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Gut zu ‘Wissen’

Zahlreiche Fertigungsbetriebe sind bei der
Digitalisierung einzelner Geschafts- oder Unter-
nehmensbereiche in den letzten Jahren deutlich
vorangekommen. Jedoch gelingt eine echte
Transformation nur mit nahtlosen Ubergdngen
zwischen den einzelnen Prozessen. Die zum
Einsatz kommenden Programme gilt es, ent-
sprechend zu verbinden. Nur so lassen sich dop-
pelte Datenhaltung und zeitintensive manuelle
Eingaben kostensparend vermeiden. Dazu sind
wiederum offene Standards notwendig, die am
besten auch noch mit Daten aus verschiedenen
Bereichen umgehen kdnnen.

Der nachste Schritt besteht darin, aus Daten
wertschopfendes Wissen zu generieren. Dabei
nehmen die Moglichkeiten, Informationen zu er-
halten, permanent zu. Beispielsweise stehen Ma-
schinendaten zur Auswertung immer besser auf-
bereitet zur Verfligung. Aber auch: Welche neuen
Werkzeuge und Softwareldsungen werden aktuell
angeboten? Wann findet die ndchste fir mich
relevante Veranstaltung statt? Online oder als
Event vor Ort? Hier geht es insbesondere darum,
nicht jede Person mit allen Informationen zu
Uberfluten. Es ist eher eine sinnvolle Vorsortie-
rung und zielgerichtete Verteilung zu empfehlen.
Stellen Sie sich gut mit dem wertvollen Thema
‘Wissen': So verlieren Mitarbeiter nicht den Uber-
blick, Aufgaben lassen sich rascher erledigen,
bessere Entscheidungen treffen sowie Ideen ziel-
gerichteter umsetzen.

Dariiber hinaus befindet sich nicht nur wegen
zunehmendem Homeoffice und globaler Prasenz
die interdisziplindre Zusammenarbeit weiter auf
dem Vormarsch — und verlangt entsprechende
Tools. Womit Verantwortliche schnell beim Thema
Cloud-Technologien sind. Wie sicher sind meine
Daten? Lasst sich der reibungslose Zugriff dauer-
haft gewahrleisten? Hier ist jede Entscheidung

genauer zu priifen und hangt von vielen Faktoren
wie Betriebsgrole, sicherheitskritischen Informa-
tionen oder hoher Technologieakzeptanz ab.
Diese dima-Ausgabe lebt die oben genann-
ten Aspekte vor. Das gemeinsame Special mit
der Schwesterzeitschrift inVision behandelt
libergreifend das Thema Fertigungsnahe Mess-
technik. Produkte und Lésungen mit Bezug zur
Fachmesse Control in Stuttgart finden dabei
lbergeordnet Berlicksichtigung. Wie komme ich
unter Einsatz von Au-
tomations- und Soft-
wareldsungen schnel-
ler von der Idee zum
fertigen Produkt? In-
dustrie 4.0, digitale Transformation, ERP- und
MES-Programme, lloT, smarte Produktion,
Digital Twins, KlI: Unter anderem der Sonderteil
Automation in der Fertigung beleuchtet zahl-
reiche Aspekte zu diesen Trendthemen — immer
mit dem Blick auf die praktische Umsetzung.
Bei der Verteilung dieses wertvollen Fach-
Knowhows lautet unser Motto: Einfach die volle
Verbreitung! Inzwischen fast schon unzahlige
Kandle unter dem Dach des TeDo-Verlags stehen
dafiir zur Verfligung — bei der dima fir die Lese-
rinnen und Leser alles kostenfrei: libersichtliche
Homepage mit Rubriken, aktuelle Newsletter,
Social-Media-Kanéle, barrierefreie gegenseitige
Verlinkungen ohne lastige Freigabeprozesse,
ruckzuck gepusht liber die App Industrial News
Arena INA (app.industrialnewsarena.de) mit
Podcast-dhnlicher Sprachfunktion, Top-10-News,
smarten Suchfiltern etc. ... Sie haben die Wahl!

Herzlichst lhr

@c(zj Hedda/

Fragen, Anregungen
und Kommentare
sehr gerne an:

Dag Heidecker
Chefredakteur

Tel. 06421 3086 202
Mobil 01577 9021 202
dheidecker@tedo-verlag.de

>>Echtes Fachwissen
smart verteilen<<

www.dima-magazin.com
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Blickfang

Durch den Einsatz von AMF-Nullpunktspannsystemen werden Spannvorgange und
Ristzeiten fiir die Fertigung geradezu pulverisiert. Hier geschieht dies tiber direkt
sowohl in das Werkstiick als auch in die Grundplatte eingebrachte Spannbolzen.
Der Clou liegt dabei in einem konsequent und durchdacht modularisierten Bau-
kasten aus Basiselementen, FuRelementen, Zwischenelementen und Aufbau-
elementen. Damit spannen Anwender auch Werkstiicke mit unterschiedlichen
Hohen, unebenen Freiformflachen und komplexen Geometrien direkt, sicher und
stabil flr eine kollisionsfreie Fiinfseitenbearbeitung. In Kombination mit nach
oben und unten doppelt wirkenden AMF-Nullpunktspannsystemen vom Typ K20
lassen sich mit Einzugskraften von je 25kN und Haltekraften von je 55kN auch
groBe und schwere Werkstiicke schnell, einfach und sicher spannen. Der modu-
lare Baukasten stellt sich gemeinsam mit den Nullpunktspannsystemen dabei
jeder Herausforderung.

dima 2.2022
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News

KURZMELDUNGEN

Creaform ist dem Bundesverband
Modell- und Formenbau beigetreten.
Der Anbieter von automatisierten und
tragbaren 3D-Messlosungen sowie
Engineering Services verspricht sich
davon einen spannenden Austausch
mit den Mitgliedern, um das Thema
zertifizierter und portabler 3D Scan
als Werkzeug fiir den Modell- und
Formenbau zu etablieren.

