnungsfreie
Maschinenreiniger
OKO EM von Wigol
als umwelt- und
mitarbeiterfreund-
liche Alternative zu
Bremsenreinigern
hinterlasst auf Stahl-
oberflachen einen
leichten Korrosions-
schutzfilm und ver-
bessert die Arbeits-
platzqualitat.

NACHHALTIGE,
MITARBEITERFREUNDLICHE
MANUELLE REINIGUNG

Als umwelt- und mitarbeiterfreundliche Alternative zu Bremsen-
reinigern entwickelte Wigol gemeinsam mit MAP Pamminger
einen kennzeichnungsfreien Universalreiniger. Das biologisch ab-
baubare Produkt eignet sich fiir Einsdtze im Tauchbad und ulber
Spriihgerite sowie zur manuellen Reinigung am Pinselwaschtisch,
wo es die Arbeitsplatzqualitat verbessert.

Obwohl Reinigungsanlagen heute in Produktion und Instandhaltung zum
Standard gehoren, hat die manuelle Reinigung in vielen Bereichen noch
lange nicht ausgedient. In vielen Branchen gehen auch weiterhin zahlrei-
che Teile liber den Pinselwaschtisch. Die dort verwendeten sogenannten
Bremsenreiniger oder Waschbenzine riechen nicht nur unangenehm, sie
stellen auch eine Gefdhrdung der Mitarbeitergesundheit dar. Angesichts
der wachsenden Bedeutung des Mitarbeiter- und Arbeitsschutzes hat
Wigol gemeinsam mit MAP Pamminger den Maschinenreiniger OKO EM
als ebenso effektive wie mitarbeiterfreundliche Alternative zu klassischen
Kaltreinigern auf Basis von Kohlenwasserstoffen entwickelt.

Ausgekliigelte chemische Rezeptur

Als kennzeichnungsfreier, biologisch abbaubarer Universalreiniger ist
OKO EM unbegrenzt wassermischbar, einfach zu transportieren und zu la-
gern. Er eignet sich zur Entfernung von Ol- bzw. Fettverunreinigungen auf
einer Vielzahl von Oberflichen und hinterldsst einen leichten Korrosions-
schutzfilm. Dabei soll er dank einer ausgekliigelten chemischen Rezep-
tur eine deutlich bessere Reinigungswirkung gegeniiber herkdmmlichen
wissrigen Universalreinigern entfalten. OKO EM eignet sich fiir Einsétze
im Tauchbad und iiber Sprithgerate sowie am Pinselwaschtisch, wo er sich
durch verbesserte Arbeitsplatzqualitdt auszeichnet.

www.zerspanungstechnik.com
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Abstechwerkzeuge ohne Vibrationen!

Revolutionare Quad-Klinge mit
einzigartigem Halter ermaglicht
tieferes Abstechen mit hohen
Vorschubgeschwindigkeiten.

Das garantiert vibrationsfreies
Abstechen, die hohe
Oberflachengeradheit des Werkstiicks
sowie verbesserte Oberfldchengiiten
fuhren zu Materialeinsparungen.

Ein Stangendurchmesser von 160 mm
kann mit einem 3 mm-Schneideinsatz
abgestochen werden.

Abstechen so tief wie noch nie,
bis zu Durchmesser 160 mm.
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Hochvorschub-
Abstechen
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Messtechnik und Qualitatssicherung

QUALITAT SICHERN MIT
LANGZEITPRAZISION

Koordinatenmessmaschinen an allen Standorten fiir hé6chste Produktqualitat: Die ABC Service & Produktion
gewahrleistet in der Auftragsfertigung eine flexible Reaktion auf Kundenanforderungen bei gleichbleibend
hoher Fertigungsqualitat. Zu deren Uberprifung nutzen die ABC-Mitarbeiter drei Uber GGW Gruber bezogene
Koordinatenmessmaschinen. Denn seit Kurzem sind alle drei Standorte der Karntner mit je einem KMG CMM von
Wenzel ausgestattet. Das hilft dem integrativen Betrieb dabei, das hohe Qualitatsniveau und damit seine hervor-
ragende Marktstellung abzusichern. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

m Hauptsitz in Klagenfurt und an zwei
weiteren Standorten in Villach und
EinschlieBlich der LH108 am Wolfsberg bietet die ABC Service §

Hauptstandort Klagenfurt verflgt

die ABC Auftragsfertigung tiber Produktion Integrativer Betrieb GmbH

drei von GGW Gruber bezogene (ABC) Metall- und Kunststoffzerspa-
Koordinatenmessmaschinen
von Wenzel. (Bilder: x-te!hnik)

nung fiir kleine bis mittlere LosgroBen an. Ein beein-
druckender Maschinenpark, bestehend aus 20 CNC-
Frasmaschinen mit drei bis fiinf Achsen und sechs
CNC-Drehmaschinen mit ein bis zwei Spindeln, ange-
triebenen Werkzeugen und C- bzw. Y-Achse, ermoglicht
die Fertigung von Frasteilen bis 1.000 x 900 x 700 mm
und Drehteilen bis 500 mm Durchmesser und 600 mm
Lange. Dabei schafft es der flexible Betrieb bei entspre-
chender Vereinbarung, Wiederbeschaffungszeiten von
nur 24 Stunden zu garantieren.

Innovativ und sozial

,Unser Ziel ist es, durch innovative Konzepte, ein hohes
Qualitatsverstindnis, eine ausgepriagte soziale Kom-
petenz und wirtschaftliche Herangehensweise immer
einen Mehrwert fiir alle Parteien zu lukrieren”, sagt
ABC-Geschaftsfithrer DI Thomas Hobart. , Wir bewei-
sen taglich, dass sich Wirtschaftlichkeit, Kompetenz

1

und soziale Verantwortung perfekt erganzen!” Das gilt
natiirlich nicht nur in der Zerspanung, sondern ebenso
auch in den Bereichen Mechatronik und Montage sowie

in der Textilproduktion.

Als wichtigste Voraussetzung fir zufriedene Kunden
und deren wirtschaftlichen Erfolg sieht ABC das Wohl
der Mitarbeiter. Knapp 80 Prozent dieser haben auf-
grund korperlicher Behinderungen auf dem Arbeits-
markt mit einer schwierigen Ausgangslage zu kampfen.
Durch Bertiicksichtigung in der Arbeitsvorbereitung und
mit speziellen ergonomischen Vorkehrungen aktiviert
der integrative Betrieb das produktive Potenzial dieser
Menschen.

Konstant hohe Produktqualitat

Ansonsten sind sie anderen Betrieben gleichgestellt
und miissen sich mit ihren Produkten und Dienstleis-
tungen im freien Wettbewerb am Markt behaupten. Die

Kunden von ABC finden sich in ganz Osterreich und im

36 @t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



benachbarten Ausland und in allen Sparten, von Auto-

mobilzulieferern iiber Maschinenhersteller bis zur Me-
dizin- und Eisenbahntechnik.

Zur konstant hohen Produktqualitat in der Zerspanung
tragt das Qualitatsmanagement des ISO09001-zerti-
fizierten Unternehmens bei. ,,Um den Kundennutzen
stetig zu erhohen, gehen wir in Richtung Total Quality
Management (TQM) nach dem EFQM-Modell”, erklart
Ing. Tamara Orasche, Leitung Qualitatswesen bei ABC.
,Obwohl sich Qualitat nicht erst nachtraglich schaffen
l4sst, spielt dabei die Uberpriifung der Funktion, Ober-
flichengtite und MaRBhaltigkeit unserer Werkstiicke eine
wichtige Rolle.”

Schnelle, prazise Messungen

Deshalb hat ABC bereits seit 1998 eine CNC-gesteuerte
Koordinatenmessmaschine im Einsatz. Dabei handelte
es sich um eine LH 65 des deutschen Herstellers Wen-
zel Group GmbH & Co. KG, bezogen tber den Mess-
und Priftechnikspezialisten GGW Gruber & Co GmbH
aus Wien. Das hochprazise, dynamische 3D-Portal-
messgerat fiir die Messung von Werkstiicken bis 650

Messtechnik und Qualitatssicherung

%

Aufgabenstellung: Geometrietberprifung an
komplexen Dreh- und Frasteilen aus Metall und
Kunststoff.

Shortcut

Losung: CNC-gesteuerte 3D-Portalmessgerate
der Baureihen Wenzel LH und XO mit Service
von GGW Gruber.

Nutzen: Erflullung hochster Anforderungen an
die MaBhaltigkeit von Lohnfertigungsteilen
innerhalb aller Standorte.

x 750 x 500 mm ist iiber die leistungsstarke Messsoft-
ware WM | Quartis schnell und einfach zu bedienen.
Damit ermoglicht es schnelle Messungen bei hoher
Messgenauigkeit.

,Die Maschine war bei meinem Eintritt ins Unterneh-
men bereits vorhanden und hatte sich hervorragend
bewdhrt”, berichtet Tamara Orasche. ,Da sie jedoch
fiir viele Werkstiicke zu klein dimensioniert war, >>

Die Messungen
erfolgen bei der
ABC Auftrags-
fertigung mittels
scannender
taktiler Messungen
mit Renishaw-
Messwerkzeugen.

' ' Die Messmaschinen von Wenzel und der Service von
GGW Gruber leisten einen wesentlichen Beitrag dazu, dass
wir unserem hohen Qualitatsanspruch gerecht werden.

Ing. Tamara Orasche, Leitung Qualitatswesen
bei der ABC Service & Produktion Integrativer Betrieb GmbH

www.zerspanungstechnik.com 37
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investierten wir 2013 in eine groRere Maschine.” Ein
weiteres Motiv fiir die zusatzliche Anschaffung war die
interne Logistik. Teile aus den anderen beiden Stand-
orten mussten per Strafentransport zur einzigen Mess-
maschine gebracht werden, die angesichts des wach-
senden Auftragsvolumen zum Flaschenhals wurde. Um
diese Situation zu verbessern, wurde das vorhandene
Gerat an den Standort Villach abgegeben, an dem klei-
nere Werkstiicke bearbeitet werden.

Die Maschine arbeitet seit nunmehr 25 Jahren zur vollen
Zufriedenheit. Die obligate vorbeugende Wartung und
Kalibrierung erledigt GGW Gruber. ,Die hohe Lang-
zeitstabilitdt und Prazision erreicht Wenzel dadurch,

dass alle Achsen aus Granit gefertigt werden und die
Y-Achse in den Granit eingefrast wird. Dadurch gibt es
keine Unterbrechungen oder Schnittstellen im System”,
erlautert Ing. Roland Widrich, Vertriebsleiter Oster-
reich bei GGW Gruber. ,Vom Granitabbau im eigenen
Steinbruch bis zum Zusammenbau der Messmaschinen
in Deutschland, bei dem jede Achse von Hand gelappt
wird, hat der 1968 gegriindete Hersteller dabei die Qua-
litdt zu 100 Prozent im Griff.”

Bedienerfreundlichkeit und Support

Bei der Neuanschaffung handelte es sich um eine LH
108 desselben Herstellers mit einem Arbeitsbereich von
1.000 x 1.600 x 800 mm mit Temperaturkompensation,
abermals iiber GGW Gruber bezogen. Diese Entschei-
dung stand trotz der guten Erfahrungen mit der LH 65
keineswegs von vornherein fest. Tamara Orasche evalu-
ierte zahlreiche Maschinen aller namhaften Hersteller.

Zwei Griilnde gaben den Ausschlag fiir die Entscheidung zu-
gunsten von Wenzel und GGW Gruber. ,Die Messsoftware

ist sehr einfach zu lernen und duRerst benutzerfreundlich”,

o
-..
e
r
o°
[

nennt die Qualitdtsmanagerin einen davon. Die universelle
Standard-Messsoftware WM | Quartis bietet Anwendern
eine aufgerdumte, ergebnisorientierte grafische Benutzer-
oberfliche. Sie entspricht dem Windows-Standard und
benotigt daher nur wenig Schulungsaufwand und Einarbei-
tungszeit. Die Messsoftware kann Daten aus allen gangigen
CAD-Formaten (z. B. NX, JT) importieren und Korrektur-
werte in die CAM-Software zuriick liefern. Diese Fahigkeit

wird fiir die scannenden takiilen Messungen bei ABC nicht 1 Schnell und einfach zu bedienen ist das 3D-Portalmessgerat tGber
genutzt. Da die Auftraggeber nicht immer native Daten  die leistungsstarke Messsoftware WM | Quartis.

liefern konnen, importieren die Qualittssicherer in erster 2 Die Messsoftware WM | Quartis entspricht dem Windows-Standard und

Linie STEP-Dateien. Die Datenausgabe erfolgt in vielen  benétigt nur wenig Schulungsaufwand und Einarbeitungszeit. (Bild: GGW Gruber)

" Da alle Achsen aus Granit bestehen, haben Wenzel-Mess-
maschinen eine extrem hohe Langzeitstabilitat; Wir garantieren
die Prazision Uiber den gesamten Lebenszyklus der Maschine.

Ing. Roland Widrich, Vertriebsleitung Osterreich bei der GGW Gruber & Co. GmbH
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Bereichen grafisch. Den im Standard enthaltenen Statis-
tik-Generator nutzen die Experten bei ABC fiir interne
Auswertungen. Als hauptsdchliches Ausgabemedium
gehen Messprotokolle in Form von PDF-Dateien an die
Kunden. Die Software wird iibrigens in einem Wenzel-
eigenen Softwarehaus in Chur (Schweiz) entwickelt.
Das hilft dem Hersteller, Problembehandlung, Software-
pflege und Weiterentwicklung ohne Sprachbarriere zu
gewahrleisten. ,Zudem ist der Kundendienst von GGW
Gruber kompetent und reaktionsschnell”, nennt Tamara
Orasche den zweiten ausschlaggebenden Grund fiir die
‘Wahl des Lieferanten. ,Durch mehrere Servicestandorte
in Osterreich kénnen wir den Kunden optimal betreu-
en”, bestdtigt Roland Widrich.

Prazision an allen Standorten

Exakt zehn Jahre nach Anschaffung der zweiten Mess-
maschine machte die steigende Auslastung der Quali-
tatssicherung bei ABC eine weitere Investition in die
Messtechnik erforderlich. Auch diesmal erfolgte eine
Evaluierung zahlreicher Produkte aller namhaften Her-
steller. Und auch diesmal fiel die Wahl auf eine iiber
GGW Gruber bezogene Wenzel-Maschine.

Dabei handelt es sich um eine Maschine der Einstei-
ger-Baureihe XOrbit, genauer um eine X0 87 mit 800 x
1.000 x 700 mm Messbereich. ,Bei der XO spart Wenzel
am Design, aber nicht an Funktionalitat, Prazision oder
Langlebigkeit”, so Roland Widrich weiter. ,Sie kann mit
schaltenden, messenden und optischen Sensoren aus-
geriistet werden und ist die ideale Koordinatenmessma-
schine, wenn beim Messen in erster Linie Schnelligkeit
und einfache Bedienbarkeit gefragt sind.”

Damit ist an jedem der drei ABC-Standorte eine Wen-
zel-Koordinatenmessmaschine vorhanden, wodurch der
Teiletransport zwischen diesen fiir die Vermessung nun
fast ganzlich entfallt. Auch bei dieser Maschine erfolgt
die Bedienung mit der Messsoftware WM | Quartis. ,,Zu
den Griinden bei der zuletzt getdtigten Anschaffung
kam diesmal noch die Moglichkeit, die Messprogramme

Anwender

Die 1980 gegriindete ABC Service & Produktion Integrativer Betrieb
GmbH gilt als ein innovativer Auftragsfertiger in den Bereichen Zer-
spanung, Kunststoff, Mechatronik, Montage und Textil. Am Hauptsitz
in Klagenfurt und weiteren Standorten in Villach und Wolfsberg (alle
Karnten) arbeiten durchschnittlich 270 Mitarbeiter, viele davon mit
korperlichen Beeintrachtigungen, in deren Fokus vor allem der Erfolg
und der Mehrwert flr die nationalen und internationalen Kundinnen

und Kunden von ABC steht.

ABC Service & Produktion
Integrativer Betrieb GmbH

Schulerweg 50, 9020 Klagenfurt, Tel. +43 463-35440-0

www.abc-auftragsfertigung.com

Messtechnik und Qualitatssicherung

freizligig zwischen allen Standorten auszutauschen”,
berichtet Tamara Orasche. ,Ebenso kann ein einmal
eingeschulter Messtechniker — etwa bei Erkrankung
eines Kollegen — an jedem anderen Standort aushelfen.”

Fir hochste Qualitatsanspriiche

Die Wenzel-Koordinatenmessmaschinen haben bei ABC
ihre Langzeitstabilitat bewiesen. Immerhin ist die LH 65
als erste davon seit gut 25 Jahren im Einsatz, abgesehen
von der zyklischen Wartung ohne jede Unterbrechung.
Dabei hat sie — ebenso wie die auch schon elf Jahre alte
LH 108 - nichts von ihrer Prazision eingebiifit. ,,Pra-
zision ist unser Standard, Aufergewohnliches unsere
Norm™ lautet das Motto unseres Zerspanungsberei-
ches”, schlieRt Tamara Orasche. , Die Messmaschinen
von Wenzel und der Service von GGW Gruber leisten
einen wesentlichen Beitrag dazu, dass wir diesem ho-
hen Anspruch gerecht werden.”

www.ggwgruber.at

a

www.zerspanungstechnik.com

Freuen sich tGiber
die Vollausstattung
im Qualitiatswesen
und die gute Zu-
sammenarbeit
(v.l.n.r.): Ing. Tamara
Orasche, Leitung
Qualitatswesen

bei ABC Service &
Produktion, Ing.
Roland Widrich,
Vertriebsleitung
Osterreich bei
GGW Gruber, und
Gunther Stuckler,
Messtechniker

bei ABC Service &
Produktion.
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Spannsysteme

Das Pumpen-
gehause wird in der
ersten Aufspannung
auf einem Hainbuch
Spanndorn mit
Schnellwechsel-
system centroteX S
gespannt.

STEIGERUNG DES OUTPUTS
DURCH FERTIGUNGSUMSTELLUNG

Hainbuch Schnellwechselschnittstelle minimiert Rlistvorgange bei gleichbleibender Genauigkeit: Die Gebr.
Becker CmbH aus Wuppertal (D) hat sich fur die Neuausrichtung ihrer Fertigungsstrategie einiges vorgenommen.
Ziel sind effizientere Prozesse bei konstant hoher Qualitdt. Daher setzt der Hersteller auf dem GCebiet der
Vakuum- und Drucklufttechnologie auf die centroteX-Schnellwechselsysteme von Hainbuch. Diese vereinfachen
RUstvorgange und garantieren dennoch eine Wiederholgenauigkeit von < 0,003 mm.
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m die eigene Fertigung weiter zu opti-
mieren, stellt Gebr. Becker seit einiger
Zeit sukzessive auf eine Linienfertigung
um. Dabei sind vor allen Dingen die
Mitarbeiter der Abteilung Mechanical
Technology (MT) gefragt. Dirk Schmidt ist dort Mana-
ger Fertigungstechnologie und fiir die Neumaschinen-
beschaffung verantwortlich. Er plant die Prozesse und
kiitmmert sich um die Ausstattungen der Maschinen mit
Werkzeugen, Vorrichtungen und Spannmitteln.

Um die Prozesse optimal zu planen, nutzt Schmidt die
SMED-Methode (Single Minute Exchange of Die). Sie
hilft dabei, eine Maschine oder eine Produktionslinie
innerhalb eines Fertigungstaktes so zu riisten, dass
sie mit minimalem Zeitverzug wieder eingesetzt wer-
den kann. ,Bei dieser Methode sind Genauigkeit, ver-
formungsarmes Spannen und Riistzeitminimierung die

33
Shortcut 0*

Aufgabenstellung: Fertigungsoptimierung
bei Gussgehausen fur Vakuumpumpen.

Lésung: centroteX-Schnellwechselsysteme
von Hainbuch.

Nutzen: Rustvorgange bei gleichbleibender
Genauigkeit minimiert.

wichtigsten Eigenschaften”, beschreibt Schmidt seine
Anforderungen an Spannmittel.

Enge Zusammenarbeit

Erstklassiges Riistzeug ist die eine Sache. Genauso
wichtig ist es dem Manager fiir Fertigungstechnologie,
einen kompetenten Partner an der Seite zu haben, mit
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dem er seine Vorhaben und Herausforderungen durch-

denken kann. Gefunden hat er ihn in Jorg Fedtke, tech-
nischer Berater im Aufendienst bei Hainbuch. Gemein-
sam haben sie einen Fertigungsprozess umgesetzt, um
Pumpengehduse effizienter zu bearbeiten. ,,Hainbuch
ist eines der wenigen Unternehmen, die nicht nur aus
dem Katalog verkaufen, sondern auch gemeinsam mit
dem Kunden Losungen entwickeln. Meist habe ich
eine erste Idee von dem, was ich bendtige, und dis-
kutiere das dann mit Jorg Fedtke. Wir optimieren ge-
meinsam und erreichen so das bestmogliche Ergebnis
fiir uns”, beschreibt Schmidt die Vorziige der engen
Zusammenarbeit.

Besondere Herausforderung

Fiir seine Vakuumpumpen fertigt Becker die Gehause

im eigenen Haus. Die Gussteile stellen dabei besondere

GEMERATION
AUTOMATION

Dirk Schmidt
(links), Manager
Fertigungstechno-
logie bei Gebr.
Becker, und Jérg
Fedtke, technischer
Berater im AuBBen-
dienst bei Hain-
buch, diskutieren
die gemeinsam
erarbeitete Spann-
I6sung.

Herausforderungen an die mechanische Bearbeitung.
,Einerseits sind die Gussteile eher unformig und daher
schwieriger zu spannen”, erldutert Schmidt. , Anderer-
seits kann man die Gussspannung unter der Haut nicht
simulieren, sodass die Toleranzen beim Umspannen
eventuell nicht gehalten werden konnen. Daher planen
wir bei den Bearbeitungen immer eine Reihe Tests ein.
So konnen wir sicherstellen, dass der Arbeitsablauf
dann auch sauber funktioniert.”

In der geplanten Linie werden nun mehrere unter-
schiedliche Pumpengehduse mechanisch bearbeitet.
Dazu kommt in der ersten Aufspannung ein Hainbuch
Schnellwechselsystem centroteX S mit unterschied-
lichen Spanndornen zur Innenspannung zum Einsatz.
Das bedeutet: hohe Zentriergenauigkeit mit weniger
Verformung. Das Werkstiick wird aus der ersten >>

Spannsysteme

lhr Spanntechnik-Partner fiir alle Arten von Automation

Maschinenlaufzeit Erh6hung Erhohung der Produktivitat
Riistzeit Reduzierung Senkung der Herstellkosten

Unsere
Spannsysteme
passen immer.
GARANTIERT!

AR

EEI‘IEHHTI:IIT
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e

www.generation-automation.ch

GRESSEL:

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 - CH-8355 Aadorf
T +41 52 368 16 16 - info@gressel.ch - www.gressel.ch




Spannsysteme

42

Auf dem Schnell-

wechselsystem
centroteX S kénnen
bestehende Spann-
mittel anderer
Hersteller adaptiert
werden. Im Bild
rechts befindet sich
ein weiteres Null-
punktspannsystem
zur Werkstlick-
direktspannung
mittels Einzugs-
bolzen.