3 www.creaform3d.com

Simus Systems kiindigt einen Re-
launch der online Kalkulationsplatt-
form unter dem Namen costing24
an. Anbieter sowie Abnehmer von
Dreh-, Fras- oder Blechteilen konnen

. Y- ; .
Bild: ©Gorodenkoff/stock.adobe.com —
Simus Systems GmbH

[ 4

rund um die Uhr, weltweit und ohne
eigene Software CAD-Bauteile unter
https://costing24.com auf Herstell-
kosten Uberpriifen. Das Angebot
lasst sich auf Firmenlizenzen und
CAD-Integration erweitern.

& www.simus-systems.com

Der weltweit aktive Anbieter von
Kabeln, Leitungen und Zubehor
Helukabel tbernimmt die Anteils-
mehrheit an Primatec, Norwegen.
Der langjahrige Vertriebspartner, der
schon seit 1998 erfolgreich mit Helu-
kabel zusammenarbeitet, wird damit
zum 58. Standort der Unternehmens-
gruppe und Teil eines umfangreichen
internationalen Netzwerks.

3 www.helukabel.com

dima 2.2022

B Prasenz trifft Technik —
Hausausstellung 2022 in Gosheim

Wenn Prazision, Zuverlassigkeit und Langzeitgenauigkeit auf hochinnovative 5-Achs-
Technologie und Automationskompetenz trifft, sind Hermle Bearbeitungszentren (BAZ)
mit von der Partie. Dieses Zusammenspiel bietet die Basis fiir beste Fras- und Zerspan-
prozesse. Auch die Digitalisierung
und Industrie 4.0 stehen im Fokus
— mit zahlreichen Hermle eigenen
Tools wie den digitalen Bau-
steinen, der intuitiv bedienbaren
Bedienoberflache ,Navigator’ oder
dem ,Home' Bildschirm, mit
welchem der Maschinenbediener
sich seine Nutzeroberfliche
selbst kreieren kann, stellt sich
Hermle der digitalen Herausfor-
derung. Darliber hinaus gehoren
die prozesssichere Automation
und somit die Erhéhung der Wirt-
schaftlichkeit bei Hermle seit Jahren zu den Kernkompetenzen. All diese Trendthemen
und die hochinnovativen BAZ werden vom 26. bis zum 29. April 2022 auf der Hermle
Hausausstellung in Gosheim prasentiert. Uber 20 Maschinen - alle unter Span, bestiickt
mit Bearbeitungen aus unterschiedlichen Hightech-Branchen — veranschaulichen die Leis-
tungsfahigkeit der Hermle Produkte. Automationsldsungen von 10 bis 3.000kg Bauteil-
gewicht, die neuen kompakten und modularen Robotersysteme RS 05-2 und RS 1, digitale
Bausteine in der Live Anwendung, Fachvortrdage, Betriebsrundgange und vieles mehr
runden die erlebenswerte Hausausstellung ab. Mehr Informationen stehen online unter:

> www.hermle.de/Hausausstellung2022

™ www.hermle.de

B Hochste Partnerauszeichnung erhalten

Uber 300 Mitarbeiter in zwolf Niederlassungen vereinen bei Inneo Solutions um-
fassendes Knowhow in den Bereichen Produktentwicklung & Fertigung, Digitale Rea-
litat, Simulation, 10T, Informationstechnologie und Prozessoptimierung. Der Anbieter
mit Sitz in Ellwangen
wurde nun zum Ansys
Certified Elite Channel
Partner ernannt. Durch
die Zertifizierung wird
Inneo die hohe fach-
liche Kompetenz so-
wohl in der Beratung
als auch in der Unter-
stlitzung von Kunden
rund um das Ansys
Losungsportfolio be-
scheinigt und gehort
damit zu den Top Ansys Partnern weltweit. Inneo ist seit 2018 Direktpartner; durch die
kontinuierliche und fachliche Weiterentwicklung des Teams wurden die Ziele gemein-
sam mit Ansys erreicht. Alle Produkte, Losungen und Dienstleistungen rund um die
Simulation sind bei Inneo mittlerweile in einem eigenen Geschéaftsbereich gebiindelt.

3 www.inneo.com
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News

B Werkzeugmaschinenhersteller
beteiligt sich beim Softwarespezialisten

Der Werkzeugmaschinenbauer Heller aus Niirtingen beteiligt sich beim Anbieter
IGH Infotec aus Langenfeld in Nordrhein-Westfalen. IGH Infotec ist spezialisiert auf
IT-Systeme zur Optimierung der
Produktion und Inhouse-Logistik. B - ce bl eghaschiel
Die Investition von Heller erfolgt '
entlang der strategischen Aus-
richtung des Unternehmens, das
durch eine Verstarkung des An-
gebots von Prozessanalyse und
-optimierung den Erfolg der Kun-
den in den Mittelpunkt der Aktivi-
taten stellt. ,Wir fokussieren uns
auf den Kundenerfolg und setzen
daher auf Gesamtprozessldsun-
gen, die digitale Schnittstellen
und LOsungen sowie prozess-
relevante Serviceleistungen be-
inhalten”, sagt Reinhold GroR, Vorstandsvorsitzender der Heller Gruppe. ,Die vertiefte
Kooperation bietet die groBe Chance, unser gemeinsames Wissen in der Produktions-
optimierung Kunden sowie Interessenten gebiindelt und zielgerichtet zur Verfiigung
zu stellen”, sieht auch IGH Infotec-Vorstand Andre Hormandinger klare Vorteile fir
beide Partnerbetriebe. Die Losungen der Softwarespezialisten kommen bei Heller
schon seit finf Jahren in der mechanischen Fertigung und der Spindelmontage zum
Einsatz. Mit der Beteiligung wird die Kooperation nun intensiviert.
(2 www.heller.biz
> www.infotec-ag.de

B Werkzeugmaschinenbauer wachst bestandig

Seit mehreren Jahren wachst die
am bayerischen Alpenrand an-
sdssige Firma Kern Microtechnik
gleichmaRig. Auch die letzten bei-
den waren erfolgreich — der Krise
zum Trotz. In den Jahren 2020 und
2021 stieg die Betriebsleistung
sogar um etwa 15 Prozent auf iber
40Mio. Euro. Der Maschinenbauer
und Teilefertiger beschaftigt nun
knapp 240 Mitarbeiter an zwei
Standorten. Auf Basis der aktuellen
Zahlen geht Geschéftsfiihrer Simon
Eickholt (Bild) davon aus, dass
auch das Jahr 2022 fiir Kern erfolg-
reich wird: ,Wir werden uns weiter vergroRern und sind sehr optimistisch, auch dieses
Jahr wieder deutlich zu wachsen.” Eine solche Entwicklung sei auch fiir eine innovative
Firma wie Kern nicht selbstverstéandlich. ,Die Begriindung fiir den kontinuierlichen
Erfolg findet sich nicht nur in der technischen Differenzierung unserer Produkte,
sondern besonders im Knowhow und der Motivation unserer Mitarbeiter.”

® www.kern-microtechnik.com

B
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10 Titelstory

Beweglichkeit in
24 Servoachsen

Ein fiihrender Hersteller von Aluminiumbalkonen hat eine neue CNC-Anlage in Betrieb
genommen, die bis zu 18m lange Aluprofile in Losgroe 1 und dennoch hoch automatisiert
bearbeitet. Die Anlage wurde vom CNC-Spezialisten Auratronic aus Hameln entwickelt
und gebaut. Die insgesamt 24 Servoachsen sind mit Energieketten von Igus ausgestattet.

Flexible, hoch automatisierte Metall-
bearbeitung in LosgroRe 1: Um dieses
Kernziel der Industrie 4.0-Strategie zu
erreichen, entwickelt Auratronic ent-
sprechende Lésungen fiir seine Kun-
den. Das Unternehmen gilt als Spezialist
fur anspruchsvolle CNC-Bearbeitungs-
anlagen und konzentriert sich dabei nicht
nur auf einen Werkstoff, sondern ent-
wickelt und fertigt Anlagen fir die préazise
Bearbeitung von Kunststoff, Holz und

dima 2.2022

Aluminium. Diese Anlagen werden indivi-
duell fiir jeden Kunden und jede Aufgabe
projektiert — so auch bei dem Bau eines
CNC-Mechanismus fiir einen Hersteller
von Aluminiumbalkonen.

Die Grundaufgabe bei diesem Projekt
war klar umrissen: Dickwandige Alumi-

niumprofile mit einer Ladnge von bis zu
18m sollen eingespannt und von einem
Portal flexibel bearbeitet werden. Um die
Riistvorgange zu minimieren, lassen sich
16 Profile gleichzeitig einspannen und in
einer Aufspannung steuern. Zu den He-
rausforderungen gehorte es somit, so-

>>Ein digitaler Zwilling begleitet und steuert
den gesamten Prozess<<

Bilder der Doppelseite: igus GmbH
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B Volle Versorgung

Die 16 Spannbalken werden jeweils iiber eine
Igus Energiekette mit einem Verfahrweg von
12,5m mit Energie und Signalen versorgt.

Die 18m lange Energiekette ist gut gefillt, denn im Portal sind neben den
Fras-, Sdge- und Bohreinheiten unter anderem ein 16fach-Tellerwechsler und ein
Aggregat fiir die Unterflurbearbeitung integriert. Gesteuert werden die Bear-

wohl das Portal als auch die 16 CNC-ge-
steuerten Spannbalken mit einer beweg-
lichen Energiezufiihrung auszustatten.

Sagen - Bohren - Frasen

Bei solchen Aufgabenstellungen arbeitet
Auratronic regelmaBig mit Igus mit Haupt-
sitz in KéIn zusammen, wobei die Koope-
ration in diesem Fall etwas umfangreicher
war, da es um insgesamt 24 Energiezufiih-
rungen ging. René Westphal, Inhaber von
Auratronic, beschreibt die Rahmenbedin-
gungen: ,Zundchst miissen die 16 Spann-
balken (iber eine Lédnge von 12.500mm
mit Energie und Signalen versorgt werden.
Dann bendtigt das Portal, das die Bearbei-

beitungsfunktionen liber eine Siemens-Steuerung mit Profinet System.

tungsprozesse wie Sagen, Bohren und
Frasen Gibernimmt, eine flexible Energie-
und Medienzufiihrung mit einem Verfahr-
weg von 18m. AuBerdem braucht der drei-
dimensional bewegliche Fraskopf im
Portal eine Energiezufiihrung.”

Lange Energieketten +
kurze 3D-Energierohre
Besondere Aufmerksamkeit galt dabei
der groRten Energiekette, die das kom-
plette Portal versorgt. Hier empfahl Igus
Verkaufsberater Maik Lipsmeier eine
Kette aus dem E4-Programm und berech-
nete die Zugkrafte im Verlauf der Projekt-
arbeit. ,Das war uns wichtig”, berichtet
René Westphal. ,Die 18m lange Kette, in
der auch Hydraulik- und Pneumatikleitun-
gen untergebracht sind, ist offen und
muss absolut zuverl&dssig verfahren.”
Auch bei den 16 Energieketten fir
die Spannbalken war Detailarbeit ge-
fragt. Sie stammen aus dem bewaéhrten
E2-Programm der Motion Plastics Spe-
zialisten aus Kdln. Eine dulerst kom-
pakte Bauweise war erwiinscht, weil die
gesamte Anlage und auch das Portal so
schmal wie moglich sein sollten. Des-
halb entschied sich Auratronic, in Ab-
stimmung mit Igus, fir den Einsatz
einer selbst konstruierten Rinne fiir die
Energiekette, die jeweils zwei Ketten mit
Abstand aufnimmt. Im Portal geht es
ebenfalls um kompakte Konstruktionen.
,Die x- und y-Achsen sind hier sehr kurz
und die Biegeradien eng”, beschreibt
Maik Lipsmeier. ,Mit dem geschlos-
senen e-Rohr kdnnen wir aber alle
Anforderungen erfiillen.”