Aufspannung herausgenommen und mit vier Null-
punktspannbolzen ausgeristet, die in allen weiteren
Aufspannungen und perspektivisch auch in der Mon-
tage genutzt werden. Die weiteren Bearbeitungsschrit-
te erfolgen dann auf einem Bearbeitungszentrum mit
einem Rundtisch. Darauf ist ein Hainbuch Schnell-
wechselsystem angebracht, um eine zusatzliche Achse
zu generieren.

Spannmittel anderer
Hersteller flexibel integrierbar

,Bei diesem Aufbau nutzt Becker auf unserem Spann-
mitteladapter eine Palette eines anderen Herstellers.
Das bieten wir unserer Kunden oft an. So konnen sie
auch dann von der Ristzeitoptimierung und Wieder-
holgenauigkeit unseres Schnellwechselsystems profi-
tieren, wenn fiir die Aufspannungen Spannmittel ge-
wiinscht oder bendtigt werden, die wir selbst nicht im
Portfolio haben”, erklart Fedtke und Schmidt erganzt:
,Fur uns ist diese Flexibilitat auch ein wichtiger Aspekt
bei der Auswahl gewesen. So konnen wir die Gehause
wahrend des kompletten Bearbeitungs- und Montage-
prozesses lber die einmal eingebrachten Spannbolzen
spannen — egal, um welchen Schritt es geht. Gleichzei-
tig profitieren wir vom Hainbuch Schnellwechselsys-
tem wahrend der ersten Bearbeitungsschritte.”

Bei einer Linienfertigung
geht es um jede Sekunde

Bei der Wahl des Schnellwechselsystems gab vor al-
lem ein Aspekt den Ausschlag: Das centroteX S wird
im Gegensatz zum centroteX M mit einem Bajonett-
verschluss und nur einer anstatt sechs Betdtigungs-
schrauben befestigt. ,Langjahrige Mitarbeiter wech-
seln Spannfutter sehr ziigig, sodass gerade bei groRen
Futtern der reine Riustzeitvorteil im Vergleich zum
centroteX M nicht mehr so hoch ist. Beim centroteX
S mit nur einer Schraube ist dieser aber enorm”, be-
tont Schmidt. ,Die Vorteile von centroteX M nutzen
wir aber noch an anderen Stellen in unserer Produk-
tion. Da die Mitarbeiter nicht mehr handisch ausrich-
ten missen, konnen wir dadurch natiirlich eine hohere
Genauigkeit sicherstellen.”

Fedtke bestarkt Dirk Schmidt in seiner Entscheidung:

,In der Linienfertigung miissen alle Prozesse perfekt
aufeinander abgestimmt sein. Wenn ein Bearbeitungs-
schritt der Flaschenhals ist, macht jede Sekunde Ein-
sparung Sinn und bedeutet fiir unseren Kunden bares
Geld. CentroteX S ist hier eine gute Lésung.”

Kontinuierliche Weiterentwicklung

Als Manager Fertigungstechnologie beschéftigt sich
Dirk Schmidt kontinuierlich mit der Verbesserung der
Fertigungsabldufe. Als nachste Schritte stehen bei ihm
Automatisierungsiiberlegungen auf dem Plan. In Ge-
sprachen mit Jorg Fedtke diskutiert er dabei Losungs-
moglichkeiten mit der automatisierten Schnellwech-
selschnittstelle centroteX AC. Neue Inspirationen fiir
die eigene Fertigung hat Schmidt auch beim Hainbuch
TechnologieForum zum Thema Automatisierung mit-
genommen: ,Dort bekomme ich immer wieder neue
Blickwinkel und Ideen — auch der Austausch mit ande-
ren Unternehmen ist dabei eine sehr interessante und
bereichernde Komponente.”

www.hainbuch.com

Anwender /ﬁ‘
Gebr. Becker wurde 1885 als Maschinenfabrik
in Wuppertal-Barmen (D) gegriindet. Heute

ist Becker, in vierter Generation inhaber-
gefluihrt, ein international fihrender Hersteller
auf dem Gebiet der Vakuum- und Druckluft-
technologie. Weltweit und in zahlreichen
Anwendungsmarkten hat sich Becker mit
seinen Vakuumpumpen, Verdichtern und Luft-
versorgungssystemen als Komponenten- und
Systemlieferant des Maschinen- und Anlagen-
baus einen Namen gemacht. Jahrlich verlassen
rund 140.000 Gerate und Systeme die Werke.

Gebr. Becker GmbH

Holker Feld 29-31, D-42279 Wuppertal
Tel. +49 202-697-0
www.becker-international.com
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XTS Hygienic:
Vorsprung in hygienisch
anspruchsvollen
Umgebungen

Neue Master-Aufnahme HSK zu Walter Capto™
mit vorgefertigter Datentrager-Bohrung und
verdeckten Wucht-Bohrungen.

SYSTEMSCHNITT-
STELLE AUF
NEUESTEM STAND

Mit dem Upgrade seiner Master-Aufnahme HSK zu Wal-
ter Capto™ prasentiert Walter eine Systemschnittstelle
auf dem neuesten Stand. Zu den Merkmalen zdhlen
verdeckte Wuchtbohrungen (statt bisher auBen am
Werkzeug), konstruktiv gewuchtet ab Werk, sowie eine
ebenfalls ab Werk eingebrachte Bohrung fiir Daten-
trager. Diese muss vom Anwender nicht langer selbst
eingebracht werden und eroffnet die Moglichkeit zur di-
gitalen Werkzeugintegration, beispielsweise zur auto-
matisierten Werkzeugverwaltung.

Die Werkzeugdaten wie Abmessungen und Ahnliches lassen
sich durch Einsetzen eines Daten-Chips direkt am Werkzeug
speichern und bei Bedarf, z. B. fiir die Programmierung oder
Lagerhaltung, auslesen. Das Tiibinger Unternehmen bietet
die modulare Master-Aufnahme (HA06-C... und HA10-C...)
von HSK-A auf Walter Capto™ mit HSK-A 63- oder HSK-A
100-Schnittstelle in den Capto-GroRen C3 bis C8 an.

Universell einsetzbar

Als Vorteile fiir den Anwender werden vom Hersteller zum Hochflexibel und ideal fir den Einsatz in der Lebensmittel- oder
einen die hohe Prozesssicherheit und Prézision aufgrund der Pharmaindustrie: Das intelligente Transportsystem XTS Hygienic
hohen Steifigkeit der Aufnahme genannt, zum anderen die ex- kombiniert die Vorteile eines individuellen Produkttransports durch
akte Wiederholgenauigkeit beim Werkzeugwechsel (auf 2 pm bewahrte XTS-Technologie mit der hohen Schutzart IP69K und
genau). Bemerkenswert sei zudem die flexible Einsetzbarkeit: einem hygienegerechten Design. Alle Oberflachen sind chemisch
Das Werkzeug eignet sich fiir verschiedene Arten von Auf- bestandig, frei von verdeckten Kanten und leicht zu reinigen. Durch
nahmen wie Weldon, ER-Spannzangen, Hydrodehnspanfutter das geringe Bauvolumen des XTS Hygienic kann die Anlage kleiner,

oder Frasaufnahmen mit Aufsteckdorn. Es kann zum Frisen Ubersichtlicher und leichter wartbar gestaltet werden.
und Bohren verwendet werden und ist auf allen Maschinen-
typen einsetzbar, wie zum Beispiel Bearbeitungszentren oder
Multi-Task-Maschinen. Anwender, die Datenspeicher nutzen,
konnen mit der Master-Aufnahme ihr gesamtes Werkzeugpro-
gramm erschlieen, denn sie ist nicht nur auf allen Maschinen
und fiir alle Bearbeitungen geeignet, sondern auch bei allen S el

Auskraglingen — sprich Verldngerungen und Reduzierungen fondiehonels

von XTS im Hygienic
— universell einsetzbar. : Design erfahren

www.walter-tools.com

www.zerspanungstechnik.com 43 BEcKHOFF




Spannsysteme

" il
Von den 800 Mitarbeitern weltweit arbeiten ca. 500 am Fertigungsstand- il \ ‘”:
ort in Igenhausen (D) mit modernem, energieeffizientem Maschinen- ~ ]
park und sehrFo m Automatisierungsgrad bei groBer Fertigungstiefe. ~ - . -
i ™~ -

- - -

DEN GESAMTPROZESS
IM AUGE BEHALTEN

Nachhaltigkeit ist ein Thema, das uns vollig zurecht mehr und mehr beschaftigt. Die Ressourcen sind begrenzt
und Energie wird immer teurer. In jungster Zeit werden fur viele Prozesse Nachhaltigkeitsberichte erstellt - auch
fur die Zerspanung und das daflr eingesetzte Equipment. Dabei werden teilweise nur einzelne Elemente wie die
Werkzeugspannung betrachtet. Um wirklich nachhaltig zu agieren, pladiert der Spanntechnikhersteller Haimer, sich
nicht zu sehr auf solche Details zu fokussieren, da sonst womaglich Vorteile im Gesamtprozess Ubersehen werden.

44

ie Metallzerspanung hat viele Facetten. Ab-
hangig vom Werkstoff, der Bauteilgeometrie
und den Stiickzahlen kommen unterschied-
lichste Maschinen, Werkzeuge und Spann-
mittel zum Einsatz. Zudem sind duRere Um-
stinde wie der Produktionsstandort, die Qualifikation der
Mitarbeiter und auch eine mogliche Automatisierung zu
beachten. So gibt es viele verschiedene Fertigungsmoglich-
keiten, die je nach Einzelfall die beste, wirtschaftlichste und
nachhaltigste Losung sein konnen. Wenn man von den ein-
gesetzten Materialien absieht, diirfte die Energieeffizienz
der wesentliche Faktor sein, der einen nachhaltigen Prozess
bestimmt. Daher ist ein vielversprechender Ansatz, nach

den groRten Verbrauchern Ausschau zu halten und deren
Einsatz zu optimieren.

Die Werkzeugmaschine

bietet Einsparpotenzial

In der Zerspanung ist dies zweifellos die Werkzeugma-
schine, die mit ihren Spindel- und Achsantrieben, mit Pe-
ripherie und Nebenaggregaten wie Kiihlung, Schmierung
oder Druckluftversorgung einen Lowenanteil der einge-
setzten Energie verschlingt. Bei Neuanschaffungen kann
der Anwender den Verbrauch erheblich senken, in dem er
auf energiesparsame Komponenten achtet. ,,Wir haben in
unserer eigenen Fertigung die Erfahrung gemacht, dass
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Im Jahr 2023 in-
vestierte Haimer
mehr als eine Million
Euro in 6kologische
Infrastruktur. Unter
anderem wurde die
Photovoltaikanlage
auf weitere Gebaude

durch den Austausch eines alten gegen ein neues Be-
arbeitungszentrum mit dem gleichen Bearbeitungsprozess
rund 30 Prozent weniger Energie benédtigt wurde”, erklart
Andreas Haimer, Geschiftsfiihrer und Prasident der Hai-
mer Group. Allerdings lésst sich nicht jedes etwas altere
Bearbeitungszentrum durch ein neues ersetzen. Auch im
Zerspanungsprozess konnen Einsparungen erzielt werden,
zum Beispiel durch den Einsatz CAD/CAM-optimierter Be-
arbeitungsstrategien wie trochoidales Frasen. Andreas Hai-
mer hat ein konkretes Beispiel parat: , Ein Kunde stellte uns
Daten zur Verfiilgung, wie er durch trochoidales Frasen mit
unseren Haimer Power-Schrumpffuttern und Haimer Mill-
Frasern die Bearbeitungszeit im Vergleich zur Bearbeitung
mit einem Messerkopf um 75 Prozent von 71 min auf 18
min pro Bauteil senken konnte. Mit der Anderung der Be-
arbeitungsstrategie ging eine Energieeinsparung durch
deutlich weniger Stromverbrauch einher. Wahrend bei der
herkommlichen Bearbeitung mit Messerkopf fiir zehn Bau-
teile die Spindellast bei 80 bis 85 % lag und dadurch die
Energiekosten bei gesamt ca. 150 Euro, konnten mit der
trochoidalen Frasstrategie bei einer Spindellast von 8 bis 10
% und bei deutlich geringerer Maschinenlaufzeit die Ener-
giekosten auf gesamt 5 Euro flir zehn Bauteile gedriickt
werden. Das bedeutet wiederum eine héhere Ausbringung
bei geringerem Energieaufwand pro produziertem Teil —
das nenne ich nachhaltig und effizient.”

www.zerspanungstechnik.com

Die Nachhaltigkeit
der Werkzeugspannung

Eine Frage, die seit einigen Monaten immer wieder aufge-
griffen und diskutiert wird, lautet: Wie nachhaltig ist welche
Werkzeugspannmethode? Angesichts eines Bearbeitungs-
prozesses, bei dem die Frasmaschine durchschnittlich etwa
30 kW verbraucht, zuziiglich der Leistung von hydrauli-
schen und pneumatischen Vorrichtungen, von Automatisie-
rungseinrichtungen sowie Robotern, spielt die Werkzeug-
spannung nur eine untergeordnete Rolle.

Der Energieverbrauch beim Schrumpfen ist im operativen
Einsatz hoher als beim hydraulischen Spannen. Wenn man
den gesamten Produktlebenszyklus einer Spannaufnahme
betrachtet, zu dem die Herstellung, Wartung und Entsor-
gung zahlen, ergibt sich ein ganz anderes Bild. Die Her-
stellung eines Hydrodehnspannfutters bendtigt aufgrund
des komplizierteren Aufbaus deutlich mehr Aufwand und
Energie. ,,Aus unserer Erfahrung ist der energetische Auf-
wand bei der Produktion rund dreifach so hoch wie beim
Schrumpffutter”, erklart Haimer. ,Unsere Analysen haben
ergeben, dass ein Hydrodehnspannfutter in der Herstellung
ca. 25 kWh mehr Energie benétigt als ein Schrumpffutter.
Im Umkehrschluss bedeutet das auf den Produktlebenszyk-
lus bezogen, dass man eine Schrumpfaufnahme bei einem
Energiebedarf von 0,026 kWh pro Schrumpfung >>

Andreas Haimer, Geschéftsfiihrer von Haimer

ausgedehnt und
auf LED-Leuchten
umgerustet. Damit
werden pro Jahr

mehr als 250 Tonnen

an CO, eingespart.

" Der Energieverbrauch pro Spannvorgang spielt eine vernachlassigbare Rolle
im Vergleich zu den Themen Lebenszyklus, Prozesssicherheit und Bearbeitungs-
strategie. Durch moderne CAD/CAM-optimierte Frasstrategien konnen 75 Prozent
Bearbeitungszeit eingespart werden. Auf derart verbesserte Prozesse miissen
sich Zerspaner konzentrieren, wenn sie nachhaltig und produktiv sein wollen.
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und Kiihlung fast 1.000-mal schrumpfen kann, bevor man
mehr Energie benétigt als beim Hydrodehnspannfutter.”

Zum erhohten Herstellungsaufwand kommt noch der
Unterschied beziiglich der Wartung. Wahrend Haimer-
Schrumpffutter durch die besonders hohe Giite des Warm-
arbeitsstahls wartungsfrei sind und in Kombination mit der
patentierten Haimer Spulen- und Geratetechnik unbegrenzt
oft ein- und ausgeschrumpft werden konnen, miissen Hy-
drodehnspannfutter aufgrund des Verschleifes zur Kontrol-
le der Spannkraft, der Schmierung der Spannschraube und
einer regelmaBigen Wartung des Futters spatestens alle
zwei bis drei Jahre zurtick zum Hersteller. Die enthaltene
Hydraulikflissigkeit macht auch die umweltgerechte Ent-
sorgung schwieriger als bei Schrumpfaufnahmen, die kei-
nerlei zusatzliche Komponenten enthalten. Schrumpffutter
sind zudem robuster und strapazierfahiger als Hydrodehn-
spannfutter. Will man einen Werkzeugauszug komplett aus-
schlieRen, gibt es bei Schrumpffuttern optional das Haimer
Safe-Lock-System fiir hochste Sicherheit.

Energieverbrauch relativiert sich

Das Erwarmen eines Schrumpffutters dauert mit einem ak-
tuellen Haimer Schrumpfgerat etwa fiinf Sekunden. Getibte
Anwender schrumpfen in einem Arbeitsgang ein verschlis-
senes Werkzeug aus und ein neues Werkzeug ein. Es wird
also nur einmal erwdrmt und gekiihlt. Die Leistung eines
Haimer Power Clamp Geréts mit der patentierten NG-Spule
liegt bei maximal 13 kW, im Durchschnitt jedoch bei 8 kW.
Damit verbraucht man bei einem einzelnen, kompletten
Schrumpfvorgang etwa 0,011 kWh. Hinzu kommt das Kiih-
len mit etwa 0,015 kWh — obwohl bei Haimer Geraten bis zu
funf Aufnahmen parallel und in der gleichen Zeit mit dem
nahezu gleichen Energieverbrauch gekiihlt werden konnen.
Im Worst Case ergeben sich also summa summarum 0,026
kWh fiir den gesamten Prozess. Wenn eine Kilowattstunde
20 Cent kostet, fallen fiir das Schrumpfen und Kiihlen eines
‘Werkzeugs marginale 0,5 Cent an.

Und wie ist der Energieaufwand einzuordnen, wenn man
den Bearbeitungsprozess betrachtet, bei dem die Leistungs-
aufnahme einer Frasmaschine mit allen Hilfsantrieben rund
30 kW betragt? Gesetzt den Fall, dass ein Werkzeug ca. eine
Stunde im Einsatz ist und dass durch die hohe Rundlauf-

Haimer betreibt
drei PV-An-

lagen mit 2.200
Modulen. Diese er-
zeugen 700.000
kWh Strom bei
92 % Eigenver-
brauchsquote.

genauigkeit und Steifigkeit oder durch die aufgrund der
schlanken Kontur verbesserten Frasstrategien sich auch
nur ein Prozent der Bearbeitungszeit einsparen lasst, waren
das 0,3 kWh an eingesparter Energie. Das ist ungefdhr der
elffache Wert des Energieeinsatzes fiirs Schrumpfen.

,Der Energieverbrauch pro Spannvorgang spielt eine ver-
nachlassigbare Rolle im Vergleich zu den Themen Lebens-
zyklus, Prozesssicherheit und Bearbeitungsstrategie. Durch
moderne CAD/CAM-optimierte Frasstrategien konnen 75
% Bearbeitungszeit eingespart werden. Auf derart verbes-
serte Prozesse miissen sich Zerspaner konzentrieren, wenn
sie nachhaltig und produktiv sein wollen. Und im zweiten
Schritt sollten sie flir diese Strategien die am besten geeig-
nete und prozesssicherste Werkzeugaufnahme auswahlen.
Gegentiber den dadurch realisierbaren Einsparungen ist
ein Nachhaltigkeitsvergleich von Schrumpf- und Hydro-
dehnspannfutter eine Erbsenzahlerei”, fasst Andreas Hai-
mer abschlieBend zusammen.

www.haimer.de

Der Energieverbrauch
beim Schrumpfen ist im
operativen Einsatz héher
als beim hydraulischen
Spannen. Wenn

man den gesamten
Produktlebenszyklus
einer Spannaufnahme
betrachtet, zu dem die
Herstellung, Wartung
und Entsorgung zahlen,
ergibt sich jedoch ein
ganz anderes Bild.
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KOMPLETTBEARBEITUNG MIT
PRAZISION UND FLEXIBILITAT

Alsweltweit einziger Hersteller konzentriert sich WFL ausschlieBlich auf die Entwicklung und Produktion multi-
funktionaler Dreh-Bohr-Fraszentren. Bei der Millturn-Baureihe stehen Prozessoptimierung und Produktivi-
tatssteigerung sowie zunehmend auch Automatisierung und Digitalisierung im Fokus. Ein modularer Aufbau
sowie individuelle Sonderlésungen garantieren eine optimale Anpassung an die jeweilige Fertigungsaufgabe.
Anlasslich des WFL-Technologiemeetings 2024 konnten wir mit Geschaftsfuhrer Mag. Norbert Jungreithmayr
Uber die aktuell sehr gute Auftragslage und die technologischen Highlights sprechen sowie einen Blick in die
Zukunft werfen. Das Interview fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Vom 5. bis 7. Médrz
2024 war WFL
Millturn Techno-
logies Gastgeber

far nationale und
internationale Gaste
in und rund um das
Gebiet der Komplett-
bearbeitung. (Bilder:
x-technik)

Herr Jungreithmayr, wie ist die
momentane wirtschaftliche Situation
im Unternehmen bei der weltweit an-
gespannten Wirtschaftslage?

Wir sind sehr zufrieden. Sowohl die Auftrags- als auch
Anfragelage ist sehr gut und das stimmt uns positiv fiir
die Zukunft. Die Geschafte laufen, wenn man so will, und
wir gehen auch dieses Jahr von einer Umsatzsteigerung
gegeniiber dem Vorjahr aus.

War das fiir Sie abzusehen oder doch
ein wenig Uberraschend?

Wir waren zwar optimistisch gestimmt, dass es jedoch so
gut lauft, war auch fiir uns ein wenig tiberraschend. Das
freut uns nattrlich und dies ist auch eine Bestatigung fir
die tagliche Arbeit, die das ganze Team leistet.

Sie sind in sehr vielen Branchen und
auch weltweit tatig. Von wo bzw.
welchen Branchen kommen die
meisten Anfragen?

Das ist sehr breit gestreut. Geografisch sind nach wie
vor Europa, Asien und Nordamerika die Hotspots. Bei
den Branchen merken wir, dass wieder vermehrt im Be-
reich Luftfahrt investiert wird. Aber auch in allen anderen
Branchen, wie z. B. im klassischen Maschinenbau, der
Automobilindustrie oder in der Energietechnik, bekom-
men wir die unterschiedlichsten Anfragen.

Stichwort Energie. Nachhaltigkeit
und Energieeffizienz sind aktuelle
Trends, auch bei WFL?

Natiirlich. WFL nimmt die Verantwortung fiir die Nach-
haltigkeit und die Energieeffizienz seit vielen Jahren sehr
ernst — angefangen bei der Produktgestaltung bis hin zur
kompletten Infrastruktur. Wir haben einen 3-Jahres-Stu-
fenplan mit den unterschiedlichsten Projekten (PV-An-
lage, Optimierung der Heizung, Isolation des Gebaudes
usw.) entwickelt und versuchen so, die Nachhaltigkeit
und Energieeffizienz laufend zu verbessern. So kommt
seit tiber zehn Jahren bei all unseren Millturn Dreh-Bohr-
Fraszentren unsere Greenside Technology zum Einsatz,
welche die Maschinen bereits wahrend des Produktions-
prozesses bei Nichtverwendung in den Energiesparzu-
stand versetzt und so um ca. 65 Prozent weniger Ener-
gieaufwand benotigt als beim herkémmlichen Leerlauf.
Ganz zu schweigen davon, dass wir seit vielen Jahren bei
unseren Millturns ausschlief8lich energieeffiziente Kom-
ponenten mit der Mdoglichkeit der Energiertickfiihrung
bzw. der Nutzung von Abwarme einsetzen.

Wie sehen Sie den Standort Oster-
reich im internationalen Vergleich?
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Der Standort Osterreich ist technologisch und technisch
hervorragend aufgestellt. Wir haben hier sehr gut aus-
gebildete Mitarbeiter, was ganz wichtig ist. Allerdings
sind die Rahmenbedingungen in letzten zwei Jahren
durch die starke Inflation und die dadurch einhergehen-
den Mehrkosten an Gehéltern, Lohnen usw. sehr heraus-
fordernd. Andere Lander haben es besser verstanden,
die Inflation zu bekdampfen, aber das ist eine politische
Geschichte und die kann man jetzt im Nachhinein nicht
mehr beeinflussen.

Was wiirden Sie sich hier
von der Politik wiinschen?

Dass sie verniinftige und praktikable Rahmenbedingun-
gen schaffen. Und natiirlich, dass die Verantwortlichen
die Inflation in den Griff bekommen. Das wiirde vieles
erleichtern.

Kommen wir zum WFL-Technolo-
giemeeting. Auf Gber 4.000 m? Aus-
stellungsflache konnten sich die
Besucher tiber die Trends und Ent-
wicklungen der Branche persénlich
informieren. Was ist Ihr personliches
Highlight?

Das ist eine sehr schwierige Frage, die ich so nicht be-
antworten kann. Meine personliche Meinung hierzu ist,
die ganze Ausstellung fiir sich ist ein Highlight. Ange-
fangen von der neuen Millturn M20 mit ihrem attrak-
tiven Design iiber die Bandbreite an wirtschaftlichen
Fertigungslosungen, unsere zahlreichen Mitaussteller
bis hin zur groRen Millturn M150. Vielleicht wiirde ich
die Kombination unserer Maschinen mit einer Auto-
matisierungslosung — was nebenbei bemerkt ein ganz
wesentlicher Schritt ist, um diesen Standort zu sichern
- besonders hervorheben.

www.zerspanungstechnik.com

Mag. Norbert Jungreithmayr,

Apropos Automatisierung. Wie
wichtig sind Lésungen zur Auto-
matisierung bereits fiir WFL-Kunden?

Sehr wichtig und dieses Thema gewinnt immer mehr
an Bedeutung, vor allem in den kleineren und mittleren
Maschinengrofen — das geht mittlerweile schon in die
GroRenordnung von 25 Prozent, stark steigend. Generell
kann man sagen, wir automatisieren das, was der Kunde
winscht bzw. braucht. Zur automatischen Werkstiickbe-
ladung und -entladung arbeiten wir je nach Kundenan-
forderung mit unterschiedlichen Automatisierungsvari-
anten. Das Spektrum reicht hier von Stangenladern tiber
Portallader bis hin zu Knickarmrobotern. Die peripheren
Transport- und Lagersysteme fiir Werkstiicke, Werkzeu-
ge und Spannmittel konnen dabei nach Belieben kom-
biniert werden. Konzepte wie unsere mobileCell >>

" Mit einer Millturn erwerben unsere
Kunden nicht nur eine CNC-Maschine, die
hochsten Qualitats- und Prazisions-
ansprichen gerecht wird, sondern eigentlich
einen unschlagbaren Konkurrenzvorsprung.
30 Jahre Erfahrung in der Komplett-
bearbeitung und Tausende geloste Aufgaben
garantieren WFL-Kunden die effizientesten
und zuverlassigsten Werkzeugmaschinen.

Geschaiftsfiihrer von WFL Millturn Technologies

Auf liber 4.000

m? Ausstellungs-
flache konnten

sich die Besucher
Uber die Trends und
Entwicklungen der
Branche person-
lich informieren
und WFL hautnah
kennenlernen.
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links Die Auto-
matisierungs-
I6sungen von
Automationspartner
und Tochter-
unternehmen Frai
weckten bei den
Teilnehmern jede
Menge Interesse.

rechts CEO Norbert
Jungreithmayr
(links) durfte Gber
1.000 Besucher am
Standort in Linz
willkommen heiBen.
Auch die x-technik
Redaktion war mit
Chefredakteur Ing.
Robert Fraunberger
alle Messetage live
vor Ort.

— die mobile Roboterzelle — gelten meiner Ansicht nach als
absolutes Novum, ermoglichen verschiedenste Ausbaustu-
fen und bieten in diesem Bereich grotmogliche Zukunfts-
sicherheit und Wettbewerbsfahigkeit.

Also war die Entscheidung damals
richtig, den Automatisierungs-
spezialisten Frai in die WFL-Gruppe

zu integrieren?

Die Entscheidung war goldrichtig. Vor allem auch deshalb,
weil wir dadurch alles aus einer Hand anbieten konnen.
Unsere Kunden haben nur einen Ansprechpartner, sowohl
fiir die Maschine als auch fiir die Automatisierung und das
ist ein entscheidender Vorteil. Denken Sie nur an die Prob-
leme, die es beim Verheiraten bzw. Zusammenfiihren gibt,
aufgrund unterschiedlicher Schnittstellen, Software usw.

Wahrend des Technologiemeetings
wurden sehr viele technische und auch
herausragende Lésungen prasentiert.
Trauen Sie sich zu sagen, dass WFL die
Technologiefiihrerschaft im Bereich
der Komplettbearbeitung innehat?

Ja, absolut. Seit 1994 steht bei uns immer die Losung fiir
den Kunden im Mittelpunkt. Das soll heilen, Maschine plus
Technologie, plus NC-Programm, Werkzeugausarbeitung
etc. All das in Kombination mit 30 Jahren Erfahrung und
unserem Ansatz, dem Kunden immer die beste Losung zu
bieten, macht uns zum Technologiefiihrer in diesem Seg-
ment und ist ein wichtiger Bestandteil unseres Erfolges.

Dazu gehoren auch die Digitali-
sierungs- und Steuerungstechnik.

Wie wichtig ist es fiir einen klassischen
Maschinenbauer, auch in diesen Be-
reichen Innovationen hervorzubringen?

Ganz wichtig. Hier gibt’s auch den Spruch: Daten sind das

neue Erdol. Digitale Daten sind heutzutage die Grundlage
fiir die Planung und fiir den Prozess selbst. So gesehen ist
es ein ganz wesentlicher und entscheidender Bestandteil
unserer Losungen fiir den Kunden.

Zusammengefasst, was sind die
wesentlichen Punkte, die fur WFL
sprechen?

Wir bieten industriell und technisch hervorragende Losun-
gen fiir unsere Kunden - stabile, hochverfiigbare Maschi-
nen, Softwarepakete, lebenslange Begleitung im Service
sowie ein hochqualifiziertes und motiviertes WFL-Team.
Jeder Mitarbeiter bei uns arbeitet fiir den Kunden und
fiir den Erfolg unserer Kunden. Dieser Blumenstraul an
Eigenschaften spricht fiir WFL und schlussendlich auch
fiir unseren Erfolg.

AbschlieBend vielleicht noch ein Blick
in die Zukunft. Wo wird sich WFL in
den nachsten 15 Jahren hin
entwickeln?

Zum einen wollen wir die Tugenden oder Eigenschaften,
die ich vorher aufgezahlt habe, weiterentwickeln und
zum anderen brauchen wir neue Losungen entlang der
Prozesskette beim Kunden. Was passiert vor oder nach
der Maschine? Wie kann ich die eigentliche Zerspanung
nochmals optimieren? Wie bekomme ich die maximale
Leistung oder das schnellstmogliche Riisten? Hier gibt es
schon gute Ansatze und mit diesen Losungen werden wir
—so bin ich tiberzeugt — auch die nachsten 10 bis 15 Jahre
erfolgreich sein konnen. Wir freuen uns jedenfalls auf die
Zukunft und auf die kommenden Herausforderungen, die
an uns gestellt werden.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.wfl.at
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70 JAFIRE FUNKENEROSIVE
BEARBEITUNG

Ein Streifzug durch Geschichte und Innovation: Seit 70 Jahren verandert die Funkenerosion (Electrical
Discharge Machining) die Art und Weise, wie wir Dinge herstellen - von Autos bis hin zu Computern. Diese
Geschichte beginnt bei der zufalligen Entdeckung der Funkenerosion im Zweiten Weltkrieg und fuhrt bis
zu ihrer Schlusselrolle in der modernen Fertigung. Mit dem Fokus auf Innovation, Energie- und Ressourcen-
effizienz steht GF Machining Solutions heute an der Spitze der Funkenerosionstechnologie. Das Unter-
nehmen tragt dazu bei, die Zukunft der Fertigung zu gestalten und sicherzustellen, dass Industrien auf der
ganzen Welt prazisere und effizientere Komponenten herstellen kénnen.

lectrical Discharge Machining (EDM), ein  tomobil- und Elektronikbranche generiert, die die Le-
nicht-traditionelles Bearbeitungsverfahren, = bensqualitat der Menschen insgesamt verbessern. ,Das
verwendet elektrische Entladungen, um  Senkerodieren ermoglichte die Herstellung komplexer
Material von einem Werkstiick zu entfer-  Formen, die die Anzahl der Teile vieler Konsumgiiter
nen. Dieses Verfahren hat die Herstellungs-  reduzierten und damit deren Preis senkten. Selbst bei
methoden flir Formen und Stanzteile weltweit erheblich ~ komplexen Formen und komplizierten Geometrien, wie
verandert und neue sowie billigere Produkte in der Au-  sie beispielsweise fiir die in integrierten Schaltkreisen
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Die Drahterodierlésung CUT S 400
Dedicated von GF Machining Solutions
ersetzt das herkbmmliche Raum-
nadelverfahren. Eine Schwenkachse in
Kombination mit einer Drehachse sorgt
flr eine genaue Teilepositionierung bei
der Bearbeitung von Tannenbaumnuten.

www.zerspanungstechnik.com

verwendeten Leadframes benotigt werden, erlaubt die
Drahterodiertechnik mit einem diinnen Draht eine bis
zu 1,0 ym genaue Bearbeitung”, erldutert Thomas Wen-
gi, Managing Director bei GF Machining Solutions.

Erfindung der Funkenerosion

Wiahrend des Zweiten Weltkriegs forschte das russische
Physikerpaar B.R. und N.I. Lazarenko daran, den Ver-
schleif von Stromkontakten zu minimieren. Anstatt den
KontaktverschleiR zu verringern, gelang es ihnen 1943,
diesen negativen Effekt in etwas Niitzliches umzuwan-
deln. Ein Verfahren, mit dem jedes leitfahige Material
bearbeitet werden kann, egal wie hart es ist: Die Fun-
kenerosion war geboren. In der Dissertation von B.R.
Lazarenko aus dem Jahr 1943 wurde die ,Umkehrung
des Effekts der Abnutzung elektrischer Stromkontakte
fiir Bearbeitungszwecke” vorgeschlagen, um den ne-
gativen Effekt der Abnutzung elektrischer Kontakte in
einen positiven Effekt fiir die Bearbeitung metallischer
Werkstiicke zu verwandeln. Spater in der Schweiz fielen
diese Ideen auf fruchtbaren Boden und die Moglichkei-
ten zur Weiterentwicklung und Industrialisierung waren
gegeben, als die Lazarenkos 1952 Charmilles und eini-
ge Jahre spater Agie besuchten, die heute beide zu GF
Machining Solutions gehoren.

Die Bedeutung der Transistoren

Die ersten Generatoren waren sehr einfach: Die Gleich-
stromquelle lud einen Kondensator {iber einen Begren-
zungswiderstand auf und der Kondensator entlud sich
dann ,wild” in den Spalt. Dies fithrte zu einer begrenz-
ten Qualitat der Prototypen und zu Schwierigkeiten bei

der Industrialisierung, was diese Technologie zu-  >>

Werkzeugmaschinen

Gangige Konsum-
guter, die in der

Zeit der Massen-
produktions-
revolution mit Werk-
zeugen hergestellt
wurden, die durch
Funkenerosion be-
arbeitet wurden.
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IPG-DPS Direct
Power Supply,
das eine hohe
Impulsqualitat
gewahrleistet.

nachst in Verruf brachte. Lazarenko hatte keine groRe
Auswahl an elektronischen Bauteilen. Der Transistor
war noch nicht erfunden und die verfiigbaren Dioden
waren nicht fiir die Funkenerosion geeignet. Das dnder-
te sich 1947, als William Shockley, John Bardeen und
Walter Brattain in den Bell Labs den Transistor erfanden.
Diese Erfindung war eine echte Revolution und ebnete
den Weg fiir die groRartige Entwicklung der Elektronik,
der auch die Funkenerosionstechnik fast alles verdankt.
Einige Jahre spater waren die ersten Leistungstransis-
toren verfiighar wie der 2N1908, ein Germaniumtran-
sistor, der in den ersten EDM-Generatoren verwendet
wurde. Dank dieser Transistoren wurden effizientere
und besser steuerbare Entladungsgeneratortopologien
moglich. Im Laufe der Jahre entwickelte sich die Fun-
kenerosionstechnologie dank der Synergie mit der Elek-

Current and voltage diagram of the
sparking process showing the higher
reactivity of the IPG-DPS generator.

Im Jahr1952

trafen sich das
russische Physiker-
paar Lazarenko

mit Jean Pfau
(mitte), Physiker
bei Charmilles,

der ein Team von
Ingenieuren leitete,
um eine Maschine
zu entwickeln, die
die erosive Wirkung
elektrischer Ent-
ladungen zum
Schneiden von
Metallen nutzen
sollte.

tronik weiter. Die herausragendsten Errungenschaften
waren die Erfindung des Planartransistors 1959, dann
die integrierten Schaltkreise 1965 und der Mikropro-
zessor von Intel 1971, der der Funkenerosion den letz-
ten Schub gab. Noch heute ist die Funkenerosion eine
Schliisseltechnologie fiir die Elektronikindustrie, ange-
fangen bei Stanzwerkzeugen fiir die Massenproduktion
von Steckverbindern {iber Leadframes fiir integrierte
Schaltkreise bis hin zur Einzelteilfertigung von High-
tech-Komponenten fiir Wafer-Lithografiemaschinen.

Schweizer Pioniere der
industrialisierten EDM-Maschinen
1952 wurde der Geschéftsbereich Charmilles EDM als
Teil der Ateliers des Charmilles in Genf geboren. 1954
grindete Dr. h.c. Werner Ullmann die Agie (A.G. fur
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industrielle Elektronik) in der Schweiz. Kurz darauf
wurden die ersten EDM-Maschinen in Mailand auf der
vierten europaischen Werkzeugmaschinenausstellung
prasentiert. Im Jahr 1996 fusionierten Agie und Char-
milles unter dem Dach der Georg Fischer AG und sind
bis heute unter dem Namen GF Machining Solutions
ein fithrender Hersteller von EDM-Maschinen. Heute
wird die Funkenerosion auch in modernen High-End-
Technologien wie der Luft- und Raumfahrt (Energie-
und Turbinenteile), in der Medizintechnik (Implantate,
chirurgische Werkzeuge) und bei Stanzwerkzeugen fiir
elektronische Komponenten (Steckverbinder, Leadfra-
mes) eingesetzt.

Energie- und Ressourceneffizienz

GF Machining Solutions hat erhebliche Fortschritte bei
der Energie- und Ressourceneffizienz gemacht. Durch
das Entfernen von Widerstanden im Generator und
deren Ersatz durch effizientere Schaltungen erreichen
moderne Generatoren Wirkungsgrade von tiber 80 Pro-
zent. Dank innovativer Elektronik ist es heute sogar
moglich, jede Entladung genau zu lokalisieren. Wenn
man bedenkt, dass die Funken beim Erodieren mit Fre-
quenzen von Kilohertz bis Megahertz erzeugt werden,
muss die Steuerung in der Zeit von Hunderten von Na-
nosekunden agieren.

,Diese Prazision ermoglicht eine weitere ressourcenef-
fizienzorientierte Optimierung. Der Drahtverbrauch, ein
kritischer Aspekt bei der Drahterosion, kann dank der
Detektierung des Entladungsortes stark reduziert wer-
den — bei modernen Maschinen bis zu 40 Prozent. Wenn
man bedenkt, dass jede Minute zusammengerechnet
Tausende von Kilometern Draht verwendet wird, be-
deutet dies eine enorme Einsparung der wertvollen
Ressourcen Kupfer und Zink, aus denen die Drahte be-
stehen”, unterstreicht Thomas Wengi. Den Ingenieuren
von GF Machining Solutions ist es sogar gelungen, die
Entladung so zu steuern, dass der Prozess von einer sto-
chastischen Entladungsverteilung zu einer deterministi-
schen Entladungsverteilung iibergeht.

CAM-Programmiersystem
flr das Senkerodieren

Eine in der Branche wachsende Herausforderung beim
Senkerodieren ist es, hochqualifiziertes Personal zu
finden, das erforderlich ist, um ein perfektes Teil nach
einer Zeichnung herzustellen. Um die Prazision und
Oberflachengiite der Maschine zu maximieren, ist die-
ses allerdings erforderlich. Als eine Antwort darauf hat
GF kirzlich ein EDM-CAM-System auf den Markt ge-
bracht, um die Bediener bei ihrer taglichen Arbeit zu
unterstiitzen, eine ,First Part Right”-Bearbeitung zu er-
moglichen und die Digitalisierung der Prozesskette vo-
ranzutreiben. Form eCAM nutzt CAD-Geometrien, um

www.zerspanungstechnik.com

Die ersten EDM-Maschinen.

den Bearbeitungsprozess zu beschreiben und ist in der
Lage, das genaue Volumen zu extrahieren, das von der
Senkerodiermaschine erodiert werden soll. Mit diesem
erweiterten Wissen kann die Software einen optimal
geeigneten Satz von Technologieparametern erstellen,
was potenzielle menschliche Fehler verhindert und die
Effizienz in der Werkstatt erhoht.

Jeden Tag besser werden

,Der Weg der Innovation ist ungebremst. Gemafl dem
Motto von GF ,Jeden Tag besser werden’ streben wir
danach, noch effizienter und préziser zu werden und
unseren Kunden zu erméglichen, neue Spitzentechno-
logien zu produzieren, die unser aller tagliches Leben
verbessern”, so Wengi abschlieBend.

www.gfms.com/ch

Werkzeugmaschinen

Agietron AZ4

mit Dr. h.r. Werner
Ullman (rechts),
Mitbegrinder
und langjahriger
Direktor von Agie.
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DIE BRANCHE IM
TRANSFORMATIONSMODUS

AMB-Vorschau 2024: Instabile Markte, lUckenhafte Lieferketten, Krisenherde, der Trend zur Elektro-
mobilitat und ein zunehmender Fachkraftemangel verunsichern viele Unternehmer. Doch die Branche
ist Kummer gewohnt und weil3, dass sie mit Innovationen in ihre Kerntechnik genauso wie in eine
intelligente und zeitgemafRe Einbettung ihrer Produkte in die Prozesse ihrer Kunden antworten muss.
Das gilt besonders in einem AMB-Jahr. Von Frank Jablonski, freier Journalist
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ie Nachrichten gegen Ende des ver-
gangenen Jahres hatten alle denselben
Tenor: Der Ausblick auf 2024 wird tritb
und die Wirtschaft wird sich in einem
schwierigen Umfeld zurecht finden mis-
sen. ,Obwohl die meisten westeuropaischen Lander zu-
gelegt haben, sehen die Werkzeugmaschinenhersteller
Europa zum Teil skeptisch”, sagt Dr. Markus Heering,
Geschaftsfithrer beim VDW. Wichtige Lander wie Itali-
en, Schweiz oder Frankreich prasentieren sich momen-
tan wenig dynamisch. Der Druck, mit Innovationen und

Effizienzsteigerungen Wettbewerbsvorteile zu erarbei-
ten, bleibt gewohnt hoch. Da bietet ein Marktplatz wie
die AMB in diesem Jahr in Stuttgart eine willkommene
Gelegenheit, sich mit anderen marktfithrenden Unter-
nehmen zu messen. Das zeigt auch eine Umfrage und
Recherche unter Ausstellern der diesjahrigen AMB.
Neue Produkte im Kernsortiment, Implementierung von
digitalen Losungen und Industrie 4.0-Funktionen sowie
eine fliissige Automatisierung in und um die Werk-
zeugmaschine sind nur einige der Neuerungen, die die
AMB-Aussteller derzeit vorbereiten.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024
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Seit 1982 prasentiert die AMB alle zwei Jahre die Highlights der internationalen Metallbearbeitungs-
industrie. Dann stehen Produkte, Technologien, Innovationen, Dienstleistungen und Konzepte im
Fokus fur Menschen, die mit Leidenschaft und Herzblut fur die Metallbearbeitung brennen.

Blick auf die Trends
in Unternehmen

Dass sich in den vergangenen Jahren in der
Branche einiges verdndert hat, sieht man
beispielsweise auch bei MTE Deutschland.
Aus Sicht der Frastechnik-Experten mit den
spanischen Wurzeln werden die Bediirfnisse
der Anwender zunehmend komplexer. Der
Druck, Maschinen kontinuierlich weiter zu
entwickeln, bleibt hoch. Man sehe im Markt
eine steigende Nachfrage nach Multitasking-
Maschinen, die nicht nur frasen, sondern
auch karusselldrehen und schleifen konnen.
Diese Maschinen ersetzen oft mehrere altere
Modelle und bieten Anwendern eine héhere
Flexibilitat in der Produktion. Der Fachkraf-
temangel habe zudem die Nachfrage nach
Automatisierungslosungen stark erhoht. Viele
Kunden investieren daher viel Zeit und Geld
in die Arbeitsvorbereitung, um die Riistzeit zu
minimieren und die Effizienz der Maschinen
zu steigern.

Ahnlich klingt es in Esslingen in Bezug auf
die Automatisierung der Prozesse: ,Vor dem
Hintergrund des Fachkraftemangels und aus
Produktivitatsgriinden fragen Anwender bei
uns vermehrt Losungen zum mannarmen
Betrieb an. Das Feld Automation bietet hier
enormes Potenzial, das wir ihnen entfalten.”
Das sagt Oliver Loth, Vertriebsleiter bei der
Citizen Europe GmbH (Anm.: in Osterreich

www.zerspanungstechnik.com

durch Capro vertreten), und weist damit auf
ein neues Schwerpunktthema des Drehma-
schinenherstellers hin.

Automation gleich
mitgedacht

Auch der deutsche Hersteller von Bearbei-
tungszentren, die Heller Maschinenfabrik
aus Niurtingen, hat bei der Auslegung seiner
jungsten Maschinen auf das Thema Auto-
matisierung geachtet. Zwar standen bei der
Entwicklung beispielsweise des 5-Achs-Be-
arbeitungszentrums F 6000 eine gesteigerte
Zerspanungsleistung und eine hohere Prazi-
sion im Vordergrund, doch ist die Maschine
bereits ab Werk mit einem Palettenwechsler
ausgestattet und lasst sich einfach um einen
standardisierten Linear- oder Rundspeicher
erweitern. ,Automation-ready” nennt Heller
die Option, die ohne Umbau der Maschine er-
folgen kann. Ein neuer Maschinenaufbau, vor
allem die direkte Spaneentsorgung nach hin-
ten, sorgt fiir einen deutlich kleineren Foot-
print. Die geringe Breite der Maschine von
3,70 Meter ist insbesondere bei der Automa-
tion mehrerer Bearbeitungszentren hilfreich.