Anspruchsvolles Projekt

mit schneller Inbetriebnahme
Direkt auf die Inbetriebnahme der An-
lage mit der Bezeichnung AT 520 SBZ

folgte der Probebetrieb. Dann wurde die
Maschine — die aufgrund der hohen
Anforderungen an die Prazision der Be-
arbeitung ein stattliches Gewicht von
29 Tonnen aufweist — demontiert und
beim Kunden wiederaufgebaut. Bei Au-
ratronic gilt diese Anlage als Pilotpro-
jekt. ,Bisher konnten unsere Anlagen
Profile mit bis zu 11m Lange préazise
und vielseitig bearbeiten, jetzt sind es
18m. Und mit diesem Konzept kdnnen

o . P
wf ] 0

rsymnT

Die Energie- und Medienversorgung des
Bearbeitungsportals (mit Frasern, Bohrern,
Sage und Werkzeugmagazin) erfolgt tiber
eine Energiekette aus dem E4-Programm.

www.dima-magazin.com
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wir theoretisch Werkstiicklangen bis zu
99m handhaben”, so René Westphal.

Integration ins
CAD/CAM-System

Zu den Besonderheiten der Maschine
gehdéren hohe Verfahrgeschwindig-
keiten (bis 60m/min und 24m/min fir
die Spannbalken im Vorschub), leis-
tungsfahige Servoachsen und sicheres
Arbeiten ohne Umz&unung: Sicherheits-
Laserscanner liberwachen die Umge-
bung der CNC-Anlage. Um optimale Be-
arbeitungsprozesse zu gewabhrleisten,
wird die Anlage in das CAD/CAM-Sys-
tem des Endkunden integriert. Mit dem
entsprechenden Softwarepaket lassen
sich die jeweiligen Vorgange schon im
Vorfeld simulieren. Die Software legt
dabei auch die Position der Spann-
balken fest und veranlasst unter Um-
stdnden ein ‘Umgreifen’ des Balkens im
Prozess: Schliel3lich muss das Profil an
allen Stellen bearbeitet werden kénnen.

Fazit: eine beispielhafte
Industrie 4.0-Anwendung
Auch bei den Igus Komponenten in der
AT 520 SBZ wurde eine Sonderlosung
realisiert. Der Auratronic-Inhaber dazu:
,Die E2-Ketten fiir die Spannbalken sind
mit M5-Gewindehiilsen statt mit Schrau-
ben ausgestattet. Das steht so nicht im

René Westphal - Griinder und Inhaber von Auratronic (in der Bildmitte) — mit Angelina Westphal,
technische Produktdesignerin im Unternehmen, und Igus Verkaufsberater Maik Lipsmeier: Im Hinter-
grund ist eines der e-Rohre fiir die Energiezufiihrung an der y- und z-Achse des Portals zu sehen.

Katalog, aber Herr Lipsmeier hat uns
darauf hingewiesen, dass diese Option
moglich ist.” Mit den 24 Servoachsen
und den beweglichen Energiezufiihrun-
gen hat Auratronic Neuland bei der Fle-
xibilitdt und auch der Lange der zu bear-
beitenden Bauteile beschritten. Aus Sicht
des Anwenders ist die CNC-Bearbei-
tungsanlage ein echter Meilenstein und
zugleich ein gutes Beispiel fiir die Reali-

B S

sierung von Industrie 4.0 in einem mittel-
standischen Metallbearbeitungsunter-
nehmen: Die Anlage bearbeitet Alumi-
niumbalkon-Profile in LosgréRe 1 hoch
automatisiert und sehr flexibel mit meh-
reren Verfahren. Ein ‘digitaler Zwilling’ in
Form von CAD/CAM-Daten begleitet und
steuert den gesamten Prozess.
B

® www.auratronic.de

S

Die neue CNC-Bearbeitungsanlage fiir bis zu 18m lange Aluminiumprofile ist hoch automatisiert und zugleich extrem flexibel.
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Bilder: Auratronic
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B Werkzeugmaschinen-Hausmesse
Anfang Mai 2022 in Mindelheim

Bereits seit zwolf Jahren veranstaltet der Werkzeugmaschi-
nenhersteller Grob seine Hausmessen im Stammwerk Mindel-
heim — eine Tradition, die zwei virtuellen Veranstaltungen in
den Jahren 2020 und 2021 weichen musste. Beide Digital-
messen brachten den Kunden und Interessenten die ‘Grob-
Welt' virtuell zwar ebenfalls besonders erfolgreich naher.
Nichtsdestotrotz ist es nun jedoch umso erfreulicher, dass
das Event vom 3. bis zum 6. Mai 2022 jetzt wieder ‘live und in
Farbe' stattfindet: hausmesse.grobgroup.com.