WFL Millturn Technologies im 0Osterreichi-
schen Linz entwickelt auch im AMB-Jahr sei-
ne Produktpalette weiter und hat erst jiingst
zwei  zusatzliche  Spitzenweitenvarianten

von zwei bzw. drei Metern vorgestellt, >>
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Eine fllissige Auto-
matisierung in und
um die Werk-
zeugmaschine

ist nur eine der
Neuerungen, die die
AMB-Aussteller der-
zeit vorbereiten.

die auch lingere Wellenteile bearbeiten konnen. An-

spruchsvolle und komplexe Bearbeitungsaufgaben aus
der Luftfahrt-, Auto-, Engineering- und Kunststoffindus-
trie werden mit der M20 Millturn abgedeckt. Und auch
bei WFL spielt die Automatisierung der Maschinen eine
wichtige Rolle: Bereits vor sechs Jahren hat sich die Un-
ternehmensleitung entschieden, in die Automatisierung
seiner multifunktionalen Dreh-Bohr-Fraszentren zu in-
vestieren und dazu Frai Robotic Technologies iibernom-
men. Ein Ergebnis der Bemiihungen, Anwenderinnen
und Anwendern die Arbeit zu erleichtern, ist beispiels-
weise das automatische Schnellwechselsystem bei der
horizontalen Komplettbearbeitung von Futterteilen.

Griine Transformation

Das Thema Automatisierung ist auch bei DMG Mori eng
verzahnt mit der Weiterentwicklung des Leistungsport-
folios fiir Anwender in der Metallbearbeitung. Neben
den Themen Prozessintegration und der digitalen und
griinen Transformation sei dieses Thema eine tragende
Saule, so ist zu horen. Beispielsweise werden die neu-
en horizontalen DMG-Bearbeitungszentren INH 63 und
INH 80 in flexible Fertigungszellen und -systeme ein-
gebunden und produzieren auch unbeaufsichtigt tiber
bis zu drei Schichten. Automatisiertes Werkzeug- bzw.
Palettenhandling und der intelligente Leitrechner er-
hohen die produktiven Spindelstandzeiten gegentiber
der Stand-alone-Installation von 2.000 auf tiber 6.000
Stunden pro Jahr. Digitale Technologien binden die Ma-
schinen in ganzheitliche Produktionssysteme ein. Das
reduziert gemeinsam mit weiteren Mafnahmen den

Energieverbrauch der Maschinen um tber 30 Prozent,
so DMG. Mit diesen Bemithungen ist DMG nicht allein.
Auch bei Herstellern von Erodiermaschinen wie Zim-
mer und Kreim steht das Thema Nachhaltigkeit auf der
Tagesordnung. Die Aussage lautet sogar: ,Wir liefern
die energieeffizientesten Maschinen am EDM-Markt.”
Auf der AMB in Stuttgart wird das Unternehmen eine
XXL-Senkerodiermaschine mit neu entwickeltem Spe-
zialtanksystem ausstellen. Besonders Besucher aus der
Luft- und Raumfahrt, dem GroRformenbau oder der
GroRteilebearbeitung mit Funkenerosion diirften sich
angesprochen fiithlen.

Den Digitalen Zwilling im Gepack

,Bei der Realisierung energiesparender Losungen ver-
stehen wir uns als Vorreiter. Vor allem eine intelligente
Softwaresteuerung hilft, den CO,-Abdruck pro produ-
ziertem Bauteil niedrig zu halten und den Betrieb gan-
zer Fertigungssysteme nachhaltig zu gestalten”, sagt
Dr. Sebastian Schoning, CEO der FFG Europe & Ame-
ricas Gruppe und Geschaftsfithrer der MAG IAS GmbH.
Die Experten von FFG tauchen dazu sprichwortlich
in die Produktions- und Materialflussplanung ein und
spielen Was-ware-wenn-Szenarien durch. Dazu nutzen
sie 3D-Simulationen und Digitale Zwillinge von Maschi-
nen und Ablaufen. So soll die effektivste und wirtschaft-
lichste Anordnung von Arbeitsplatzen, Maschinen und
Robotern ermittelt werden. Das erhohe die Flexibilitat
im Betrieb, senke die Stiickkosten und verbessere letzt-
endlich die Wirtschaftlichkeit sowie die Energie- und
Ressourceneffizienz.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024
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Auf gut120.000 m?
bietet die AMB eine
einzigartige Platt-
form zum Austausch
von Fachwissen,

zur Prasentation
neuester Techno-
logien und zur
Férderung von Ge-
schaftsbeziehungen.

Damit stehen die Ziele von FFG stellvertretend fast fiir =~ steht, die Prazision und Zuverlassigkeit der Bearbei-
die gesamte Branche. Wie der Uberblick iiber diese  tungsvorginge weiter zu optimieren, durch intelligente
ausgewahlten AMB-Aussteller zeigt, herrscht zwar an ~ Automatisierung die Effizienz weiter zu steigern und
vielen Stellen der europdischen Branche fiir Metallbe-  mit digitalen Methoden neue Anséatze zu finden.
arbeitung eine angespannte Lage. Die Unternehmen

behalten aber die Kernthemen im Blick: Im Zentrum www.messe-stuttgart.de

boehlerit

Microtec — HOchste
Produktivitat bei
kleinsten Bohrungen

m |nnovative Losung fur die Drehbearbeitung
von kleinen und engen Bohrungen

m Die neuen Microtec bestehen aus zwei
Teilen: Dem Klemmkd&rper und dem
Bohrschaft

B Einfaches Auswechseln der Bohrstange
und Wendeschneidplatte an der Maschine

B Aufgeldteter Stahlkopf zur Dampfung von
Schwingungen und Minimierung von
Vibrationen

Vertriebspartner fiir m (pliHorRNf) TIROTOOL

www.boehlerit.com
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Mit der neuen
Generation der Bau-
reihe F hat Heller
das 5-Achs-Bear-
beitungszentrum
F 6000 auf den
Markt gebracht.
Neben gesteigerter
Zerspanungs-
leistung und
héherer Prazision
bietet dieses hohe
Zuverlassigkeit far
24/7-Produktion,
einfache Be-
dienbarkeit und
einen kompakten

Maschinen-Footprint.

GESTEIGERTE ZERSPANUNGS-
LEISTUNG UND HOHERE
PRAZISION

Nach intensiver Entwicklungsarbeit kann das 5-Achs-Bearbeitungszentrum F 6000 seit September 2023
bei Heller bestellt werden. Es eignet sich fUr den Einsatz in allen Bereichen der 5-Achs-Bearbeitung bis hin
zur kombinierten Fras-Dreh-Bearbeitung als Option. Dabei kann der Anwender mit der Maschine ebenso
effizient Einzelteile herstellen wie auch in Serie produzieren. Entsprechend ist die F 6000 fur Unternehmen
unterschiedlichster Branchen interessant - vom allgemeinen Maschinenbau Uber die Antriebs- und Energie-
technik bis hin zu Aerospace.

60

odular aufgebaut, vereint und erwei-

tert die F 6000 die Fahigkeiten der

bisherigen Baureihe F und der Fréas-

Dreh-Bearbeitungszentren aus der

Baureihe C. Die topologieoptimier-
ten Strukturbauteile und der verbesserte Aufbau der
Maschine garantieren eine hohe Grundstabilitat. Durch
eine Vielzahl an Optionen lasst sie sich individuell an
den jeweiligen Kundenbedarf anpassen.

Arbeitseinheiten mit eigenent-
wickelten Motorspindeln

Zu den Highlights der neuen Generation zahlen die
grundlegend iiberarbeiteten Schwenkkopfe samt den
darin integrierten und eigens von Heller entwickelten
Motorspindeln. Die Speed Cutting Unit (SCU) erreicht
in Verbindung mit Werkzeugschaft HSK-A 100 Drehzah-
len von 15.000 min . Alternativ bietet Heller die fiir den
universellen Einsatz ausgelegte Dynamic Cutting Unit

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



Die grundlegend liberarbeiteten Schwenkkoépfe
mit integrierten und eigens von Heller entwickelten
Motorspindeln tragen wesentlich zur hohen
Genauigkeit und Dynamik der F 6000 bei.

(DCU) mit 380 Nm und 12.000 min'*. Fiir Schwerstbe-
arbeitung steht weiterhin die Power Cutting Unit (PCU)
mit einer Getriebespindel und 1.150 Nm zur Verfiigung.

Ebenso elementar ist das iiberarbeitete Antriebs-
konzept der Linearachsen mit zwei Kugelgewinde-
trieben in der Z-Achse und der deutlich verstarkten
X-Achse. ,Wir bieten in den Linearachsen eine deutlich
hohere Dynamik. Gleichzeitig haben wir im PRO-Paket
die Positionstoleranzen stark eingeschrankt. So liegt der
neue Standard bei 5 pm, optional sind sogar 4 pm maog-
lich. Analog wurden die Toleranzen der Rundachsen B
und C ebenfalls reduziert und liegen im Standard bei
sieben Winkelsekunden. In Summe spiegelt sich dies
am Werkstlick wider mit neuen Bestwerten in Genau-
igkeit und Bearbeitungszeit”, erldutert Dr.-Ing. Manuel
Gerst, Entwicklungsleiter der Heller Gruppe.

Komplettbearbeitung dank
schnelldrehendem Rundtisch

Sind neben komplexen Fras- auch Dreharbeiten an
Werkstiicken gefordert, kann die Mill-Turn-Option der
F 6000 fiir mehr Prazision und kiirzere Produktions-
zeiten sorgen. Denn fiir das neue Bearbeitungszentrum
steht ein schnelldrehender Rundtisch DDT (Direct Drive
Turning) zur Verfiigung. Er bietet hohes Drehmoment
und erreicht Drehzahlen von bis zu 700 min't. >>

www.zerspanungstechnik.com

Mitten im Markt Messe Stuttgart @

Das Herz der
Metallbearbeitung
schlagt in Stuttgart!
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Der optional
integrierbare
Drehrundtisch
DDT (Direct Drive
Turning) erreicht
Drehzahlen von bis
zu 700 min”. Damit
lassen sich in einer
Aufspannung neben
der simultanen
5-Achs-Bear-
beitung auch
Drehoperationen
erledigen.

So lassen sich in einer Aufspannung erganzend zu den
herkommlichen Fris- und Bohroperationen auch Au-
Ben- und Innenkonturen im Drehverfahren bearbeiten.
Die breite Auswahl an Bearbeitungszyklen deckt prak-
tisch die Moglichkeiten einer konventionellen Dreh-
maschine ab.

Einfache Bedienbarkeit

Das komfortable Hauptbediengerdt in Pultausfiihrung
mit 24 Zoll groRem Touch-Bildschirm sorgt zusammen
mit weiteren Features dafiir, dass sich Bediener schnell
an ihrem Arbeitsplatz wohlfithlen. Zudem erleichtert die
deutlich breitere Tiir zum Arbeitsraum den Zugang zum
Werkstiick. Die helle Ausleuchtung des Arbeitsraums,
die zusatzliche LED-Leuchte im Schwenkkopf und die
optionale Arbeitsraumkamera helfen, beim Einrichten
neuer Werkstiicke stets den Uberblick zu behalten.

Die neue Siemens-Steuerung Sinumerik One ist serien-
maRig verfiigbar. Vorhandene NC-Programme von den
Maschinen F und C mit Sinumerik 840D sl kann der
Anwender direkt und ohne Aufwand ibernehmen. ,Die
Kompatibilitdt zu unseren Vorgangermaschinen ist uns
enorm wichtig. Entsprechend ist klar, dass Werkzeuge,

Maschinenpaletten und Vorrichtungen von unseren
vier- und fiinfachsigen Baureihen kompatibel sind und
in der F 6000 weiterhin verwendet werden konnen”, be-
tont Gerst.

Automatisierung flir jeden Bedarf

Die F 6000 ist standardmaBig mit einem Paletten-
wechsler ausgestattet und lasst sich einfach um einen
standardisierten Linear- oder Rundspeicher erweitern.
Dank der neuen Option ,Automation-ready” lassen
sich der Heller Palettenrundspeicher (RSP) sowie die
bei
auch nachtraglich — ohne einen Umbau der Maschine

Heller standardisierten Linearspeicherlosungen

- integrieren.

Mit dem neuen Maschinenaufbau — und im Speziellen
durch die direkte Spaneentsorgung nach hinten - ist ein
deutlich kleinerer Footprint der F 6000 erreicht wor-
den. Ein Vorteil, der insbesondere bei der Automation
mehrerer Bearbeitungszentren zum Tragen kommt, ist
die geringe Breite der Maschine von 3,70 Meter. Sie er-
moglicht eine deutlich bessere Flichenausnutzung.

www.heller.biz

' ' Mit unserem neuen, leistungsstarken und kompakten 5-Achs-
Bearbeitungszentrum F 6000 bieten wir Anwendern noch mehr Produktiv-
itat und Flexibilitat. Eine konsequente Standardisierung hilft uns dariiber
hinaus, volle Kompatibilitdt zu den Vorgangermodellen zu gewahrleisten.

Dr.-Ing. Manuel Gerst, Entwicklungsleiter der Heller Gruppe

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024
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LUFTFAHRTINDUSTRIE
TREIBT WANDEL IM
TIEFBORIREN VORAN

Die Luft- und Raumfahrtindustrie ist bei der Herstellung vieler wichtiger Komponenten fur Verkehrs- und Militarflug-
zeuge seit langem auf ELB- und BTA-Tiefbohren angewiesen. Tiefbohren wird fur Fahrwerke, Zylinder, Aktuatoren,
Kolbenstangen, Beschlage, Wellen, Stifte und sogar Befestigungselemente verwendet. Lange, tiefe Bohrungen in Teilen
aus exotischen Materialien kormmen haufig vor und viele dieser Teile weisen anspruchsvolle Merkmale wie dlnne
Wandabschnitte, abgestufte Bohrungen, Innenkonturen und nahtlose Ubergédnge auf. Mit mehr als 40 Jahren Er-

fahrung setzt Unisig als Hersteller von Tiefbohrmaschinen gezielt auf I6sungsorientierte Angebote flr seine Kunden.

Unisig fertigt
Maschinen fiir das
Einlippen- oder
BTA-Werkzeug-
system fir Tief-
bohrungen, die
auf Bearbeitungs-
zentren nicht oder
nur schwer zu

erreichen sind.

64

nternehmen verandern sich aufgrund der

Kundenanforderungen, und die Luft- und

Raumfahrtindustrie erlebt eine Vielzahl

von Veranderungen im Zusammenhang

mit dem Wachstum in vielen Regionen
der Welt, in denen mehr geflogen wird. Und von den Zu-
lieferern wird noch mehr erwartet, darunter ein geringerer
Kraftstoffverbrauch, Fahrgastkomfort und das nie endende
Streben nach Sicherheit, die allesamt die Triebfeder fiir
Technik und Design sind. Infolgedessen entwickeln sich
Kurzstrecken-Regionalflugzeuge und Langstreckenflugzeu-
ge weiter, um den Herausforderungen gerecht zu werden.
Doch was bedeutet das fiir das Tiefboohren?

Fortschritte bei der
Werkzeugausstattung

,Die Grundlagen des Einlippenbohrens und des BTA-Boh-
rens (Boring and Trepanning Association) haben sich im

_ oo g Y

Laufe der Jahre kaum verandert. Die Werkzeuge verfligen
iiber auBermittige Spitzen, um Krafte auf die Fiihrungs-
leisten auszuiiben. Dies wiederum tragt dazu bei, prazise
Bohrungen zu erzeugen, gewahrleistet Geradheit sowie
Genauigkeit und sorgt gleichzeitig fiir eine gute Oberfla-
chengiite, Rundheit und Konsistenz — was das Tiefbohren
zu einem Mehrwertprozess macht. Die Ausfithrung des
Schneidwerkzeugdesigns hat sich jedoch gedndert, um
mit den Fortschritten in der modernen Metallzerspanung
Schritt zu halten”, erklart Anthony Fettig, CEO von Unisig.
Wendeschneidwerkzeuge beispielsweise sind schon seit
langem im Einsatz. Im Laufe der Jahre wurden Wende-
plattenwerkzeuge hinsichtlich Hartmetallsorten, Beschich-
tungen, Kantengeometrie und verbessertem Kopfdesign
weiterentwickelt, um die Festigkeit und Genauigkeit des
Plattensitzes und der -spannung zu erhohen. Diese Ver-
besserungen haben es ermoglicht, kleinere, tiefere Bohrun-
gen mit Wendeschneidwerkzeugen zu bohren und so eine

Foe
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hohere Genauigkeit im Vergleich zu Werkzeugen fritherer

Generationen zu erzielen. Wendeschneidplattenwerkzeuge
sind besonders dann wiinschenswert, wenn im Werkstiick
besondere Formen erforderlich sind und fiir jede Bohrung
mehrfache Bearbeitung erforderlich ist, um das fertige Pro-
fil zu erzeugen.

Das oft als Auskammern bezeichnete Innenkonturieren
mit einer CNC-gesteuerten Achse wird immer beliebter.
Wahrend der Prozess frither ausschlieflich grofen OEMs
vorbehalten war und deren Budget und Produktpalette die
Startinvestition rechtfertigten, bietet Unisig jetzt Standard-
maschinenkonfigurationen, Werkzeuge und Anwendungs-
unterstiitzung an, die ihn allen Herstellern — und sogar
Lohnfertigern — zuganglich machen, die wiinschen, ihr
Luft- und Raumfahrtgeschéft auszubauen.

Neben der Weiterentwicklung der Werkzeuge wird auch
die Werkzeugvoreinstellung zu einer Notwendigkeit, wenn
es um die Bearbeitung schwer herzustellender Komponen-
ten geht. Das Einrichten des Kopfes und die Formmessung
lassen sich viel besser kontrollieren, wenn ein Laservor-
einstellgerat oder eine hochauflosende Kamera verwendet
wird, um die letzten paar Zehntel oder Mikrometer aus
einem Prozess herauszuholen. RFID automatisiert die Kom-
munikation mit den CNC-Steuerungen der Tiefbohrmaschi-
ne und verringert das Risiko menschlicher Fehler.

Maschinenentwicklung

,Tietbohrmaschinen werden immer intelligenter, was von
entscheidender Bedeutung ist, wenn die erzeugten Bohrun-
gen schwer zu messen sind oder der Bediener nicht sehen
kann, was am Schneidwerkzeug passiert, um Anpassungen
vorzunehmen. Fiir die Erstellung eines zuverldssigen Fer-
tigungsplans fiir Luft- und Raumfahrtkomponenten sind
genaue Echtzeit-Prozessriickmeldungen von den Spin-
del- und Servolasten sowie Riickmeldungen zu Vibration,
Temperatur, Kiihlmittelfluss und Druck erforderlich. Daten-
erfassung und vernetzte Maschinen liefern Informationen,
die dann fiir Analysen und Prozessverbesserungen genutzt
werden konnen”, erldutert Fettig.

www.zerspanungstechnik.com

Unisig bietet allen
Herstellern und auch Lohn-
fertigern, welche ihr Luft-
und Raumfahrtgeschaft
ausbauen wollen, Standard-
maschinenkonfigurationen,
Werkzeuge und Anwen-
dungsunterstiitzung an,
die das Innenkonturieren
mit einer CNC-gesteuerten
Achse ermdglichen.

Die fiir Luft- und Raumfahrtteile ausgewahlten Materialien
sind oft exotisch und schwer zu bearbeiten - gangig sind
rostfreie Stahle, Nickellegierungen, Titan und proprietare
hochfeste Legierungen. Tiefbohrmaschinen miissen fiir
den Umgang mit diesen Materialien und den kiinftigen Ma-
terialien, die fiir extreme Anwendungen entwickelt werden,
ausgelegt sein. Die Bewegungssteuerungen der Maschine
—Motoren, Antriebe, Riickmeldegerate und Hochgeschwin-
digkeitsprozessoren — miissen eine genaue Positions- und
Geschwindigkeitskontrolle aufrechterhalten, selbst wenn
Material und Werkzeuge an ihre Grenzen stof3en.

Automatisierung ist ein weiterer Fortschritt in der Luft-
fahrt-Maschinentechnologie. Die Automatisierung beginnt
oft damit, einen zuverldssigen Bearbeitungsprozess durch
Maschineniiberwachung und -anpassung zu schaffen, dann
maschineninterne Automatisierung anzuwenden und auf
externe Roboter zur Teilehandhabung umzusteigen. ,Da
sich die Luft- und Raumfahrtindustrie verandert, miissen
sich auch die Werkzeuge und Maschinen verandern, die
zum Erzeugen tiefer Bohrungen in Teilen verwendet wer-
den. Ob ELB-Tiefbohren oder BTA-Bohren: Die modernen
Werkzeuge von heute bieten Luft- und Raumfahrtherstel-
lern die dringend bendtigte Genauigkeit, wahrend innova-
tive Tiefbohrmaschinen eine Prozessoptimierung durch die
Erfassung und Automatisierung wichtiger Daten ermogli-
chen”, verdeutlicht Fettig.

Ausblick

Die Luft- und Raumfahrtindustrie verfiigt tiber ein starkes
Wachstumspotenzial, insbesondere im Bereich Tiefboh-
rungen. Fir tiefe Bohrungen werden haufig CNC-Bearbei-
tungszentren und Multitasking-Maschinen eingesetzt. , Bei
einigen unserer erfolgreichsten Projekte handelte es sich
jedoch um die Einfiihrung einer ELB-Tiefbohr- oder BTA-
Tiefbohrmaschine als Erganzung zu den Bearbeitungs-
zentren, wodurch lange Zykluszeiten vermieden und Pro-
bleme im Fertigungsprozess beseitigt wurden”, so Fettig
abschliefend.

Www.unisig.de
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&} SORALUCE

Die neue HGA: Achsgeschwindigkeiten von bis zu 60 m/min
und eine Beschleunigung von bis zu 4 m/s? in jeder Achse.

PRAZISION UND DYNAMIK

Bimatec Soraluce prasentiert die Dynamic Line mit den neuen Hochgantry-Portalfrasmaschinen. Die Maschinen
bieten Hochgeschwindigkeitsfrasen, Prazision und ein grofRes Bearbeitungsvolumen. Das umfassende Know-how
von Soraluce im Bereich Frasen und modernste Technologie bilden die Basis fur die neue Maschinenbaureihe.
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ie Dynamic Line umfasst drei Maschinen-
modelle, die spezifische Losungen fiir die
Luft- und Raumfahrtindustrie, den Werk-
zeug- und Formenbau und den allgemei-
nen Maschinenbau bieten. Der Schwer-
punkt liegt dabei auf der Bearbeitung unterschiedlicher
Materialien wie Verbundwerkstoffe, Aluminium sowie
Metall- und Stahllegierungen. Die Maschinen kénnen
entweder mit 5-Achsen-Gabelfraskopfen oder mit Fras-
kopfen mit hohem Drehmoment ausgestattet werden.

Diese Vielseitigkeit ermdglicht die einfache Bearbei-
tung komplexer Formen. Dariiber hinaus sind sie mit
einer kompletten Spritzschutzkabine ausgestattet, die
fiir Sauberkeit und Sicherheit am Arbeitsplatz sorgt.
Verschiedene Absaugsysteme, die sowohl im Maschi-
nenraum als auch an den Fraskopfen integriert sind, er-
leichtern die Entfernung von Staub und Ablagerungen,
die bei den Bearbeitungsprozessen entstehen, und sor-
gen so flir optimale Sauberkeit wahrend des gesamten
Arbeitsprozesses.