Herzstiick und Austragungsort ist das Technologie- und
Anwendungszentrum (TAZ) in Halle 9. Zusétzliche Hallen-
flachen erweitern nun den Ausstellungsplatz um 50 Prozent
und bieten Raum fiir die grofRte jemals gezeigte Vielfalt an
Grob-Technologien und Produkten. Hierzu gehdren samtliche

Bild: Grob-Werke GmbH & Co. KG

Ausfiihrungen aller Universalmaschinen aus dem 4- und 5-
Achs-Bereich. Zusatzlich werden Systemmaschinen, wie das
klassische G-Modul, sowie eine G520F aus der Familie der
F-Serie ausgestellt. Sie z&dhlt zu einer der grofRten je vom
Anbieter auf einer Messe gezeigten Maschine. Die G520F
wurde speziell zur Bearbeitung von Leichtbauteilen wie
Rahmenstrukturbau- und Fahrwerksteilen, aber auch fiir
Batteriegehduse ausgelegt und entwickelt.

Zu den weiteren live ausgestellten Exponaten zahlt das
komplette Spektrum an Automationslosungen, das mit seiner
Vielseitigkeit und Individualitat fiir noch mehr Flexibilitat steht.
Im Bereich additive Fertigung ist die Liquid Metal Printing
Anlage GMP300 erstmalig zu sehen und feiert somit groRe
Premiere auf der Hausmesse 2022. Dariiber hinaus werden
Highlights aus der Elektromobilitat mit zahlreichen Exponaten
prasentiert und die Bereiche Grob-NET4Industry, Service,
Gebrauchtmaschinenzentrum sowie Kundenschulung in die
Ausstellung mit eingebunden. Ebenso zeigen mehr als 50 Mit-
aussteller und Partner den Besuchern ihre breite Palette an
aktuellen Technologien und Innovationen.

B www.grobgroup.com

- Anzeige -
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Halle 16 | Stand E40

Gussteile —alles sauber!

Um die Reinigung von Rotgussteilen moglichst wirtschaft-
lich zu gestalten, setzt Eckerle Industrie in Ottersweier auf
eine Spritzflutmaschine des Typs Mafac Java. Insbeson-
dere das innovative Verfahren der Vektorkinematik hilft, die
hohen Sauberkeitsanspriiche der Kunden aus der Medizin-
technik effizient und zuverlassig zu erfiillen.

Seit gut 50 Jahren fertigt Eckerle kom-
plexe Baugruppen und Systemkom-
ponenten, die in unterschiedlichen
Branchen zum Einsatz kommen. Fir
das renommierte Medizintechnik-Unter-
nehmen Maquet beispielsweise stellt
der CNC-Spezialist drei Baugruppen fir
den Elektrobetrieb von OP-Tischen her.
Moderne Operationstische sind Hoch-
leistungsmedizingerédte, die mit vielen
technischen Finessen fir eine sichere
und einfache Patientenlagerung sorgen.
Damit sie lange und zuverldssig genutzt
werden kénnen, miissen alle Komponen-
ten hochste Qualitdtsstandards hinsicht-
lich Material, Technik und Verarbeitung
erflillen”, erfautert Produktionsleiter Rei-
ner Schéfer. ,Bei unserer Baugruppe ist
es wichtig, dass die Oberflachen keiner-
lei Verunreinigungen aus der Zerspa-
nung aufweisen und den Reinigungspro-
zess absolut trocken verlassen.”
Bislang wurden die Komponenten auf
einer einfachen Reinigungsanlage ge-
waschen, danach manuell getrocknet, ein-
gelagert und kurz vor dem Versand ein
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weiteres Mal gereinigt und getrocknet.
,Dieses Vorgehen war inzwischen unwirt-
schaftlich geworden und hatte den stei-
genden Anforderungen unserer Kunden
nicht mehr lange Stand gehalten”, bringt
es Ferdinand Ernst, Teamleiter bei Eckerle,
auf den Punkt.

Vektorkinematik

und Vakuumtrocknung

Mit der neuen Maschine werden diese Ar-
beitsschritte nun zusammengefasst und
effizienter gestaltet. Bevor die Rotguss-

Anspruchsvoll: Eckerle Industrie fertigt seit
Uber 15 Jahren fur die Montage von OP-Ti-
schen ein dreiteiliges Zentralkérpergehause
aus Rotguss.

Bearbeitungsriickstande wie Kihlemul-
sion, Polierstaub und Spane auf, die sorg-
faltig abgereinigt werden mussen.

Im Hinblick auf die hohen Sauber-
keitsanspriiche stellen die zahlreichen
Bohrungen und Hinterschneidungen der
Bauteile sowie die inzwischen sehr klei-
nen Partikelgréfen der Verunreinigungen
eine Herausforderung dar, Dariiber hinaus
bringt der Werkstoff Rotguss weitere An-
forderungen hervor, da er ein eher weicher
Werkstoff ist und wegen des hohen Kup-
feranteils zu Fleckenbildung und Entwick-
lung von Griinspan neigt. Fir den Reini-
gungsprozess bedeutet dies: Er sollte
effektiv und zugleich schonend sein und
iber eine Trocknung verfligen, die bei re-
duzierter Temperatur Bauteile mit flecken-

>>Die komplex aufgebauten Geometrien
sind flr die Reinigung eine
zusatzliche Herausforderung<<

Komponenten in die Endreinigung gelan-
gen, durchlaufen sie eine mehrstufige Fer-
tigungskette. Dabei werden sie nach der
Dreh-Frasbearbeitung entgratet und po-
liert. Am Schluss weisen ihre Oberflachen

und feuchtefreien Oberflichen entldsst.
Daher entschieden sich die Techniker
von Eckerle fir die Spritzflutmaschine
Mafac Java. In Kombination mit den
Technologieoptionen der Vektorkinematik
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B Spezialist fur Sondermaschinenbau

Gruppe in Pfullingen.