" Wir freuen uns sehr, die Soraluce Hochgantry-Portalfrasmaschinen
vorstellen zu konnen, die einen neuen Standard in der Prazisionstechnik
setzen. Diese Maschinen ermoglichen es Fertigungsunternehmen,
beispiellose Produktivitats- und Qualitatsniveaus zu erreichen.

Oliver Krause, Gesamtverkaufsleitung bei Bimatec Soraluce

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024
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Die Dynamic Line umfasst drei Maschinenmodelle, die spezifische Lésungen fur die
Luft- und Raumfahrtindustrie, den Werkzeug- und Formenbau und den allgemeinen
Maschinenbau bieten.

Hohe Dynamik
Innovative 5-Achsen-Friskopfe mit Drehzahlen bis zu 30.000 U/min bieten nicht Profilschleifen neu gedacht -
nur hohe Geschwindigkeit, sondern auch Prizision und Feinheit. Diese Friskopfe digital und ultraprazise

ermoglichen die Bearbeitung komplexer Geometrien. ,Ganz gleich, ob die Kunden
das perfekte Bauteil fiir die Luft- und Raumfahrt konstruieren, komplexe Formen
und Werkzeuge fertigen oder Schrupp- und Schlichtbearbeitungen an Stahl oder
Aluminium durchfithren, die High-Dynamics-Funktion sorgt dafiir, dass ihre Be-
arbeitungen prazise und effizient ausgefiihrt werden”, betont Oliver Krause, Ge-
samtverkaufsleitung Bimatec Soraluce.

Hoéchste Prazision

,,Mit der Dynamic Line sind hochste Oberflachengiiten fiir anspruchsvolle Bearbei-
tungen moglich. In der Feinmechanik kommt es auf jedes Detail an und eine makel-
lose Oberflachengiite ist entscheidend. Mit der Dynamic Line ist Spitzenqualitat Flach- und Profilschleifen
garantiert”, so Krause weiter. Ein wichtiger Faktor sei dabei die thermische Stabili- mit integrierter Automation
tat, die sicherstelle, dass die Leistung auch bei schwankenden Temperaturen und
anspruchsvollen Bearbeitungsprozessen konstant bleibt. ,Diese Stabilitat ist mehr
als nur eine Eigenschaft, sie ist der Beweis fiir die sorgfaltige Konstruktion der Dy-
namic Line. Zudem verfiigt die Dynamic Line tiber eine hochkalibrierte Kinematik,
die flir exzellente Ergebnisse sorgt. Jede Bewegung wird prazise gesteuert und
sorgfaltig berechnet, um sicherzustellen, dass jedes Bauteil mit hochster Prazision
gefertigt wird”, so der Verkaufsleiter weiter. Die hohen Drehzahlen der Dynamic
Line ermoglichen laut Krause zudem auch lange Bearbeitungszeiten bei konstanten
Ergebnissen.

. Ultraprazision - Linearmotor mit neuster
Komplexe Bearbeitungen Messtechnologie. Mikrozerspanung at it’s best!

Herzstiick der Zerspanleistung sind die Fraskopfe, die mit bis zu 73 kW eine hervor-
ragende Leistung erbringen. Diese hohe Leistung sorgt fiir eine optimale Perfor-
mance und ermdoglicht es dem Anwender, selbst anspruchsvollste Zerspanprozesse
durchzufiihren. Intelligente Dampfungslosungen wie DAS+ und DWS in Verbin-
dung mit einer robusten Gussstruktur erhohen die Stabilitat und Leistungsfahigkeit.
Diese innovativen Komponenten arbeiten zusammen, um Vibrationen zu minimie-
ren und einen stabilen Maschinenbetrieb auch in den anspruchvollsten Arbeits-

umgebungen zu gewahrleisten. ,Dariiber hinaus bietet unsere Losung eine grof3e
Auswahl an 5-Achs-Fraskopfen mit einem hohen Drehmoment von bis zu 2.000
Nm. Diese Vielseitigkeit ermoglicht es, ein breites Spektrum an Anwendungen in

verschiedenen Industrien abzudecken”, ist sich Oliver Krause abschlieRend sicher.
hydrostatische Fiihrungen fiir hoch-

bimatec-soraluce.de ste Genauigkeit und Langlebigkeit

www.zerspanungstechnik.com 67
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Robert Schmid (links) und A-rmin Szeike fuhren die
Geschafte der FPS Werkzeugmaschinen GmbH und
legen groBen Wert auf eine hohe Fertigungstiefe.

FPS FEIERT 30
ERFOLGREICHE JAHRE

Was im Jahr 1994 durch ein MBO (Management-Buy-Out) als Servicebetrieb fur Deckel-Werkzeugmaschinen
begann, ist inzwischen ein mittelstandisches Unternehmen, das neben qualifiziertem Service und Generallber-
holungen auch hochwertige, eigenentwickelte Frasmaschinen im Portfolio hat. Mit Robert Schmid und Armin
Szeike fUhren zwei Grinder noch heute erfolgreich die Geschafte der FPS Werkzeugmaschinen GmbH.

ochste Qualitdt waren schon vor iiber

100 Jahren Motto und Erfolgsrezept des

Werkzeugmaschinenherstellers Deckel.

Den Fokus auf Kunden im Werkzeug-

und Formenbau sowie der Ausbildung,
hatte sich das Unternehmen einen exzellenten Ruf er-
arbeitet, der bis in die Gegenwart nachhallt. Allein die
technische Genialitat reichte wahrend der Wirtschafts-
krise Anfang der 90er-Jahre nicht aus, eine betriebs-
wirtschaftliche Schieflage zu verhindern, was in letzter
Konsequenz zum Konkurs und zur Ubernahme durch
Gildemeister fiihrte.

Zu diesem Zeitpunkt waren bereits Tausende Werk-
zeugmaschinen von Deckel am Markt, die allesamt in
regelmaRigen Abstinden Wartung und Service benoti-
gen. FPS-Geschaftsfiihrer Robert Schmid erinnert sich:

,Wir haben damals sofort das grof8e Potenzial erkannt.
Da meine Kollegen und ich gute Kontakte zu Deckel-
Kunden hatten, war schnell klar, was wir wollen: einen
eigenen Servicebetrieb fiir Deckel-Maschinen.”

Firmengriindung

Gesagt, getan. Robert Schmid, Armin Szeike und
neun weitere Deckel-Mitarbeiter griindeten 1994 in
einem MBO-Verfahren die FPS Werkzeugmaschinen
GmbH. So begann eine Erfolgsgeschichte. Bereits
vier Jahre spater (1998) erweiterten die Griinder ihr
Geschaftsfeld um ein zweites Standbein, das zusatzli-
ches Wachstumspotenzial versprach — das Retrofit von
Deckel-Universalfrasmaschinen.

Dabei war und ist das Angebot in diesem Bereich viel-
faltig. ,Am haufigsten iibernehmen wir vollumfangli-

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



che Generaliiberholungen”, erldutert Geschaftsfithrer
Armin Szeike und ergdnzt: ,Das heiflt, wir erneuern
Mechanik, Elektrik sowie Steuerungstechnik und brin-
gen all das samt dem Sicherheitskonzept der Maschine
auf einen neuen Stand, der allen Anforderungen ent-
spricht.” Dariiber hinaus erledigt FPS aber auch hiufig
einzelne Baugruppenreparaturen, modernisiert Maschi-
nensteuerungen und tibernimmt rein sicherheitstechni-

SMART SOLUTIONS

sche Anpassungen, sodass die Maschinen CE-konform
sind und die Anforderungen der Betriebssicherheitsver-
ordnung erfiillen.

Vom Servicebetrieb

zum Maschinenbauer

Im Jahr 2010 erfolgte dann der nachste groRe Schritt,
ein drittes Standbein wurde ins Leben gerufen: >>

Werkzeugmaschinen

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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Alle FPS-Fras-
maschinen

lassen sich mit
elektronischen und/
oder mechanischen
Handradern be-
stlcken, was ins-
besondere Auszu-
bildenden hilft, ein
Gefiihl fiir Material
und Maschine zu
entwickeln.

FPS entwickelt und baut seither eigene Frasmaschi-

nen. Ohne Kompromisse produziert das Unternehmen
mit hochster Qualitat, Werthaltigkeit und Langlebigkeit
und erfiillt damit Anspriiche, die denen der Traditions-
marke Deckel entsprechen. Dariiber hinaus zeichnen
sich die FPS-Frasmaschinen durch eine hohe Bediener-
freundlichkeit aus. Primér fiir die Ausbildung ausgelegt,
eignen sich diese dariiber hinaus ebenso fiir sonstige
Einzelteil- und Kleinserienfertigung, wie sie etwa der
Werkzeug- und Formenbau benétigt.

,Mit den Generalilberholungen sammelten wir extrem
viel Wissen zum Maschinenaufbau, zu Elektronik und
Steuerung, da wir in all diesen Bereichen auch haufig
Konstruktionen anpassen mussten”, schildert Szeike,
wahrend Schmid ergdnzt: ,Dank dieser Erfahrungen
war es eigentlich nur noch ein kleiner Schritt, eigene
Maschinen herzustellen. Gesprache und dahingehende
Wiinsche von Kunden bestarkten uns, sodass wir vor 14
Jahren mit der FPS 300 sozusagen einen Nachfolger der
fritheren FP1 von Deckel auf den Markt brachten.”

Um die hohe Qualitat der eigenen Maschinen gewahr-
leisten zu konnen, sind mehrere Faktoren wichtig. Das
beginnt beim Einkauf von deutschem Handformguss
und endet bei der Lackierung im eigenen Haus. Sie
spiegelt sich zudem in groBer Fertigungstiefe wider.
Das eigene Fertigungswerk in Holzkirchen hat hierbei
eine wichtige Funktion. Dort werden zahlreiche Bau-
teile nachhaltig produziert. In Warngau befindet sich

die Firmenzentrale samt Konstruktion und Entwicklung.
AuRerdem stellen hier einige wenige Spezialisten von
Hand geschabte Fiihrungen her. ,,Ganz im Sinne hochs-
ter Prazision”, hebt Schmid hervor. ,Wir achten aber
ebenso bei all unseren Lieferanten darauf, dass sie aus
Deutschland stammen und zu den Besten ihres jewei-
ligen Fachs gehoren — Steuerungsanbieter ebenso wie
Hersteller von Hydraulik, Antriebstechnik, Getriebe und
Zahnradern.”

Haltbarkeit tGiber 50 Jahre

Das Werthaltigkeitsdenken ist in der FPS-DNA veran-
kert und Grundlage fiir jede Entwicklung. Auf dieser
Basis entstanden inzwischen zahlreiche Maschinen-
Baureihen, von denen aktuell sechs verschiedene Typen
in diversen Varianten zur Verfiigung stehen und laut
Schmid allesamt eine Haltbarkeit von mehreren Jahr-
zehnten versprechen. Zu den derzeit angebotenen Ma-
schinen zahlen die FPS 300 M und FPS 500 M (hydro)
— also manuell zu bedienende Klassiker mit Digitalan-
zeige. Dariiber hinaus gibt es die FPS 500 M-digital und
FPS 630 M-digital, die jeweils {iber eine Aktiv—Strecken-
steuerung verfiigen. Die komplett umhausten Modelle
FPS Dualmaster 425 M-NC sowie die FPS Dualmaster
630 M-NC lassen sich mit High-End-CNC jlingster Ge-
neration von Siemens oder Heidenhain ausstatten.

Vor allem letztgenannte Frasmaschinen verfligen iiber
alle steuerungstechnischen Merkmale, die in modernen
Fertigungsbetrieben haufig anzutreffen sind. Features
wie ein Touchscreen zahlen ebenso dazu wie die Mog-
lichkeit zwischen dialoggefithrter und DIN/ISO-Pro-
grammierung beliebig hin- und herzuwechseln. Dar-
iiber hinaus lassen sich die Maschinen aber auch mit
elektronischen sowie mechanischen Handradern bestii-
cken. ,, Und der extrem stabile Maschinenbau hilft nicht
nur in puncto Werthaltigkeit und Genauigkeit. Er ver-
zeiht auch Crashs, wie uns Ausbildungsbetriebe immer
wieder bestédtigen”, unterstreicht Schmid.

Langfristige Planung

FPS beschaftigt inzwischen 180 Mitarbeiter an drei
Standorten, ist also tiber die vergangenen 30 Jahre kon-
tinuierlich gewachsen. Die hohe Eigenkapitalquote des
inhabergefithrten Unternehmens und eigene Firmen-
gebaude stehen dabei fiir langfristige Planung und Er-
folgsaussichten. Das belegen dariiber hinaus die hohe
Ausbildungsquote von zehn Prozent sowie zahlreiche
Weiterbildungsmoglichkeiten, verbunden mit verschie-
denartigen Aufstiegschancen. Die Zeichen stehen dem-
nach gut, dass der erfolgreichen Vergangenheit eine
ebenso erfolgreiche Zukunft folgen wird.

www.fpsgermany.com

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



BESUCHEN SIE UNS AN DER
GRINDINGHUB IN STUTTGART

14.-17.5.2024

CHOmEr

dingrup
) - / /
‘ 5 . c’ alle O
@ i anc

i F - | I=—1— .
L 3 R
- : O } i o I r i
E—I il ' , ; : E=
] \ =
: 2 1 00
1B o [ —
‘l | ] ;r‘ Ll I:' K= e : ==
e
E.'E. 2 T
S @]
1 7o
333 b
A P
& ° - EJ-"
O i05
T P R . —

Die Fritz Studer AG, gegriindet 1912, ist einer der
Markt- und Technologieleader im Universal-, Aussen-,
Innenrund- sowie im Unrundschleifen. STUDER steht mit

rund 25’000 ausgelieferten Anlagen seit Jahrzehnten fiir
Prazision, Qualitat und Langlebigkeit.

« STUDER

The Art of Grinding. A member of the UNITED GRINDING Group



Automatisierung

VON DER KOMPONENTE

ZUR APPLIKATION

Im neuen o6sterreichischen Schunk Applikationszentrum flr Robotik und Automatisierungstechnik ColLab werden
konkrete Bearbeitungs- und Handhabungsprozesse unter einer maglichst realitatsnahen Fertigungsumgebung
validiert und optimiert. Unter dem Motto ,Von der Komponente zur Applikation® gibt es an unterschiedlichen Stand-
orten weltweit 13 ColLabs von Schunk. Wir sprachen mit Daniel Kloimstein, Vertriebsleiter fur Systemlésungen und
Colab-Anwendungen bei Schunk Osterreich, Uber die Hintergriinde. Das Gesprich fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Das neue CoLab
von Schunk ist
top-modern aus-
gestattet und bietet
aktuell Roboter von
Universal Robots,
ABB, Jaka, Fanuc
und Fruitcore
(v.l.n.r)). (Bilder:
x-technik)
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Herr Kloimstein, kiirzlich wurde am
osterreichischen Standort Allhaming
ein neues ColLab eroffnet. Weshalb
kam es zu dieser Entscheidung bzw.
was wird lhren Kunden vor Ort damit
geboten?

Wir als Schunk denken stets fiir und mit dem Kunden
und in Folge auch, inwiefern wir kontinuierlich noch
kundenorientierter arbeiten konnen. Fragen wie: , Wie
kann ich den Kunden noch besser supporten?” oder
,Wie kann ich etwas automatisieren und was kostet
mich das?” sind nur einige Gedankengange, bei denen
wir unterstiitzend zur Seite stehen mochten. Kurzge-
fasst: Wir lassen den Kunden nicht allein. Somit hat sich
die Entscheidung, in Osterreich am Standort in Allha-
ming ein CoLab zu erdffnen, sehr schnell gefestigt. Im
CoLab mochten wir den auf den Kunden ausgerichteten
Servicegedanken noch weiter manifestieren.

Was ist das Ziel des CoLabs
und arbeiten Sie mit Partnern
zusammen?

Das CoLab wiirde in der Form, wie es jetzt existiert,
ohne unsere Partner nicht umsetzbar sein. Daher ist
fir unsere Kunden und gleichzeitig den Erfolg des
CoLabs entscheidend, dass diese Partnerschaften,
mit den unterschiedlichsten Roboterherstellern, auch
funktionieren. Zum einen geht es darum, die neuesten
Roboterversionen inklusive der aktuellen Software-
pakete vorzufinden, um dem Kunden bei seiner Prob-
lemstellung bestens unterstiitzen zu konnen. Zum an-
deren haben unsere Partner die Chance, sich und ihre
Innovationen zu prasentieren. Wir sprechen von einer
klassischen Win-win-Situation. Dariiber hinaus zeigen
auch wir als Schunk, was es an Losungen aus unserem
umfangreichen Produktportfolio gibt. Ein Beispiel ware

R-Emendo. Die robotergestiitzte Bearbeitung gewinnt
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mehr und mehr an Bedeutung. Genau das wollen wir im
Fokus behalten und den Kunden im CoLab anschaulich
demonstrieren.

Welche Roboter-Partner
agieren mit lhnen im CoLab?

Aktuell konnen wir Applikationen mit fiinf unterschied-
lichen Robotern testen. Das sind ein GoFa CRB 15000
von ABB, ein CRX-10iA von Fanuc, ein Horst-600 von
fruitcore robotics, ein Jaka Zu 12 von More Robots so-
wie einen Universal Robots, kurz UR10e von Schmachtl.
Die Auswahl variiert und kann sich jederzeit andern. Wir
sind diesbeziiglich offen fiir weitere Partnerschaften.

Welche Zielgruppe bzw. welche
Applikationen sprechen Sie als
Schunk generell mit den CoLabs an?

Wir fokussieren ein breites Zielpublikum. Angefangen

www.zerspanungstechnik.com

" Mit unserem neuen CoLab
in Allhaming mochten wir den
auf den Kunden ausgerichteten
Servicegedanken noch weiter
manifestieren.

Daniel Kloimstein, Vertriebsleiter
flr Systemlésungen und ColLab-
Anwendungen bei Schunk Osterreich

beim Instandhalter, der beispielsweise lernen kann, wie
man einen einfachen Sensor programmiert oder wie
man bei einer Schwenkeinheit einen Dampfer wech-
selt. Genauso sind auch Maschinenbauer mit unserem
CoLab angesprochen, die etwa fiir Endkunden Anla-
gen bauen. Sie konnen bei uns die Greifer und auch
die Spindeln testen. Schlussendlich sprechen wir auch
Endkunden an, die wissen mochten, ob sie ihr Produkt
bzw. ihren Arbeitsschritt gezielt automatisieren konnen.
Auch darauf haben wir Antworten.

Schunk betreibt aktuell weltweit

13 ColLabs. Gibt es untereinander
Synergien?

Ja, die gibt es natiirlich. Grundsatzlich tauschen wir uns
in einem zweiwochigen Rhythmus untereinander aus.
Dabei werden vor allem konkrete Applikationen be-
sprochen. Sollte es einmal vorkommen, dass ein >>

Im ColLab von
Schunk werden
konkrete
Bearbeitungs- und
Handhabungs-
prozesse unter
einer moglichst
realitatsnahen
Fertigungs-
umgebung validiert
und optimiert.

Automatisierung
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Bei Schunk Oster-
reich steht ein Team
von Experten fur
die unterschied-
lichsten An-
wendungsfalle zur
Verfugung.

Kunde eine Anfrage an uns richtet, die wir mit unse-

rer CoLab-Ausstattung in Allhaming nicht beantwor-
ten konnen — beispielsweise, wenn es um den Einsatz
groRerer Industrieroboter geht — stehen unsere CoLabs
weltweit fir eine Losung zur Verfiigung. In den meisten
Fallen geniigen Video- oder Fotoaufzeichnungen fiir die
Beantwortung der offenstehenden Fragen. Selbstver-
standlich kann der Kunde auch in den CoLabs mit vor
Ort sein, muss es aber nicht.

Letztendlich bieten Sie mittels des
ColLabs auch einen gewissen Know-
how-Transfer. Inwieweit wird das
heutzutage auch seitens der Kunden
erwartet?

Unsere Kunden haben hohe Anforderungen an uns, die
wir mit dem CoLab nun noch besser erfiillen konnen.
Gleichzeitig ist es hochspannend, unsere eigenen Pro-
dukte im eigenen CoLab auf Herz und Nieren zu testen,
damit keine Fragen offenbleiben. Denn nichts ist fataler,
als die eigenen Losungen ausschlieflich aus dem Kata-
log zu kennen und nicht aus der Praxis. Wir als Schunk
sind mit unserem Know-how bestens aufgestellt.

Gibt es unterschiedliche CoLab-
Testpakete bzw. kénnen Sie diese
genauer erlautern?

Insgesamt bieten wir vier verschiedene Pakete an. Diese
unterscheiden sich im Wesentlichen je nach dem be-
notigten Zeitraum voneinander. Ist beispielsweise zu
testen, ob eine Magnetgreifer ein Bauteil greifen kann
oder nicht, dann ist dieser Test relativ schnell erledigt

— meist innerhalb eines Tages. Geht es bei der Frage-
stellung mehr in die Prozesstiefe hinein, etwa, welche
Taktzeit ich generieren kann, dann wird natiirlich mehr
Zeit benotigt. Gehen wir noch einen Schritt weiter und
versuchen umfangreiche Taktzeitanalysen zu bearbei-
ten, dann ist sicher eine komplette Woche im CoLab
notwendig. Ein viertes und letztes Paket bezieht sich auf
Sonder-Validierungen in den internationalen CoLabs.
Dies wiirden wir dann extra mit dem Kunden bespre-
chen und das Paket entsprechend anpassen. Oft waren
auch vorherige Vor-Ort-Besichtigungen sinnvoll — das
unterschiedet sich je nach Use Case.

Kommen wir noch einmal auf die
robotergestiitzte Nachbearbeitung
zu sprechen. Hier liegt ein groBes,
oft noch wenig genutztes Potenzial.
Wird diese Frage im CoLab um-
fassend beantwortet?

Absolut. Wir haben teilweise Kunden bei uns im Haus,
die noch keine konkrete Vorstellung davon haben, ob
sie einen Prozess bei sich automatisieren lassen moch-
ten/konnen oder nicht. Was wir ihnen immer mitgeben,
ist eine Antwort, ob etwas grundsatzlich automatisier-
bar ist oder nicht. Bei den am Markt bereits vorhande-
nen Robotern ist in Wahrheit ein enormes Potenzial fiir
,Mehr” vorhanden. Uns geht es darum, aufzuzeigen,
dass Standzeiten minimiert werden konnen, da Robo-
ter fiir weitere, neue Aufgaben zu gebrauchen sind. Die
Ansatze und das zu eruierende Potenzial konnen wir
gemeinsam mit den Kunden in den CoLabs definieren.

Wiirden Sie abschlieBend sagen, dass
es sich bei den Schunk CoLabs um
Wissenszentren fiir die Fertigungs-
industrie handelt?