Eckerle Industrie aus Ottersweier bei Rastatt bietet mit der Sparte CNC-Bearbeitung
die Anfertigung von Einzelteilen und Baugruppen nach Zeichnungen an. Vom
Prototypen Uber Kleinserien bis hin zur Fertigung mittlerer Serien ist alles moglich.
Das Unternehmen wurde 1968 im badischen Biihl gegriindet und ist zusammen mit
Eckerle Holding und Eckerle Automotive Teil der familiengefiihrten Eckerle Firmen-
gruppe (www.eckerle-gruppe.com). 2019 erfolgte die Ubernahme durch die Prettl-

und der Vakuumtrocknung erreicht sie auf
den Oberflachen hohe Sauberkeitswerte —
materialschonend innerhalb kurzer Zeit
und zuverldssig fir alle Bauteilregionen.
,Mit diesem Verfahren gewinnen wir nicht
nur an Effektivitat. Wir kdnnen zukinftig
auch deutlich flexibler auf Anderungen im
Teilespektrum oder auf wachsende Sau-
berkeitsanforderungen reagieren”, weil}
Reiner Schéafer zu schatzen.

Reinigen - Spiilen - Trocknen
Die etwa 500x200x200mm grof3en Teile
werden in kleinen Chargen als Setzware
der Reinigungskammer zugefiihrt, wo sie
einen rund elfminiitigen Behandlungs-
vorgang mit der Abfolge Reinigen — Spi-
len — Vakuumtrocknung durchlaufen.
Wahrend der Reinigungsphase wechseln
sich ein Spritz- und Flutvorgang ab.
Bevor der Prozess in die Spiilphase
wechselt, verhindert ein Uberhebepro-
zess (Abblasen der Bauteile) die Parti-
kel- und Medienverschleppung. Danach
wird aus Tank zwei mit vollentsalztem
(VE) Wasser gesplilt. Dies ist aufgrund
des hohen Kupferanteils im Rotguss

%E

und der damit verbundenen Oxydations-
gefahr besonders wichtig.

Ein fir die Oberflachengiite wichtiger
Teil der Behandlung ist die Trocknungs-
phase. Damit die Komponenten die Ma-
schine ohne Restfeuchte verlassen, ist
die Mafac Java der Schwarzwalder Reini-
gungsspezialisten mit einem Warmluft-
Impulsblassystem sowie einem Vakuum-
Trocknungssystem ausgestattet. Das ver-
kiirzt die Trocknungszeit erheblich und
die Oberflachen der Bauteile sind den-
noch absolut trocken und riickstandsfrei.

Ein wichtiger Schritt
in Richtung Zukunft
Seit der Installation der Mafac Java
zeichnen sich positive Effekte in Bezug
auf Wirtschaftlichkeit und Reinigungs-
qualitat ab. Fir Ferdinand Ernst und Rei-
ner Schéfer ist dies bei dem steigenden
Kosten- und Zeitdruck der Zukunft ein
wichtiger Aspekt: ,Da es sich bei den
gefertigten Teilen stets um Sonder-
anfertigungen mit hohem Qualitatsan-
spruch handelt, wollen wir unsere Stan-
dards im Sondermaschinenbau anhe-
ben und fiir die wachsenden
Anspriiche sicher aufstellen.
Die Anschaffung der Mafac
Java mit der neuen Vektorki-
nematik war ein bedeutender
Schritt in diese Richtung und
soll unseren USP-Wert in der
Branche steigern und Wett-
bewerbsvorteile schaffen.”

X www.mafac.de

m
>

-----

Das Beschicken der Maschine er-
folgt manuell iiber ein mobiles
Transfersystem. Ein elfminiitiger
Reinigungs- und Trocknungspro-
zess befreit die Bauteile unter
Einwirkung hoher Turbulenzen
effektiv und materialschonend
von ihren Verunreinigungen.

Bild: MAFAC - E. Schwarz GmbH & Co. KG v
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Ausstattung lhres
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Steigern Sie die Effizienz
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dank kurzester Ristzeiten
und hoher Flexibilitat.

Mehr erleben unter
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Bleche sauber verrunden

Die Bleche laufen automatisch durch die Maschine. Dabei biirsten vier Biirstriemen-
einheiten die Oxidschichten auf allen Innen- und AuBenkanten ab.

Farmingtons Automotive in Georgs-
marienhiitte stellt Sonderschutzlosun-
gen fir die Automobilindustrie her.
Dabei sind die Anforderungen, die an die
Herstellungs- und Verarbeitungstechnik
der Bauteile gestellt werden, vergleichs-
weise hoch. Unter anderem deswegen
investierte das der Welp Group zugeho-
rige Unternehmen in eine Entgrat-Biirst-
Stralle von Lissmac Maschinenbau.

Hohere Qualitat -

schnellere Prozesse

,Durch eine neue Strategieausrichtung der
Welp Group war es auch am Standort Ge-
orgsmarienhiitte notwendig, verstarkt auf
die Prozesseffizienz zu fokussieren und
damit ebenfalls auf die Prozesskapazita-
ten. Ein weiterer Punkt ist die verstarkte
Ausrichtung auf die Zielgruppe OEM und
die in diesem Zusammenhang stehenden
Qualitatsanforderungen®, erldutert Torsten
Rieger, Geschaftsfiihrer von Farmingtons
Automotive. So galt es, verschiedene He-
rausforderungen anzugehen. Mit Blick auf
den Korrosionsschutz sollte die Beschich-
tungsqualitat erhoht und mehr Kosteneffi-
zienz durch schnellere Prozesse erreicht
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werden. Die Arbeitssicherheit und die
Arbeitsbedingungen sollten ebenfalls
verbessert werden. Also begaben sich die
Verantwortlichen auf die Suche nach der
passenden Anlagentechnik.