Definitiv. Durch unser Partnernetzwerk sind wir immer
am aktuellsten Stand der Robotertechnologie. Aber
nicht nur durch die neuesten Robotergenerationen,
sondern auch aufgrund der umfangreichen Moglich-
keiten, die sich durch Digitalisierung bzw. KI zukiinftig
ergeben, konnen wir unsere Kunden bestmoglich unter-
stlitzen. In Zukunft sind im CoLab hier in Allhaming
auch Workshops zu bestimmten Themen geplant. Von
daher bin ich vollends davon iiberzeugt, dass wir ein
sehr guter Standort und ein Wissenszentrum fiir unsere
Kunden sind. Unser Ziel ist und bleibt es, kunden- und
zukunftsorientiert zu agieren.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.schunk.com
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Das Backenschnellwechselsystem BSWS-R ermdglicht einen schnellen und automatischen Fingerwechsel am Greifer.

EINFACHER FINGERWECHSEL
IM LAUFENDEN PROZESS

Mit dem neuen Backenschnellwechselsystern BSWS-R ermaglicht Schunk den automatisierten Fingerwechsel im
laufenden Prozess. Das clever aufgebaute System besteht nur aus wenigen Komponenten und ist kompatibel mit allen
Greifern mit PGN-plus-P-Anschraubbild. Das BSWS-R ist die nachste Evolutionsstufe der BSWS-Baureihe von Schunk.

ie Produktion wandelt sich in vielen Branchen

immer starker in Richtung High-Mix Low-Volu-

me. Dort wird es fiir Unternehmen zum grofen

Vorteil, Variantenvielfalt selbst in kleinsten Los-

grofen vollkommen ohne manuellen Riistauf-
wand herstellen zu konnen. Diese Flexibilitat ermdglicht das
Backenschnellwechselsystem BSWS-R. Denn mit der neuesten
Evolutionsstufe der BSWS-Baureihe konnen Roboter ihre Grei-
ferfinger in unter drei Sekunden automatisch im laufenden
Prozess wechseln.

Einfacher Aufbau,
einfache Anwendung

Bislang ist der automatisierte Wechsel nur mit einem Aus-
tausch des kompletten Greifers mdglich. Das BSWS-R
hingegen schafft diese Aufgabe mit minimalem Komponen-
teneinsatz: Pro Greiferfinger braucht es lediglich eine Ba-
ckenschnellwechsel-Basis, zwei Adapterbolzen sowie eine
Ablagestation. Die Basis wird mit dem werkstiickspezifischen
Greiferfinger verschraubt, die Adapterbolzen an der Grundba-
cke des Greifers befestigt. Fahrt die Basis in die Ablagestation,
wird der Verriegelungsbolzen betatigt und die formschliissige
Mechanik so entriegelt. Der Roboter bewegt sich nach oben aus

www.zerspanungstechnik.com

dem Backenschnellwechselsystem heraus. Finger und Basis
bleiben in der Ablagestation. Zusatzliche Aufwande sind nicht
notig, da der Roboter den Wechsel aus eigener Kraft vollzieht.
Durch den Aufbau des Systems entfallt die Durchbohrung des
Fingers. Hier sind lediglich Gewindebohrungen nétig. Das gibt
den Anwendern noch mehr Freiheit bei der Fingergestaltung.

Prozesssicherheit durch
Anwesenheitskontrolle

Das BSWS-R gibt es in neun BaugrofRen. In kleineren Aus-
fithrungen bis Baugrof8e 100 sind die Ablagestationen mit
Elastomer-Lagern ausgefiihrt. Damit eignen sie sich ideal
fiir den Einsatz mit Cobots. Fiir noch mehr Prozesssicherheit
ist optional ein induktiver Naherungsschalter erhaltlich, der
kontrolliert, ob der Finger in der Ablagestation liegt. Zusatz-
lich ist die Basis fiir die Montage eines RFID-Datentragers zur
Finger-Codierung vorbereitet. Neben dem neuen BSWS-R
bleiben die beiden manuellen Wechselsysteme der Baureihe
auch weiterhin bestehen: Beim bewahrten BSWS wechselt
der Bediener den Finger mit einem Inbusschliissel, beim
BSWS-M per Knopfdruck.

www.schunk.com
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Das Erowa VPC-
Spannsystem ist die
prazise Schnittstelle
zwischen Maschine
und Werkstulck-
trager. So lassen sich
die verwendeten
WerkstUckspanner
automatisiert auf
der Maschine
positionieren.

AUTOMATISIERT UND
PRAZISE POSITIONIEREN

Wymed produziert anspruchsvolle Prazisionsteile und Baugruppen fur namhafte Unternehmen aus
der Medizintechnik, Halbleitersparte, Uhrenindustrie sowie Raum-und Luftfahrt. Vor allem im Ortho-
padiebereich ist Wymed ein fUhrender Hersteller von Implantaten und Instrumenten in héchster
Qualitat. Als einer der ersten Anwender setzt das Unternehmen aus der Schweiz das neue Erowa
Vise Power Clamp (VPC)-Spannsystem ein - und dies im vollautomatisierten Fertigungsprozess.

ir haben hohe Anspriiche an uns

und unsere Fertigungsprozesse.

Das Herstellen von komplexen

und anspruchsvollen Teilen und

das Sourcing neuer Produkte mo-
tiviert und fordert uns heraus. Wir bieten dem Kunden
eine malgeschneiderte Losung zum bestmoglichen
Preis. Und genau dabei unterstiitzen uns die Produkte
von Erowa sehr”, erklart Michael Fallegger, Leiter CNC-
Frasen bei Wymed.

o

Aufgabenstellung: Stérungsfreie Automation.

Shortcut

Lésung: Erowa Robot Compact 80-Roboter
und Erowa VPC-Spannsysteme.

Nutzen: Viel Automation auf wenig Flache,
modularer Aufbau, jederzeit erweiterbar, hohe
Prozesssicherheit des gesamten Systems.
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Neue Frasmaschinen und Peripherie

Wie die gesamte Branche steht auch Wymed vor den
Herausforderungen wie steigende Materialpreise, Ver-
fligbarkeit des Rohmaterials, Energiekosten, Digitali-
sierung und dem anhaltenden Fachkraftemangel. ,,Um
diese Anforderungen zu bewaltigen und mit dem beste-
henden Personalbestand die Fertigungsqualitat und den
Ausstol’ standig zu optimieren und sogar zu erhodhen,
ist es fiir uns unabdingbar, unsere Bearbeitungsmaschi-
nen automatisiert und prozesssicher laufen zu lassen”,
veranschaulicht Fallegger.

Um bestehende Fertigungsprozesse zu optimieren und Ka-
pazitat fiir weitere Auftrage zu schaffen, beschloss Wymed,
in neue Frasmaschinen und Peripherie zu investieren. Nach
ausfiithrlichen Recherchen entschied man sich fiir DMP 70
Vertikal-Frasmaschinen von DMG Mori, in Kombination mit

www.zerspanungstechnik.com

Erowa Robot Compact 80-Robotern. Vor allem die kompak-
te Bauweise des Erowa-Handlinggerates kam den gegebe-
nen Platzverhaltnissen optimal entgegen. So passen je 2 x 2
DMP70 mit einem in der Mitte stehenden Robot Compact
80 perfekt zwischen die in der Fertigungshalle stehenden
Betonsaulen. Auf den DMP 70 Maschinentischen ist seit
Kurzem auch das Erowa VPC-Spannsystem in Systemgrofe
52 im Einsatz. , Und genau dieses Werkstiick-Spannsystem
bietet uns so viele Vorteile”, betont Fallegger.

Stabiles Spannen

Mit dem VPC-Spannsystem als prazise Schnittstelle zwi-
schen Maschine und Werkstiick lassen sich die verwen-
deten Werkstiickspanner automatisiert und prazise auf
der Maschine positionieren. Die Werkstiickspanner sind
bestiickt mit vier VPC-Spannzapfen. Die geschliffenen
Funktionsflichen der Spannzapfen sorgen fiir ein ~ >>

" Wir haben hohe Anspriiche an uns und unsere Fertigungsprozesse.
Das Herstellen von komplexen und anspruchsvollen Teilen und das
Sourcing neuer Produkte motiviert und fordert uns heraus. Wir bieten
dem Kunden eine mafRgeschneiderte Losung zum bestmoglichen Preis.
Und genau dabei unterstiitzen uns die Produkte von Erowa sehr.

Michael Fallegger, Leiter CNC-Frasen bei Wymed

Automatisierung

Die begrenzten
Platzverhaltnisse
optimal aus-
genutzt: Der Erowa
Robot Compact

80 beladt zwei
DMP 70 Vertikal-
Bearbeitungs-
zentren.
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links Trotz seiner
kompakten Bau-
weise bietet das
Magazin des
Roboters viel Platz
far verschiedene
Werkstucktrager.

rechts Die
funktionale und
durchdachte
Spanntechnik der
VPC-Spannfutter
umfasst eine
integrierte Z-Auf-
lagenreinigung,
Statustberwachung
sowie eine um-
laufende Dichtung.

optimales Einfahrverhalten in das VPC-Spannfutter und
so fiir eine storungsfreie Automation.

,Diese hohe Prozesssicherheit ist fiir uns essenziell,
ansonsten verlieren wir bares Geld. Denn aufgrund der
validierten Produktionsprozesse im Bereich Medizin-
technik konnen wir einzelne Fertigungsschritte nicht
einfach so anpassen. Die automatisierte Fertigung muss
einfach verlasslich und sicher laufen — und genau dafiir
sorgt das VPC”, fiihrt Fallegger weiter aus. ,, Das gesam-
te System ist sehr stabil. Gerade bei der Titanbearbei-
tung merken wir, wie kraftvoll die vier Spannzapfen
sind. Man hort es auch — es ist leiser. AuBerdem haben
wir dank geringer Aufbauh6he mehr Platz fir die zu be-
arbeitenden Teile und wir konnen unsere bestehenden
Betriebsmittel einfacher integrieren. Zusammengefasst
muss man sagen, so prazise und sicher wie wir jetzt
arbeiten, ware ohne das VPC-Spannsystem gar nicht
moglich.”

Multiflexible Fertigungszelle

Die neueste Erganzung im Wymed-Maschinenpark ist
eine DMU 40 eVo von DMG Mori, beladen durch einen
Erowa Robot Compact 80 mit zusatzlichem drittem Ma-
gazin fiir mehr Palettenkapazitdt. Auch hier wurde der
begrenzte Platz maximal ausgenutzt, um die Produktivi-

tat zu steigern und gleichzeitig das Teilespektrum zu er-

weitern. Basis auf dem Maschinentisch bildet das MTS-
Spannsystem StichmaR 160 mm mit Luftdurchfithrung.
Mit den MTS-VPC Adapterpaletten StichmaR 52 und 96
mm werden die Werkstiickspanner in das System integ-
riert. So erhoht sich die Teilevielfalt auf der DMU 40eVo
extrem. Denn groRe sowie kleine Teile konnen in der-
selben Maschine automatisiert bearbeitet werden.

Einheitliches Prozessleitsystem

Gesteuert werden die neuen Maschinen mit jeweiligem
Handling direkt iber das Erowa JMS 4.0-Prozessleitsys-
tem, das komplett in den Fertigungsablauf integriert ist.
Fallegger unterstreicht die Bedeutung des JMS im Be-
trieb: ,Das Prozessleitsystem steuert nicht nur die Ma-
schinen, es hilft uns, alle anfallenden Produktionsdaten
zu verwalten, Auftrage zu planen und effizient zu produ-
zieren. Die Software ist intuitiv und bedienerfreundlich,
bei uns hat jeder Mitarbeitende die App am Handy und
kann so jederzeit den Status der Maschinen iiberpriifen.
Es funktioniert einfach — so méchten wir das.”

Erfolgreiche Zusammenarbeit
fur die Zukunft

Nicht zuletzt zeigt sich Michael Fallegger auch von der
Modularitat der Erowa-Produkte begeistert: ,Die Viel-
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Das Erowa VPC-
Spannsystem
garantiert kraft-
volles und prazises
Spannen von
Zentrischspannern,
Vorrichtungen und
Werkstlicken mit
Stichmaf 52 oder
96 mm.

faltigkeit von Erowa hat uns iiberzeugt. Viel

Automation auf wenig Flache, sehr modular Anwender /ﬁ‘

aufgebaut, jederzeit erweiterbar und hochste
Mit 60 Mitarbeitenden und einem groBRztigigen Maschinenpark produziert die

Wymed AG im schweizerischen Freienstein-Teufen anspruchsvolle Prazisions-
teile und Baugruppen flr namhafte Unternehmen aus der Medizintechnik,

Prozesssicherheit des gesamten Systems —
das brauchen wir. Denn unsere Fertigung ist

genauso vielfaltig und herausfordernd: von Halbleiter- und Uhrenindustrie sowie Raum- und Luftfahrt. Zu ihren Kern-
einem Oberschenkelimplantat bis zu kleins- kompetenzfeldern gehéren die spanabhebende Bearbeitung hochlegierter
ten Werkstiicken von wenigen Millimetern.” Stahle unter Einhaltung engster Toleranzen sowie Montageoperationen

Im Jahr 2025 plant die Wymed AG eine deut- inklusive spezieller Funktionsprtfung im eigenen Haus. Verarbeitet werden

hauptsachlich Titan, aber auch Inox, Stahl, Cobalt Chrom- und Aluminium-
legierungen oder Kunststoffe. Die zu bearbeitende Teile variieren von wenigen
Millimetern bis zu 300 mm Lange bei LosgréBen von 50 bis 10.000 Stiick und
einer Vielfalt von bis zu 1.000 verschiedenen Teilen pro Kunde.

liche Kapazitatserweiterung durch einen Neu-
bau mit einer doppelt so groRen Produktions-
fliche wie heute, um kiinftiges Wachstum
zu ermoglichen. , Und da werden wir wieder

mit Erowa zusammenarbeiten”, so Fallegger SRS . .
. Obstgartenweg 1, 8427 Freienstein, Tel. +41 44-865-55-66
abschlieSend.
www.wymed.ch

www.erowa.com
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uns auf lhren
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Schleiftechnik

Das Unternehmen
Overbeck feiert
am 15. Mai eine
100-Jahr-Feier auf
der GrindingHub.

DANOBAT FEIERT

100-JAHRIGES JUBILAUM

Danobat, bestehend aus den drei Marken Danobat, Overbeck und Hembrug, nimmt vom 14.
bis 17. Mai an der GrindingHub in Stuttgart teil. Danobat prasentiert auf der GrindingHub die
AufBenschleifmaschine LG-1000 vor, Overbeck die vielseitige Multitasking-Maschine IRD-400 und

Hembrug die hybride Hartdreh- und Schleifmaschine MTG-100.

ieses Jahr ist fir Danobat-Overbeck von
besonderer Bedeutung, denn Overbeck

feiert sein 100-jahriges Firmenjubilaum.

Urspriinglich von Gustav Overbeck als

feinmechanische Werkstatt in Herborn ge-
griindet, hat sich das Unternehmen von der Herstellung
von Standardschleifmaschinen hin zu kundenspezifischen
Losungen entwickelt. Im Laufe der Jahre hat Overbeck an
Know-how gewonnen, technologische Fortschritte gemacht
und sich an neue Markte angepasst. Um all diese Jahre der
Geschichte zu feiern, veranstaltet das Unternehmen Over-
beck am 15. Mai eine 100-Jahr-Feier auf der GrindingHub.

Vielseitige und hochproduktive
AuBenschleifmaschine

Danobat stellt auf der GrindingHub die LG-1000 vor, eine
vielseitige und hochproduktive Auenschleifmaschine. Sie
ist mit zwei Schleifscheiben mit einem Durchmesser von je
450 mm, CBN-Technologie und einer Antriebsleistung der
Schleifspindel von 25 kW ausgestattet. Die LG-Baureihe
umfasst vielseitige und flexible Schleifmaschinen, die sich
nicht nur fiir die GroBserienproduktion, sondern auch fiir

variable Serienproduktionen eignen. Ihre Flexibilitat wird
durch verschiedene Merkmale erreicht, darunter ein mo-
dulares Design, mehrere Schleifspindel-Konfigurationen,
Moglichkeiten zur Integrierung von Be- und Entladesys-
temen und Verbesserungen fiir schnelle Umriistkonzepte.

Die auf der GrindingHub ausgestellte LG-1000 ist fiir EV-
Rotorwellen konfiguriert. Die starke Position von Danobat

Die Mikroturn

von Hembrug ist
eine hochprazise,
vollhydrostatische,
horizontale Hart-
drehmaschine fur
die Bearbeitung von
geharteten Werk-
stlcken bis 70 HRC.
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Danobat

stellt auf der
GrindingHub die
LG-1000 vor, eine
vielseitige und
hochproduktive
AuBenschleif-

im Automobil- und E-Mobilitdtssektor basiert auf einer 70

Jahre langen Erfahrung, kontinuierlicher Zusammenarbeit
mit Endanwendern und der Beteiligung an zahlreichen
Projekten, bei denen sowohl konventionelle als auch CBN-
Technologien eingesetzt wurden. Diese umfangreiche Er-
fahrung hat es Danobat ermoglicht, ein bedeutendes Fach-
wissen in jeder Technologie und jedem Prozess fiir das
Schleifen von E-Mobilitdtskomponenten zu erlangen.

Robuste Multitasking-Maschine

Overbeck wird die IRD-400 présentieren, eine vielseitige
Multitasking-Maschine, die mehrere Prozesse (Innen- und
AuRenschleifen, Flachen- und Radiusschleifen) mit hochs-
ter Prazision ausfiihrt. Sie gilt als eine der robustesten Ma-
schinen auf dem Markt und ermoglicht es Herstellern, die
kleinsten Toleranzen einzuhalten und beste Oberflichen-
qualitat zu erreichen. Die Overbeck-Maschine ist mit einer
Liinette ausgestattet, die fiir Werkstiicke bis zu einer Lange
von 400/280 mm ausgelegt ist und eine Bearbeitung tiber
verschiedene Bereiche in einer einzigen Aufspannung er-
moglicht. Bei der internen Bearbeitung schlanker Teile bie-
tet die Lunette Steifheit und Stabilitat fiir den Prozess und
vermeidet mogliche Verformungen.

Die Liinette ist nur eine von vielen Optionen, die in die
IRD-400 integriert werden konnen. Tatsdchlich stehen eine
Vielzahl von Spann-, Abricht — und Messsystemen zur Ver-
figung. Die IRD-400 verfiigt aullerdem iiber einen direkt
angetriebenen Spindelturm mit einem Schwenkbereich
von 300° und der Moglichkeit fiir bis zu vier Spindeln plus
einen Messtaster zu integrieren. Die B0-Achse ist darauf
ausgelegt, hochprazise Teile mit sehr genauen Formen
und Oberflichenbearbeitungen zu schleifen, einschlieR-
lich einer 3-Achs-Interpolation mit den X- und Z-Achsen

www.zerspanungstechnik.com

zur Erstellung von Bauteilkonturen. Diese Strategien sind
eine Antwort auf die wachsende Nachfrage nach flexiblen
Schleiflésungen, die in einem volatilen und schnelllebigen
Markt sehr geschatzt werden.

Hybride horizontale Hartdreh-
und Schleifmaschine

Die MTG-100, eine von Hembrug entwickelte hybride Hart-
dreh- und Schleifmaschine, ist ein Beispiel dafiir, dass Flexi-
bilitat nicht nur ein Merkmal der Maschinen, sondern in der
Unternehmens-DNA verankert ist. Diese Hybridmaschine,
die fiir komplexe Werkstiicke bis zu einer Grof3e von @ 380
mm konzipiert ist, welche Toleranzen im Submikrometer-
bereich erfordern, kombiniert zwei Bearbeitungsmethoden
in einer Maschine. Sie bietet das Beste von Hartdrehen und
Fertigschleifen: hochprazise Genauigkeiten, weniger er-
forderliche Prozessschritte, kleinere Stellflache (2-in-1-Ma-
schine) und minimale Einricht- und Umriistzeiten.

Mit einer Form- und MaRgenauigkeit von < 2 pm, einer
Rundheit von < 0,5 pm und einer Oberflachengiite von 0,1
- 0,2 ym (Ra) gehort die MTG-100 aulerdem zu den ge-
nauesten Maschinen der Welt. Die Flexibilitat dieser Ma-
schine wird unter anderem durch zahlreiche Bearbeitungs-
moglichkeiten (zwei Maschinen in einer), der Integration
von Automatisierungssystemen und Verbesserungen fiir
schnelle Umriistungen erreicht. Die Maschine ist einfach
einzurichten und umzuriisten. So kann fiir jede Werksttick-
oberfliche das am besten geeignete Verfahren eingesetzt
werden, wobei wahrend des Betriebs problemlos zwischen
Hartdrehen und Schleifen gewechselt werden kann.

www.danobat.com/de-de/schleifmaschinen
GrindingHub: Halle 9, Stand C71

maschine
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EFFIZIENTE MESSTECHNIK 4.0

Nur wer nachhaltig und ressourcenschonend fertigt, spart langfristig Geld. Die Kombination von effizientem
Schleifscheibenmanagement mit zuverlassig praziser Messtechnik ist die Basis fur mehr Wirtschaftlichkeit in der
Fertigung. Zoller macht seine Systemldsungen fur mehr Effizienz in der Fertigung auf der GrindingHub in Stuttgart
erlebbar. Das Unternehmen ist mit 28 Exponaten vertreten und zeigt den kompletten Prozessablauf fUr das Bereit-
stellen von Schleifscheiben fur die Fertigung, Dokumentation und Protokollierung inklusive.

82

n der Arbeitsvorbereitung werden die Schleif-
scheiben mit der modular erweiterbaren Software
Zoller TMS Tool Management Solutions erfasst.
Ubersichtlich und strukturiert werden Schleif-
scheiben und Schleifscheibenpakete im Lager-
system Smart Cabinets gelagert und verwaltet. Um
Schleifscheiben mit hoher Wuchtgiite zu wuchten, zeigt
Zoller die neue, hochprazise und sichere Wuchttechno-
logie toolBalancer. Die vorbereiteten Schleifscheiben
werden an den Einstell- und Messgerdten der Serien
smile oder venturion identifiziert und vermessen. Nach
dem Vermessen werden die Ist-Daten steuerungsge-

recht aufbereitet und entweder per Netzwerk oder via
Zoller-Werkzeugidentifikation zidCode an die Schleif-
maschine tibertragen.

,zidCode identifiziert die mit DataMatrix-Code eindeu-
tig identifizierten Schleifscheiben und iibertragt alle
fertigungsrelevanten Daten im Fertigungsprozess auto-
matisch und sicher. Das verkiirzt die Riistzeiten an den
Schleifmaschinen deutlich, zudem vermeidet es fehler-
hafte Dateniibertragungen und somit unwirtschaftliche
Stillstdnde”, unterstreicht Ing. Wolfgang Huemer, Ge-
schaftsfiithrer von Zoller Austria.

' ' Zoller bietet heute alles fiir effizientes und prozesssicheres Werk-
zeug-Handling im Zerspanungsprozess. Uber den kompletten Werk-
zeuglebenszyklus hinweg sind mit Zoller-Losungen Werkzeuge
physisch und digital erfasst, vermessen, verwaltet, gelagert und gepriift.

Ing. Wolfgang Huemer, Geschéftsfiihrer von Zoller Austria
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links Zoller

zeigt auf der
GrindingHub sein
umfassendes
Produktportfolio
vom wirtschaft-

lichen Einstell- und
Messgerat als Basis-
ausstattung bis zum
digitalisierten und
automatisierten
Schleifscheiben-
management in
einer Smart Factory.

rechts Zoller
zidCode verkurzt
RuUstzeiten und
vermeidet fehler-
hafte Datenuber-
tragungen.

Werkzeuginspektion

mit hochpraziser Optik

Die Gerateserie smartCheck 450/600/800 bietet eine
umfassende Werkzeuginspektion: Modernste Techno-
logien in Verbindung mit hochstem Bedienkomfort
sorgen fiir effiziente Prozessabldufe in jeder Fertigung.
,Die groRe Vielfalt an Messbereichen und die variable
Ausstattung machen ein smartCheck zum Alleskénner
fiir ein anspruchsvolles Werkzeugspektrum”, betont
Huemer. Die Durch- und Auflichtoptik unterstiitzt samt-
liche Messprozesse bis hin zur Kontrolle im Nachscharf-
prozess. Die Zoller Einstell-, Mess- und Priifgerate sind
fiir den tagtdglichen Einsatz in jeder Fertigung ausge-
legt und haben in vielen Unternehmen ihren Stamm-
platz direkt neben der CNC-Maschine.

Die Universal-Messmaschine genius von Zoller erstellt
mit exakten Messdaten den Nachweis fiir hohe Ferti-
gungsqualitat. genius vermisst iber 100 Parameter in
2D/3D berithrungslos, vollautomatisch und zuverlds-
sig. Mit der Automationslosung roboSet 2 konnen die
Werkzeuge schnell, 24/7 und komplett mannlos einem
der hochprazisen Messgerdate der genius-Baureihe
zugefiihrt werden. Das automatisierte genius misst,
dokumentiert und erhoht die Gesamteffizienz der Pro-
zesse, wahrend roboSet 2 die Werkzeuge vollkommen
ohne Manpower reinigt, beladt, beschriftet und ordnet.
Die Kennzeichnung der Werkzeuge erfolgt mit Zoller
roboMark — ein Laser beschriftet dabei innerhalb von
Millisekunden den Schaft oder Fufl des Werkzeugs mit
individuell im Messvorgang ermittelten Werten und
weiteren Daten.

www.zerspanungstechnik.com

Sechs CNC-Achsen und schwenk-
barer Multisensor-Optiktrager

+Wo herkdmmliche Messtechnik an Grenzen stof3t, legt
threadCheck erst richtig los. Dank sechs CNC-Achsen
und dem schwenkbaren Multisensor-Optiktrager ortho-
Scan konnen nicht nur Zerspanungswerkzeuge aller Art
schnell und prézise, sondern auch steigungsbehaftete
Werkzeuge wie Verzahnungs- und Gewindewerkzeuge
pm-genau und verzerrungsfrei gemessen werden”, er-
lautert Huemer. Die speziell fiir die Anforderungen an
Gewindewerkzeuge entwickelte Messtechnik ermag-
licht die vollautomatische Vermessung im Durch- und
Auflicht aller relevanten Parameter von Gewindeboh-
rern, -frasern, und -formern. Zoller threadCheck >>

Schleiftechnik

Mit der hoch-
wertigen und
industriegerechten
Optik werden im
smartCheck Werk-
zeuggeometrien an
der AuBenkontur
im Durchlicht
automatisch und
H-genau ver-
messen. Im Auflicht
kénnen manuelle
Messungen durch-
gefuhrt werden

- Uber innovative
Softwarepakete
sogar automatisiert.
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vermisst mit dem schwenkbaren Multisensor-Optiktra-
ger orthoScan steigungsbehaftete Werkzeuge beriih-
rungslos, verzerrungsfrei und pm-genau. Zur exakten
Aufnahme von langen, schlanken Werkzeugen zeigt
Zoller zur Grinding Hub erstmals das neue threadCheck
cc, den Gewindespezialisten mit absenkbarem Reitstock
und Gegenspitze.

Um eine optimale Standzeit sowie eine effiziente und
prazise Schneidleistung von Zerspanungswerkzeu-
gen zu erreichen, ist eine definierte Praparation der
Schneidkanten entscheidend. Die Kontrolle und Opti-
mierung des Verfahrens der Schneidkantenpraparation
sowie deren sichere und detaillierte Dokumentation
stellen die Zoller-Gerate titan, mpFocus und pomSkpGo
sicher.

Prozessorientierte 3D-Digitalisierung
und Kompaktlésungen

Die 3D-Digitalisierung gewinnt immer mehr an Bedeu-
tung. Zoller 3dCheck ermdglicht eine schnelle und pro-
zessorientierte 3D-Messung von Prazisionswerkzeugen.
Die Priifmaschine auf Basis des titan digitalisiert mithil-
fe des 3D-Sensors Z3dCam Werkzeuggeometrien voll-
automatisch und bertihrungslos. Fiir die schnelle und
sichere Werkzeuginspektion direkt neben der Schleif-
maschine bietet Zoller die pomBasic-Baureihe mit den
Varianten pomBasic und pomBasicMicro fiir kleinste
Werkzeuge ab 0,2 mm. Dariiber hinaus liefert das Zoller
mpFocus prazise und flexibel 100 % Kontrolle und eine
Messung der Schneidkantenpraparation — der optiona-
le zep-R-Sensor ermoglicht kompakt, direkt neben der
Maschine zuverldssige Messungen der Oberflichen-
rauheit. ,,Zoller bietet heute alles fiir effizientes und

Zoller threadCheck vermisst mit dem schwenkbaren
Multisensor-Optiktrager orthoScan steigungsbehaftete
Werkzeuge berlihrungslos, verzerrungsfrei und pm-genau.

prozesssicheres Werkzeughandling im Zerspanungs-
prozess. Uber den kompletten Werkzeuglebenszyklus
hinweg sind mit Zoller-Losungen Werkzeuge physisch
und digital erfasst, vermessen, verwaltet, gelagert und
gepriift”, ist Wolfgang Huemer abschlieRend iiberzeugt.

www.zoller-a.at « GindingHub: Halle 10, Stand A50

Mit einem
Schwenkbereich
von -30° bis +30°
eliminiert orthoScan
steigungsbedingte
Verzerrungen bei
der Messung von
Gewindewerk-
zeugen.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



STARKE MARKEN
STARKE TECHNOLOGIEN

www.hardinge.eu

In der Hardinge-Gruppe vereinen sich héchste Kom-
petenzen im Schleifen, Drehen, Frasen und Spannen.
Fur jede lhrer Bearbeitungsanforderungen finden Sie
bei uns die richtigen Spezialisten.

Wir denken konsequent kundenorientiert!

HARDINGE

SCHLEIFEN

KELLENBERGER
VOUMARD
HAUSER
TSCHUDIN

DREHEN/FRASEN

WEISSER
HARDINGE
SPANNEN

FORKARDT
BUCK CHUCK
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ANCA FEIERT )
50-JAHRIGES JUBILAUM

Anca feiert sein 50-jahriges Bestehen und stellt auf der GrindingHub eine Reihe an Neuheiten
vor. Maschinenpremieren, Automations- und Softwareldésungen stehen im Mittelpunkt des Auf-
tritts in Halle 7, Stand A70. Kernthemen des Jubilaumsauftritts sind die Produktivitats- und
Qualitatsmaximierung sowie der vielfaltige Mehrwert von Vernetzung und Automation.

links Pat McCluskey

und Pat Boland
mit der ersten
Maschine MicroX
Ultra fiir Mikro-
werkzeuge.

rechts Laser-
Ultra-Messung
auf FX7 Ultra:
Neue Software-,
Hardware- und
Designfunktionen
verbessern die
Oberflachengute,

die Genauigkeit und

den kontrollierten

Rundlauf erheblich.
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ie Geschichte von Anca begann mit einem

Minicomputer, den die Griinder Pat Bo-

land und Pat McCluskey fiir ihre ersten

Produktideen nutzten, gefolgt von einer

CNC-Steuerung und der Entwicklung und
Herstellung von Werkzeugmaschinen. Im Laufe der Jah-
re hat Anca der Branche mit Innovationen wie dem ers-
ten Messtaster, der 3D-Simulation fir Werkzeuge oder
eigenen Linearantrieben erhebliche Vorteile gebracht.
Pat Boland, Mitbegriinder von Anca sagt: ,Seit 50 Jah-
ren tragt Anca zum Fortschritt im Prazisionsschleifen bei.
Wir freuen uns darauf, dies gemeinsam mit unseren Kun-
den und Partnern auf der GrindingHub zu feiern.”

ToolRoom und Aims

Aims (Anca Integrated Manufacturing System) von Anca
ist die intelligente Fertigungslosung fiir die Produktion
von Prazisionswerkzeugen, die es Herstellern erméglicht,
per Konnektivitdt und Automation Produktivititsgewinne
zu erzielen und Freirdume fiir Kreativitat zu schaffen. Das
modulare System besteht aus Hardware- und Software-
komponenten filir eine automatisierte, integrierte Ferti-
gung. Aims Server steuert die Produktionsprozesse und
AutoComp, das intelligente Kompensationsmodul, sorgt
automatisch fiir gleichbleibend hohe Qualitat der Teile,
wahrend die neue Funktion Aims Connect das Auftrags-
management abdeckt. Mit dem Debiit von Aims Connect
auf der GrindingHub konnen sich die Besucher aus ers-
ter Hand von der Leistungsfahigkeit der digitalen Pro-

duktionssteuerung und der modularen Automatisierung
iiberzeugen, die jetzt auch fiir bestehende Anlagen ver-
fiilgbar ist. Das System hat in der Praxis bewiesen, dass
es Herstellern die Moglichkeit gibt, die Produktivitat und
Qualitat zu maximieren und gleichzeitig neue Ideen zum
Ausbau des Geschafts zu entwickeln.

Praxisnah und effektiv

Die neue EPX-SF Stream-Finishing-Maschine wird
auf der GrindingHub auf den Markt gebracht. Die
fortschrittliche Losung von Anca fiir die Schneidkan-
tenpraparation und das Oberflaichenfinishing bietet
Moglichkeiten zur individuellen und idealen Schneid-
kantenverrundung fiir verschiedene Anwenderbran-
chen. Anca hat die Maschine so entwickelt, dass sie
problemlos in automatisierte Zellen integriert werden
kann. Mit ihren drei Spindeln und elf Achsen sowie der
intelligenten Prozessfithrung wurde die Maschine von
Werkzeugexperten entwickelt, um die Mediennutzung
zu optimieren und gleichzeitig eine prazise Kontrolle
iber die Kantenverrundung zu garantieren. Die Ma-
schine ist in der Lage, die Kantenrauheit auf unter 100
nm zu reduzieren und die Kantenradien mit kontrollier-
barem K-Faktor auf wenige Mikrometer zu verfeinern,
sodass in Rekordzeit nanoglatte Oberflachen und mi-
krongenaue Kanten entstehen.

machines.anca.com
GrindingHub: Halle 7, Stand A70

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



INNOVATIVER

TECHNOLOGIETRANSFER

IM RUNDSCHLEIFEN

Fir den Schweizer Schleifspezialisten Kellen-
berger hat sich die neue Produktionsstatte in
Goldach bereits bestens bewahrt. Die Synergien
aus der Zusammenlegung aller Schleifmarken
der Hardinge-Gruppe bilden die Basis fiir eine
bahnbrechende technologische Neuerung im Be-
reich Rundschleifen - zu sehen auf der Grinding-
Hub.

Die hochprazisen Hauser Koordinatenschleifmaschi-
nen liefern dabei die Technologie, die Ingenieure und
Softwareexperten von Kellenberger das Know-how fiir
die Einbindung in die Rundschleifmaschinen der Mar-
ken Kellenberger und Voumard, die iiber eine geregel-
te C-Achse verfiigen. Damit ist es nun moglich, bei-
spielsweise bei der Schleifbearbeitung von Futter- und
Spindelteilen Nuten und Satellitenbohrungen ebenfalls
mit zu schleifen. Da in diesem Fall das Werkstiick nicht
auf eine andere Maschine umgespannt werden muss,
bleibt die hohe Prazision im pm-Bereich erhalten.

Automation und neuer Grafikmodus

Die erst vor Kurzem am Markt vorgestellte Innen-
schleifmaschine Voumard 30 erganzt die hochprazise
Innenschleifkompetenz der Marke Voumard um eine
Maschine fiir alle Branchen, deren Hauptaugenmerk
auf einfachen Innenschleifbearbeitungen in der Klein-
und Mittelserie liegt. Die Voumard 30 ist fir Werk-
stiicklange bis 150 mm und Durchmesser bis 150 mm
ausgelegt. Je nach Anwendungsfall kann wahlweise
eine oder zwei parallel angeordnete Innenschleifspin-
deln zum Einsatz kommen. Diese hochwertigen Innen-
schleifspindeln sorgen fiir beste Schleifergebnisse bei
kurzen Taktzeiten. Sie sind mit Drehzahlen von 45.000
bis 120.000 min® erhaltlich. Weitere herausragende
Merkmale sind der hochgenaue Werkstiickspindel-
stock und ein hochpraziser Kreuztisch in X/Z. Die Vou-
mard 30 ist mit einer Fanuc 0i-Steuerung mit der neu-
esten Kellenberger Softwaregeneration Blue Solution
ausgestattet, die inzwischen bei allen Voumard- und
Kellenberger-Schleifmaschinen zum Standard gehort.

Die Software Blue Solution ist ebenfalls innovativ wei-
terentwickelt worden. Zeichnungen eines Werkstiicks
im dxf-Format konnen nun mithilfe der neuen Erweite-
rung gShape direkt eingelesen werden. Auf dem Kel-
lenberger-Stand wird auch die Hardinge Super Preci-
sion Drehmaschine T51 mit Schleifeinheit ausgestellt.

hardinge.com « GrindingHub: Halle 8, Stand B60

www.zerspanungstechnik.com
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VOUMARD30

Kompakt und leistungsstark: Voumard 30
far kleine und mittlere LosgréBen.

Weitere Infos:
lehmann-umt.de
UMT

lhr Spezialist in der Filter- und Fordertechnik

» kompakt und platzsparend
= individuell ausgelegt

» energieeffizient
» kostensparend
» wartungsarm

Kompaktes Filter- und Spaneentsorgungssystem

FORDERTECHNIK

FILTERTECHNIK UMWELTTECHNIK

SONDERMASCHINEN
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NEUENTWICKLUNG

DER PLATTFORM 3

Von der Kurbelwelle bis zum Gewindebohrer - Junker Hochgeschwindigkeitsschleifmaschinen findet man Uberall
dort, wo es auf hochprazise Metallbearbeitung und passgenaue Schleifkonzepte ankommt. Auf der diesjahrigen
GrindingHub prasentiert das Unternehmen die Jumat 3S fur das Hochgeschwindigkeitsschleifen mit CBN, die
Junicor 3L fUr Korund-Bearbeitungen und mit der Plattform 3 eine Weltpremiere.

Die Junicor wird
erstmals auf der

\ - b
GrindingHub vorgestellt \

und zeigt die Durchmesser-
und Schulternbearbeitung

an Turboladerwellen im

unker eroffnet mit der Neuentwicklung der

Plattform 3 weitreichende Optionen fiir die Zu-

kunft und Investitionssicherheit. Ausgehend

von kleineren Losgroflen und einer steigenden

Variantenvielfalt wurden die modularen Schleif-
maschinen der Plattform 3 entwickelt, die den Ruf nach
flexibler Fertigung in einer Hochleistungsschleifma-
schine biindeln. Neben den Hochgeschwindigkeits-
schleifmaschinen mit CBN- und Diamant-Schleifwerk-
zeugen wie die Jumat, Jucam, Quickpoint und Jucrank
deckt die neue Junicor alle konventionellen Korund-
schleifanforderungen ab. Da Flexibilitdt und Prazision
sich bei diesen Maschinen die Waage halten, eignen
sich diese sowohl fiir die Herstellung von Einzelteilen
und Kleinserien als auch fiir die Produktion von grof3e-
ren Werkstiickserien.

Die Entwicklung

Bedeutende Ziele der Neuentwicklung sind die Erho-
hung der Flexibilitat und Wirtschaftlichkeit durch die
Optimierung des Baukastensystems. Vorteile des mo-
dularen Baukastensystems sind unter anderem eine ein-

Schrageinstechschleifen.

heitliche Basis fiir alle Maschinenmodelle der Plattform
3, wodurch sich Durchlaufzeiten reduzieren lassen und
Kunden von kiirzeren Lieferzeiten profitieren konnen.
Die Maschinenbasis kann durch eine Vielzahl von Kon-
figurationsmoglichkeiten wie individuelle Tischbau-
gruppen und Schleifspindelstocke vom Standardmodell
bis hin zum absoluten Spezialisten ausgeriistet werden.
Die Einsatzgebiete der Plattform 3 sind vielseitig. Sie
sind unter anderem ideal fiir den Einsatz bei Tier 1 bis
3, OEMs sowie Forschungs- und Entwicklungsinstituten
und somit perfekt fiir die Bediirfnisse verschiedenster
Branchen geeignet.

Die Maschinen

Fir unterschiedliche Genauigkeitsanforderungen kann
zwischen verschiedenen Fiihrungssystemen sowie An-
triebsvarianten in den Hauptachsen X und Z gewahlt
werden. Ein weiteres Highlight der neuen Plattform 3 ist
das integrierte Automationskonzept. Dabei kann die Ma-
schine manuell oder automatisch beladen werden. Der
interne Portallader kann mit wenig Aufwand auf neue
Werkstiickkonfigurationen umgeriistet werden und sorgt
fir ein reibungsloses Werkstiickhandling. Einfacher Zu-
gang zu allen Komponenten in und an der Maschine so-
wie optimierte Riistfahigkeit sind im gesamten Konzept
der Anlage verankert.

Durch den Einsatz verschiedenster Schleifspindelstock-
varianten, mit oder ohne automatisch schwenkbarer
B-Achse, sind individuelle Bearbeitungsverfahren reali-
sierbar. Es besteht die Moglichkeit bis zu drei Schleif-
spindeln, die eigens von Junker entwickelt und produ-
ziert werden, auf einem Spindelstock zu montieren. Dies
erlaubt eine optimale und werkstiickbezogene Ausle-
gung der Maschine.

Die Schleifverfahren

Die neue und wirtschaftliche Plattform 3 ermoglicht eine
Vielzahl an Schleifverfahren wie Rund-/Unrundschleifen,
Innenunrund-, Langs-, Einstech- und Schrigeinstech-
schleifen, komplexere Prozesse wie Profil-, Stirnflichen-,
Flachen- und Nutenschleifen sowie das traditionelle Jun-
ker Quickpoint-Schleifen/Schalschleifverfahren.

www.junker.de « GrindingHub: Halle 10, Stand B50
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INNOVATIVE MASCHINENLOSUNGEN

Leistungsstarke Werkzeugmaschinen fiir ge-
steigerte Qualitat und Produktivitat beim Schilei-
fen stehen im Fokus der Okuma Europe GmbH auf
der GrindingHub. Der renommierte Hersteller fiir

CNC-Werkzeugmaschinen zeigt in Stuttgart live,
wie sich mit der Schleifmaschine GP25W und dem
Dreh-/Fraszentrum Multus U3000 mit Schleifkit
hoéchste Fertigungsstandards erfiillen lassen.

Die kompakte Schleifmaschine GP25W eignet sich
optimal fiir die Prazisionsbearbeitung von Kleinteilen,

die beispielsweise in Fahrzeugen oder Haushaltsge-
raten zum Einsatz kommen. Fiir eine besonders hohe
Bedienerfreundlichkeit und Arbeitseffizienz wurde die
Maschine mit der Okuma-eigenen Steuerung OSP-P300

ausgestattet: So lasst sich die Schleifmaschine auch von
unerfahrenen Anwendern optimal handhaben. Dazu
tragt auch das einfache Laden neuer Programme und
Maschineneinstellungen per QR-Code bei. Zudem stei-
gern die automatisierte Bewegung der Maschinenkom-

ponenten und das direkte Kalibrieren verschiedener = matischen Werkzeugwechsler mit 80 Werkzeugen. Zur ~ Die Multus U3000
verfugt Uber

Durchmesser die Produktivitat. Standardausstattung gehort ebenfalls die innovative eine hochprizise

. . CNC-Steuerung OSP-P500, die Bedienkomfort und Pro-  C-Achse fur Haupt-
Neue Dimensionen duktivitit maximiert und zugleich signifikante Energie- ~ Und Gegenspindel
der Komplettbearbeitung sparméglichkeiten bietet. und einen auto.
Komplexe, prozessintensive Bearbeitungen leistet die zeugwechsler mit

. . . . . . . 80 Werk: .
Multus U3000. Das Dreh-/Fraszentrum mit fortschritt-  Die Vorteile und Anwendungsbereiche der beiden Ma- erkzeugen

lichem Schleifkit entspricht hochsten Anspriichen bei  schinen erleben interessierte Fachbesucher bei Live-
der Komplettbearbeitung kleiner und grofer Losgro-  Bearbeitungen auf der GrindingHub.

Ren. Die Multus U3000 verfiigt iiber eine hochprazise

C-Achse fiir Haupt- und Gegenspindel und einen auto-  www.okuma.eu +GrindingHub: Halle 10, Stand C31

ELB- und BTA-Tiefbohrsysteme fiir die
hochproduktive Bearbeitung

Zentrische oder exzentrische Bohrungen,
spezielle Lohnfertigung oder vollautomatische
Produktion: UNISIG bietet die Tiefbohrlésung
mit der Genauigkeit und Leistung

die Sie suchen.

Bringen Sie Ihre

Fertigu ng voran: 4 3y 10.-14.09.2024
=" Messe Stuttgart
mehr auf UNISIG.com Halle 9, C11

UNISIG BRINGT IHRE
- TIEFBOHRPRODUKTION

a o =

I I TNIE=Irs
Machines ¢ Tools * Automation Gl Ul I&d

UNISIG machines, engineered and manufactured in the USA  DEEP HOLE DRILLING SYSTEMS
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Studer S31 mit Ladesystem insertLoad.

AUTOMATISIERTES
BE- UND ENTLADEN

Studer prasentiert auf der diesjahrigen GrindingHub nelben Maschinen fur den Bereich Rundschleifen auch das neue
Ladesystem insertLoad. Die neue Automationsldsung insertLoad unterstltzt beim Be- und Entladen der Universalrund-
schleifmaschinen S33 und S31-und kann WerkstUcke sowohl zwischen Spitzen als auch ins Spannfutter laden.

20

o bislang kundenspezifische Losun-

gen notig waren, ermoglicht das

neue Universal-Ladesystem von Stu-

der jetzt eine standardisierte Auto-

mation beim Be- und Entladen der
S33 und S31. Dabei kann insertLoad mit Spitzenweiten bis
maximal 1.000 Millimetern umgehen und schlieft damit
eine Licke bei den standardisierten Automationssystemen.
Die Werkstiicke konnen bis 100 mm lang sein und 1,5 kg
im Wechsel-, bzw 5 kg im Einzelbetrieb wiegen. Das aus-
gefeilte Design und die einfache Bedienung mit dem digi-
talen Einrichtungsassistenten ermoglicht es Anwendenden,
dieses selbst fiir Spitzen und Spannfutter zu konfigurieren —
Programmierkenntnisse sind nicht erforderlich. Dabei kann
der insertLoad sowohl mit stehenden als auch liegenden
Werkstiicken umgehen.