Gerold Hilger ist zustédndig fir die
Fertigungssteuerung im Unternehmen und
war gemeinsam mit Leonid Muliar verant-
wortlich fiir das Projekt sowie die damit
verbundene Neuanschaffung. ,Laser-
schneiden erfolgt bei Farmingtons Auto-
motive mit Sauerstoff. Dadurch entsteht
an den Schneidkanten eine Oxidschicht,
an der die Beschichtung wieder abplatzen
kann. Zudem besteht durch die scharfen
Kanten Verletzungsgefahr. Und nicht zu-
letzt muss bei dem Panzerstahl, der in den
Sonderfahrzeugen in Georgsmarienhiitte
verarbeitet wird, der Zunder entfernt wer-
den”, fasst Hilger die Situation zusammen.
Maoglichst alle drei technischen Aufgaben-
stellungen sollten mit der neuen Anlagen-
technik gelost werden.

2018 gab es dann den ersten Kontakt
zum Maschinenbauer Lissmac mit Sitz in
Bad Wurzach. Gemeinsam wurden die
Prozsse analysiert und durch Versuche
mit Bauteilen die Ergebnisse qualifiziert
dargestellt. Lissmac entwickelte anschlie-

Effizienz in der Fertigung
und Qualitat sind in der
Blechbearbeitung wichtige
Kenngroen. Dazu gehort
auch, dass insbesondere bei
Laser geschnittenen Teilen
die Grate entfernt werden.
Ein Hersteller von Sicher-
heitsfahrzeugen investierte
hierbei in passgenaue neue
Anlagentechnik von Lissmac.

Rend ein passendes Maschinenkonzept.
Ziel war es, eine moglichst hohe Kompo-
nentenvielfalt der Teile mit der Anlagen-
technik abzudecken. Gefertigt werden in
Georgsmarienhitte immerhin etwa 1500
unterschiedliche Bauteile aus verschiede-
nen Materialsorten und in verschiedenen
Dicken. Weiterhin sollte die Maschine die
Oxidschicht in nur einem Arbeitsgang
entfernen und die Kanten sowohl an der
Ober- als auch Unterseite verrunden.

Scharfe Laserkanten
bearbeiten

,Doch zu diesem Zeitpunkt stand bei
Farmingtons Automotiv bereits die An-
schaffung eines Fiber Lasers im Raum.
Gerade beim Fiber Laser entsteht ein
Schneidgrat. Noch einmal wurden also
umfassende Versuche mit Musterteilen
gemacht und die Ergebnisse ausgewer-
tet. Und noch einmal wurden unter-
schiedliche Anlagenkonzepte mit Blick
auf die Neuanschaffung des Fiber La-
sers erstellt”, beschreibt Dirk Schiirstedt,
Gebietsverkaufsleiter Metal Processing
bei Lissmac Maschinenbau, den Prozess
der Entscheidungsfindung.

Mitte 2019 fiel dann die Entscheidung
flr die Investition in Lissmac-Technik. Me-
chanisch und steuerungstechnisch verket-
tet, befindet sich gleich hinter der Schleif-
maschine SBM-L-G1S2 die Lissmac-Stahl-
blrstmaschine SBM-M 1500 B2. Mit der

Bilder der Doppelseite: Welp Holding GmbH



im Trockenverfahren arbeitenden Schleif-
und Entgratmaschine lassen sich Teile
aus Stahl und Edelstahl im Wechselbe-
trieb beidseitig in nur einem Arbeitsgang
bearbeiten. Sie ist fiir die Entgratung und
die gleichméRige Verrundung der Werk-
stiickkanten an den AuRen- und Innenkon-
turen ausgelegt. Auch die Stahlbiirstma-
schine arbeitet im Trockenverfahren. Die
zu bearbeitenden Bleche laufen automa-
tisch durch die Maschine. Dabei biirsten
vier Biirstriemeneinheiten die Oxidschich-
ten auf allen Innen- und AufRenkanten ab.
In nur einem Arbeitsgang entstehen so
auf beiden Seiten beschichtungsgerechte
Kanten und Oberflachen. Mit einer auto-
matischen Dickenmessung ist zudem die
Prozesssicherheit gewahrleistet.

Deutliche Einsparungen

Farmingtons Automotive ist mit den Er-
gebnissen hochzufrieden. Mit der neuen
Anlagentechnik werden heute Teile von
1 bis 15mm bearbeitet und Materialien

von Baustahl bis Panzerstahl. ,Fast 80
Prozent der Bauteile kbnnen nun mit der
neuen Anlagentechnik bearbeitet wer-
den. Damit sind bezogen auf das be-
arbeitete Teilespektrum im Vergleich zu
bisher nur noch neun Schleifstunden pro
Woche nétig anstatt bisher dreizig Stun-
den”, weill Peter Schulte, Produktions-
leiter Fahrzeugbau, zu schatzen.
Infolgedessen sanken die Personal-
kosten im Prozess deutlich. Da die Ma-
schine auch den Zunder entfernt, wer-
den zudem die Kosten fir die Sduberung
gespart. Dariiber hinaus stieg die Mit-
arbeiterzufriedenheit. Wegen der neuen
Anlage ist es nun nicht mehr erforder-
lich, in der Schleifkabine und mit Gehor-
schutz sowie Maske zu arbeiten. Die
Mitarbeiter werden durch die Staubfilter
der Anlage besser geschiitzt. Flexibler
ist das Unternehmen auch mit Blick auf
die Fertigung neuer Komponenten ge-
worden. So lassen sich sowohl grof3e
als auch kleine Bauteile genauso be-
arbeiten wie unterschiedliche Dicken
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Intuitive Bedienoberflache fiir die komfortable
Einstellung der Teile- und Bearbeitungseckdaten

und Materialien. Damit ist der Betrieb fiir
zukiinftige Trends und Anforderungen
ausgezeichnet aufgestellt.