Das Beste aus Standardisierung

und Flexibilitat

Der neue Studer-Lader vereint die Vorteile eines standardi-
sierten Systems mit groRer Flexibilitat. So beherrscht dieser
unterschiedlichste Teile hinsichtlich Geometrie, Gewicht
und Grofe und auch das Fassungsvermogen der Schub-

insertLoad auf einen Blick 0

e Wirtschaftliche Standardlésung

e Universeller Einsatz

e Bedienung durch Einrichtungsassistent

e Beladung zwischen Spitzen oder im Futter

e Vollstandige Integration ins Maschinen-
design

laden und den Grad der Autonomie konnen Schleifende
gemal} ihren Wiinschen und Anforderungen anpassen. Das
Be- und Entladen selbst ibernimmt ein Fanuc-Roboter, der
sich selbststandig auf einer Linearachse zwischen dem La-
der und dem Arbeitsraum der Maschine bewegt. Typischer-
weise betragt die Zeit ohne menschlichen Bedienungsein-
griff zwischen 30 und 60 Minuten.

Besonders viel Wert hat Studer bei der Entwicklung auf die
Sicherheit gelegt. So trennt eine Luke den Laderaum des
insertLoad vom Arbeitsraum der Maschine, um Flammen-
durchschlag bei Bearbeitungsprozessen mit Schleifdl zu
verhindern. Dariiber hinaus sorgen die Software und ein

@t FERTIGUNGSTECHNIK 4/MAI 2024



Austrian Tribologie

Das Be- und Entladen selbst
Ubernimmt ein Fanuc-Roboter,
der sich selbststandig auf einer
Linearachse zwischen dem
Lader und dem Arbeitsraum
der Maschine bewegt, z. B fur
stehende Teile.

Sicherheitsschalter dafiir, dass Schleifende im Falle einer
Verpuffung nicht gefahrdet sind.

Unterstlitzung weiterer

Maschinen ist geplant

Der insertLoad wurde dem internationalen Fachpubli-
kum das erste Mal auf der Weltleitmesse fiir Metallbear-
beitung EMO in Hannover (18. bis 23. September 2023)
vorgestellt. Zunachst ist er nur fiir die CNC-Universal-

In Osterreich fiir Osterreich

»xundedSchmierstoffeifiirsiSchleifeny
yonileichtegbisischwerefZerspanung!

WWWw.gogreen.co.at

rundschleifmaschinen S33 und S31 verfiigbar, die Unter-
stiitzung weiterer Modelle ist aber in Vorbereitung. Die
S33 und S31 sind optimale Schleiflésungen fiir kleine bis
grof8e Werkstiicke in der Einzel-, Klein-, und GroRserien-
fertigung. Beide Maschinen verfiigen iiber Spitzenweiten
von 400 bis 1.600 Millimetern und einer Spitzenhohe von
175 Millimetern.

www.studer.comeGrindingHub: Halle 9, Stand C51

Schleiftechnik

Salvo, Taurus, Trebor drei geschiitzte Marken

iiberzeugen beim Schleifen und Zerspanen von
Kunststoff, Keramik, Composite, Stahl,
Alu und Buntmetall

flice@gogreen.co.at

& www.gogreen.co.at

(J#0664,/1644217
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In Halle 7, Stand D71 prasentiert
der Scharfspezialist Vollmer

sein Portfolio an automatisierten
Schleif-, Erodier- und Laser-
maschinen sowie Dienst-
leistungen und digitalen Services.

VIER NEUHEITEN IM GEPACK

Der schwabische Scharfspezialist Vollmer prasentiert auf der GrindingHub gleich vier Innovationen:
ein Filtrationssystem fur Kuhlol und Dielektrikum, zwei Erodiermaschinen fUr PKD-Kreissagen und
eine Losung fur das Schleifen von PcBN-Werkzeugen. Zudem stellen die Vollmer Tochterunter-
nehmen Loroch und ultraTEC innovation ihre Maschinen aus.

92

um zweiten Mal findet nach 2022 die Fach-
messe GrindingHub statt, die sich als inter-
nationales Drehkreuz fiir Schleiftechnologien
und Superfinishing etabliert hat. Auch der Bi-
beracher Scharfspezialist Vollmer ist vom 14.
bis 17. Mai 2024 in Stuttgart vertreten. Als Fullliner deckt
die global agierende Vollmer Gruppe mit ihren Tochterun-
ternehmen Loroch und ultraTEC innovation unterschiedli-
che Produktionstechnologien ab, mit denen sich Rotations-
werkzeuge sowie Kreis- und Bandsagen aus ultraharten
Schneidstoffen hochprazise bearbeiten lassen.

Kuhlmittel-Filtration und
prazise PcBN-Bearbeitung

Erstmals stellt Vollmer auf der GrindingHub sein Filtrations-
system VFS 400 vor. Live konnen Messebesucher erleben,
wie die platzsparende Anlage wahrend des Scharfprozesses
die Feinstfiltration von Kiihlol oder Dielektrikum erledigt.
An die VFS 400 konnen je nach Maschinentyp bis zu zwei
Vollmer Scharfmaschinen angeschlossen werden.

Die zweite Neuheit von Vollmer ist ein Feature fiir die
Schleifmaschine VGrind 360S. Dank einer optionalen Ab-
richteinheit fir die Schleifscheibe lassen sich zukiinftig
auch Werkzeuge mit dem ultraharten Schneidstoff PcBN
(polykristallines kubisches Bornitrid) iiber zwei Bearbei-
tungsschritte schleifen — zuerst erfolgt das Schruppen
und anschlieBend das hochprazise Schlichten. Moglich
ist die PcBN-Bearbeitung mit der VGrind 360S, weil die
Maschine einerseits iiber eine sehr hohe Systemsteifig-

keit verfiigt und andererseits der Antrieb der X-, Y- und
Z-Achsen tiber Linearmotoren erfolgt, was eine oszillie-
rende Werkzeugbearbeitung realisiert.

Zudem sind am Vollmer Stand die Schleif- und Erodier-
maschine VHybrid 260 sowie die Lasermaschine VLaser
370 live zu sehen. Das Filtrationssystem VFS 400 ist an
die beiden Schleifmaschinen CHX 840 und CS 860 an-
geschlossen, mit denen hartmetallbestiickte Kreissagen
gescharft werden. Verschiedene Automatisierungen do-
kumentieren dariiber hinaus, wie Werkzeughersteller
Vollmer Maschinen mannlos und rund um die Uhr ein-
setzen konnen.

Maschinen fiir PKD-Kreissagen
und Services

Eine weitere Neuankiindigung auf der GrindingHub sind
die Erodiermaschinen QS 860 und QSF 860, die PKD-be-
stiickte (polykristalliner Diamant) Kreissdgen bearbeiten
konnen. Die Maschinen sind zwar in Stuttgart nicht dabei,
aber Vollmer informiert tiber sie sowohl digital als auch in
personlichen Gesprachen. Komplettiert wird der Messeauf-
tritt mit der Vorstellung von Dienstleistungen fiir Wartung,
Instandhaltung, Schulung, Finanzierung und Digitalisie-
rung. Darunter sind auch die Services der digitalen Initiati-
ve V@dison, zu denen unter anderem die V@ boost Losung
Performance Paket fiir VHybrid 260" oder das Kundenpor-
tal VPortal gehoren.

www.vollmer-group.com«GrindingHub: Halle 7, Stand D71
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“GRINDING
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Der Messeauftritt steht dieses Jahr unter dem Motto
Stay Connected und der Fokus liegt dementsprechend
auf Losungen zur Konnektivitat.

STAY CONNECTED

Die United Grinding Group ist unter dem Motto
Stay Connected erneut mit einem prominenten
Stand auf der GrindingHub vertreten. In diesem
Jabhr stellt sie eine Neuheit im Bereich Werkzeug-
bearbeitung ihrer Marke Walter vor, am ersten
Messetag, den14. Mai 2024 um 10.00 Uhrin Halle 9,
Stand C51.

Die United Grinding Group prasentiert auf der Grin-
dingHub die neuesten Technologien aus den Bereichen
Schleifen, Erodieren, Messen und Additive Fertigung
an insgesamt zwolf Maschinen. Der Messeauftritt steht
dieses Jahr unter dem Motto Stay Connected und der
Fokus liegt dementsprechend auf Losungen zur Kon-
nektivitat, die auf 840 m? prasentiert werden. Neben
digitalen Assistenzsystemen, den United Grinding Di-
gital Solutions™, konnen sich Interessierte {iber digitale
Customer Care-Losungen informieren oder dariiber,
wie sich Maschinen tiber die universelle herstellerun-
abhingige Datenschnittstelle umati miteinander und
mit ihrem Produktionsumfeld verbinden lassen. Am
ersten Messetag wird die Gruppe als Highlight ihres
Auftritts auBerdem eine Neuheit aus dem Bereich der
Werkzeugbearbeitung der Marke Walter prasentieren.

Maschinenbedienung C.O.R.E

Neben Walter-Maschinen fiir die Werkzeugbearbei-
tung werden Maschinen der Marken Studer, im Be-
reich Rundschleifen, und Blohm, im Bereich Flach- und
Profilschleifen zu sehen sein. AuRerdem prasentiert die
Gruppe ihre additive Werkzeugmaschine fiir den indus-
triellen 3D-Druck von Metallteilen, die Impact 4530,
ihrer Marke IRPD. Besucherinnen und Besucher kon-
nen sich dariiber hinaus von der intuitiven Maschinen-
bedienung am C.0.R.E.-Panel iiberzeugen und dabei
spielerisch eine PlayStation 5 gewinnen.

www.grinding.ch «GrindingHub: Halle 9, Stand C51

www.zerspanungstechnik.com
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MILLTURN TECHNOLOGIES

We
make
It work.

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

Halle 6

M Stand A11
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Schleiftechnik

Die zentrale
Filteranlage der
Lehmann-UMT
bereitet die ver-
wendeten KSS
energieeffizient auf,
stellt dabei eine
Filterfeinheit von
2,0 ym sicher und
kUhlt das Schleifdl,
um eine optimale
Produktion zu ge-
wahrleisten.

FEINSTFILTRATION IN SCHLEIFOL
OHNE ZUSATZKOSTEN

Die Werkd GmbH, ein Hersteller flr qualitativ hochwertige Prazisionswerkzeuge, traf 2019 den Entschluss, an einem
neuen Standort mit mehr Platzkapazitaten den Anspruchen ihrer Kunden Rechnung zu tragen. Um die gewohnt
hohe Verarbeitung weiter zu steigern, erschloss man vorhandene Optimierungspotenziale bei der Aufbereitung
der verwendeten KSS. Schnell fand man mit der Lehmann-UMT einen Partner, der das bendtigte Know-how fur
solch anspruchsvolle Projekte mitbringt.

94

ie Herausforderung lag unter anderem darin,

dass die Werko mit Materialien wie Hartme-

tall und HSS arbeitet. Die im Bearbeitungs-

prozess entstehenden Partikel konnen nicht

mit einer Filteranlage von der Stange auf
2 pm fein filtriert werden, da sie hochste Anspriiche an
den Filtrationsprozess stellen. So entschied man sich fiir
eine passgenaue Hochleistungsfilteranlage von Lehmann-
UMT, welche mehrere Schleifmaschinen zuverlssig mit Ol
versorgt.

VerschleiBarmim
Drei-Schicht-Betrieb

Die zentrale Filteranlage bereitet die verwendeten KSS
energieeffizient auf, stellt dabei eine Filterfeinheit von 2 pm
sicher und kiihlt das Schleif6l, um eine optimale Produk-
tion zu gewahrleisten. Die Vorteile der individuell auf den
Kunden zugeschnittenen Anlage sind dabei ganz klar: , Die
Anlage lauft duBerst verschleifarm im Drei-Schicht-Betrieb
und mannlos {iber das Wochenende”, betont T. Jahn von
der Werko GmbH. ,Daraus resultieren Einsparungen der
Personalkosten, geringer Service und Wartungsaufwand
sowie beste Qualitat in der Produktion.”

3t
Shortcut Q’%

Aufgabenstellung: Optimierung der
Kuhlschmierstoffaufbereitung.

Loésung: Hochleistungsfilteranlage von
Lehmann-UMT.

Nutzen: Sichere Versorgung mehrerer Schleif-
maschinen mit Ol im Drei-Schicht-Betrieb und
mannlos Ubers Wochenende. Einsparungen
der Personalkosten, geringer Service und
Wartungsaufwand, hervorragende Qualitat in
der Produktion.

Mittels mehrstufiger Filtration tberzeugt die Anlage mit
einer Filterleistung von 500 /min bei einer Filterfeinheit
von 2 pm im Bereich Hartmetall- und HSS-Bearbeitung. Die
Filteranlage besteht aus einem Magnetfilter, welcher die
ferromagnetischen Spéane austragt. Damit wird die Haupt-
schmutzfracht energieeffizient aus dem Prozess entfernt.
Als zweite Filtrationsstufe wird ein Schraglamellenabschei-
der eingesetzt. Durch die Nutzung der nattirlichen Schwer-
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kraft sinken die Partikel im Fluid nach unten und lagern
sich am Tankboden ab. Daraufhin werden sie mithilfe eines
Kratzersystems vollautomatisch ausgetragen. Im Anschluss
gelangt das Fluid in den Feinfilter StingR®, welcher alle
Partikel bis auf die GroRe von 10 ym herausfiltert. Die Ed-
ge-Technologie der Lehmann-UMT stellt schlussendlich die
benotigte Filterfeinheit von 2 pm sicher. Die riickgespiilten
Partikel aus StingR® und Edge werden in einem Konzen-
trator getrennt und ausgetragen. Die prazise Filtration ver-
langert nicht nur die Standzeiten der KSS, Bearbeitungsma-
schinen und Werkzeuge, sondern reduziert weiterhin das
Auftreten von Schleifbrand im Prozess.

Die Edge-Technologie

macht’'s moglich

,Die grote Herausforderung besteht darin, Hartmetall und
HSS-Spéane im pm-Bereich mit einer Anlage herauszufil-
tern”, erklart Jahn. HSS-Spéane lassen sich aufgrund ihrer
ungiinstigen Form nur schwer filtern - fiir die High-End-Lo-
sung Edge ist das jedoch kein Problem. , Bei unserem Mix
aus Hartmetall und HSS konnte die Lehmann-UMT in Zu-
sammenarbeit mit der Werko eine zuverlassige Filteranlage
liefern. Zudem sind auch die Betriebskosten des Filters ge-
ring. In vier Jahren Betriebszeit haben wir lediglich frischen
KSS und Filtervlies gekauft”, schildert Jahn.

Auch die Steuerung der Anlage besitzt alle wichtigen, so-
wie nach Kundenwunsch notwendigen Schnittstellen und
arbeitet zuverldssig. Die Anlage ist duRerst service- und
wartungsarm, wie Jahn im Folgenden beschreibt: , Bei uns
wird der Filter lediglich einmal im Jahr, durch unser eige-
nes Personal, gewartet. Weitere Eingriffe oder Reparaturen
waren bisher nicht nétig.” Der durchdachte Aufbau der An-
lage reduziert den Verschlei am Filter auf ein Minimum
und senkt damit die Wartungskosten.

Nachhaltig fur saubere Prozesse

Da die Filteranlage in erster Linie mit natiirlich in der Um-
welt vorkommender Energie (wie Magnetismus und Sedi-
mentation) arbeitet, zeichnet sie sich durch hohe Energie-
effizienz aus. Sie iiberzeugt in anspruchsvollsten Prozessen
mit langen Standzeiten und geringem Verschleif. ,Ein ver-

www.zerspanungstechnik.com

Da die Filter-

anlage in erster
Linie mit naturlich
in der Umwelt
vorkommender
Energie (wie
Magnetismus und
Sedimentation)
arbeitet, zeichnet
sie sich durch hohe
Energieeffizienz aus.
Sie Uberzeugt in
anspruchsvollsten
Prozessen mit
langen Standzeiten
und geringem Ver-
schleiB.

schleifbedingter Tausch von Komponenten an der Filteran-
lage war seit der Inbetriebnahme vor vier Jahren noch nicht
notig”, unterstreicht Jahn. Durch die lange Lebensdauer
und den geringen Ersatzteilbedarf werden Ressourcen ge-
schont und die Umwelt entlastet.

,.Saubere KSS sind die Voraussetzung fiir eine lange Lebens-
dauer unserer CNC-Schleifmaschinen, gute Standzeiten der
verwendeten Schleifscheiben und natiirlich entscheidend
fiir die herausragende Qualitat unserer Produkte”, bestatigt
Jahn. Im Zusammenspiel mit den Bearbeitungsmaschinen
erfolgt unter diesen Bedingungen eine mannlose Fertigung
iiber mehrere Tage. ,Alles in allem haben wir 2020 genau
die richtige Entscheidung getroffen — wir setzen auf Filter-
anlagen von Lehmann”, so Jahn abschlieBend.

lehmann-umt.de +GrindingHub: Halle 7, Stand 7D20

Anwender

Mit jahrzehntelanger Erfahrung in der Her-
stellung von geschliffenen Prazisionswerk-
zeugen aus Vollhartmetall sowie kobalt- und
pulverlegierten Hochleistungs-Schnellarbeits-
stahlen, gehort die Werké GmbH heute europa-
weit zu den kompetentesten Anbietern in den
Bereichen Bohren, Frasern, Gewinden, Drehen,
Senken und Reiben.

WERKO GmbH

In den Langen Lehden 17, D-98693 lImenau
Tel. +49 36738-770

werkoe.com

Schleiftechnik
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Produktneuheiten
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Iscar hat seine Neomodu-Reihe
um zusatzliche Halter flr das Plan-
und AuBendrehen erweitert.

MEHR FLEXIBILITAT

Iscar hat seine Neomodu-Linie um zusatzliche Halter fiur das
Plan- und AuRendrehen erweitert. Die Schafte sind Teil eines
modularen Baukastens mit Standard-Vierkantschaften in 20, 25,
32 und 40 Millimetern. Sie konnen je nach Bedarf mit einem
rechten oder linken Kopf ausgestattet werden. Die Halter besit-
zen einen gezahnten Anschluss fiir besonders festen Sitz. Diese
passen fiir die AVC-Wechselkopfe von Iscar, die fiir Dreh-I1SO-,
Einstech- und Gewindeschneidplatten erhaltlich sind. Fir op-
timale thermische Bedingungen wahrend der Bearbeitung be-
sitzen die Kopfe zur Schneide gerichtete Kiihlmittelbohrungen,
wodurch sich die Standzeit der Wendeschneidplatten erhoht.
Dariiber hinaus ist eine kontrollierte und saubere Spanabfuhr
gegeben.

www.iscar.de

Das zuverlassige
und kosteneffiziente
Konzept CoroMill
MS60 wurde
speziell fir das
90°-Schulterfrasen
entwickelt.

ALLROUNDER ZUM_
ECK- UND PLANFRASEN

Der CoroMill® MS60 wurde speziell fiir das 90-Grad-Eckfrasen
in Stahl und Gusseisen entwickelt. Gleichzeitig eignet er sich
zum Planfrasen und fiir verschiedene Eintauchanwendungen.
Als robustes Mehrschneidenkonzept mit positiver Schneid-
wirkung sind die Schnittkrafte gering, was eine vibrationsfreie
Bearbeitung und damit eine hohe Kosteneffizienz pro Schneide
ermoglicht. Mit einem Einstellwinkel von 90 Grad ist der Co-
roMill MS60 in erster Linie ein Eckfrdser, obwohl er auch in
vielen anderen Bereichen seine Stiarken hat — von allgemeinen
Frasbearbeitungen bis hin zum Seitenfrdsen, Nutenfrasen, Spi-
raleintauchen und Planfrasen. Mit vier verschiedenen Durch-
messern bietet der CoroMill MS60 ein kompaktes und dennoch
umfassendes Programm.

www.sandvik.coromant.com/at

Fur Drehprozesse
von Werkstlicken
mit unterschied-
lichen Hartezonen
hat Horn die neue
Schneidstoffsorte
SG66 entwickelt.

FUR DIE HARTEN FALLE

Bei der Bearbeitung von randschichtgeharteten Drehteilen oder
bei einem unterbrochenen Schnitt kommt der Anwender mit
dem Schneidstoff CBN schnell an die Grenzen. Hier setzt die
neue Schneidstoffsorte SG66 von Horn an. Die Aluminium-Titan-
Silizium-Chromnitrid-Schicht zeigt in Verbindung mit dem Fein-
korn-Hartmetall hohe Leistungen in geharteten Stahlen bis 58
HRC. Die maximale Einsatztemperatur liegt bei 1.200 Grad Cel-
sius. Durch die groRe Biegebruchfestigkeit des Hartmetallsubs-
trates sind auch unterbrochene Schnitte in geharteten Werkstof-
fen moglich. Neben der Hartbearbeitung eignet sich die Sorte
auch fiir die prozesssichere Bearbeitung von hochwarmfesten
und anderen schwer zerspanbaren Stahllegierungen.

www.horn-g roup.com

Bohrt mit mehr
Prazision tiefer:
der Walter
DC180 Supreme
mit Krato-tec™-
Beschichtung
in 8xDc.

FUHRUNGSSTARK
ZU NEUEN TIEFEN

Walter prasentiert seinen X-treme Evo Plus-Bohrer aus der

Produktfamilie DC180 Supreme erstmals in 8xDc. Der innenge-
kithlte Bohrer mit vier Fiihrungsfasen zeichnet sich durch eine
ungewohnlich gute Fiihrung im Bohrloch aus. Dadurch ermég-
licht er hohe Prazision — auch bei groeren Bohrtiefen sowie bei
unterbrochenem Schnitt — und steigert die Prozesssicherheit.
Die speziell fiir Bohrwerkzeuge entwickelte Krato-tec™-Mehr-
lagenbeschichtung bewirkt hohe Schnittgeschwindigkeiten
und Standzeiten. Beim 8xDc ist die AITiN-Schicht erstmalig als
Kopfbeschichtung in der Walter-eigenen Sorte WJ30EY ausge-
fithrt. Der DC180 Supreme ist fiir eine Vielzahl von Anwendun-
gen in allen ISO-Werkstoffen der Gruppen P, M, K, N, S und H
universell einsetzbar.

www.walter-tools.com
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Bereit fur die Zukunft,
mit CHECKitB4 und

dem Digitalen Zwilling

Neugierig?
Wir beraten Sie gerne!

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

Internationale Ausstellung
flr Metallbearbeitung

10.-14.09.20249
Messe Stuttgart
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CHECKitB4

by PIMPEL

Mit unserem CHECKIitB4 kénnen Sie Ihren Maschinenpark samt der realen CNC-Steuerung
in die digitale Welt klonen und damit Ihre Wirtschaftlichkeit enorm steigern. Denn samtliche
Nebenzeiten wie das Einfahren und Optimieren von CNC-Programmen, die Inbetriebnahme
neuer Maschinen, die Mitarbeiterausbildung sowie das Erstellen von CNC-Programmen
erledigen Sie nun bereits im Vorfeld in der Arbeitsvorbereitung, wahrend die reale Maschine
Teile produziert.
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"Up2Date
Februar 2024J

Bleiben Sie auf dem Laufenden
und informieren sich uber die

neusten Produktentwicklungen
von CERATIZIT!
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cts.ceratizit.com/de/de/up2date
CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-Gruppe,

;,;e;tz;::!;;z;i;fe?rspanungswerkzeuge und ,
Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
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