® www.lissmac.com
3 www.welp-group.com

Autorin: Annedore Bose-Munde,
Fachjournalistin fiir Technik
und Wirtschaft in Erfurt

- Anzeige -
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Komfortabler Beladeroboter
fur Dreh- und Frasmaschinen

Mit dem Robilo lassen sich
Werkstiicke an Dreh- und
Frasmaschinen automati-
siert be- und entladen.

N
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Mit dem kleinen und einfach zu bedienenden Beladeroboter ,Robilo’ geht Hainbuch — Hersteller

fiir prazise Spannmittel und Anbieter von Losungen zum automatisierten Spannmittelwechsel -
den nachsten Schritt im Bereich Automatisierung. Werkstiicke an Dreh- und Frasmaschinen

lassen sich damit automatisiert be- und entladen.

Eine eingebaute Kamera erkennt die
Werkstlicklage, sodass die Werk-
stuckzufihrung nicht mehr die Posi-
tion der Werkstlicke vorgeben muss.
Somit eriibrigt sich ein zeitaufwendiges
Einrichten oder Programmieren. Da
keine speziellen Robotikkenntnisse
notig sind, lasst sich ein Auftrag in
circa funf Minuten uber eine intuitive
Bedienlogik der Benutzeroberflache
anlegen. Der Einrichtaufwand ist somit
entscheidend geringer als bei markit-
tblichen Beladesystemen. Fiir alle, die
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unterschiedliche Bauteile in kleinen
LosgroRen produzieren, ist dies ein
enormer Vorteil. Die integrierte - je
nach Bedarf aber auch ausschaltbare -
Abblasvorrichtung entfernt Spane von
Spindel, Spannmittel und Werkstiick
und gestattet so jederzeit einen risiko-
losen stabilen Prozess.

All diese Features sorgen fir langere
autonome Maschinenlaufzeiten durch
Riistzeitminimierung sowie problemlose
mannlose Nacht- und Wochenend-
schichten. Noch etwas zur Sicherheit:

Roboteranlagen bendtigen aus Sicher-
heitsgriinden in aller Regel einen Schutz-
zaun um die komplette Anlage. Dies ist
beim Robilo nur teilweise notwendig.
Hainbuch aus Marbach kann ohne zu-
sédtzlich anfallende Kosten an ein oder
zwei Seiten eine Sicherheitseinrichtung
mit Lichtvorhang installieren. Sobald
diese Lichtschranken unterbrochen
werden, stoppt die Anlage sofort. Dies
verbessert die Zuganglichkeit, denn es
muss keine Tir gedffnet und der Aus-
schaltknopf gedriickt werden.

Bilder der Doppelseite: Hainbuch GmbH



Mit Laservermessung: Das 3D-Kamerasystem im flexibel
einstellbaren Greifer erfasst einfach die Werkstiicke.

Fur unterschiedliche

Maschinentypen geeignet

Durch die universelle Maschinenschnittstelle (Feldbus oder
I/0-Box) ist der Roboter mit vielen verschiedenen Maschinen-
typen kompatibel, auch mit vorhandenen. Sollte die Maschine
liber keine Roboterschnittstelle verfiigen, riisten die Baden-
Wirttemberger diese gerne nach. Der Kauf einer Automatisie-
rungsschnittstelle beim Maschinenhersteller entféllt somit. Hat
die Maschine keine automatische Tiir6ffnung, ist dies eben-
falls nachriistbar.

Die optionalen elektrischen Drehmomentschrauber am Greifer
erlauben die Betatigung manueller Spannmittel, beispielsweise
einen Spannstock Manok oder einen Zentrumspanner. So lassen
sich bei einem Bearbeitungszentrum die aufwendige Pneumatik

>>Die Werkstucke einfach per
Augenmald bereitlegen<<

oder die Hydraulikleitungen am Maschinentisch einsparen. Zudem
ist eine Anbindung von Prozessmodulen wie das Reinigen, Entgra-
ten oder Beschriften iber Standard-Schnittstellen problemlos még-
lich. Auf Wunsch lasst sich auch eine IQ-Messstation anbinden, um
eine 100-Prozent-Teilekontrolle durchzufiihren und die Ergebnisse
zu dokumentieren.
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Die Werkstiicke werden durch das 3D-Kamerasystem im
flexibel einstellbaren Greifer einfach erfasst. Infolgedessen
ist die Anlage ohne mechanische Anschlage, Rasterplatten
oder Aktoren fir die Werkstiickzufiihrung nutzbar. Die
Werkstlickposition muss nicht exakt vorbestimmt werden: Es
geniigt, die Werkstiicke per Augenmal bereitzulegen. Stan-
dardméRig sind durch die Kombination aus Kamera und La-
servermessung verschiedene Beladeoptionen realisierbar. Die
Werkstiicke kdnnen beispielsweise auf einem Werkswagen,
einem Werkstiickspeicher oder auf Paletten liegen. Die Laser-
vermessung priift, ob das Bauteil die richtigen Male hat.

Optionaler Werkstuckspeicher
Fehlt es an einer Ablage fiir die Werkstiickbereitstellung,
bietet Hainbuch auch dafiir eine Losung — einen kompak-
ten und praktischen Werkstiickspeicher. Auf der Grundfla-
che einer Europalette stehen auf zig ausziehbaren Béden
insgesamt 12gm Ablageflache fiir die Werkstiicke zur Ver-
fligung. Mit dem Hubwagen ist der Werkstiickspeicher ein-
fach verfahrbar. Damit muss die Werkstiickbereitstellung
nicht an der Maschine erfolgen und zusétzliche Inlays, Ble-
che oder Magazine sind dank der Kamera entbehrlich.

2 www.hainbuch.com

- Anzeige -

MAFAC

Parts Cleaning. Systems and Solutions.

Rein auf wissriger Basis

Von der Natur inspiriert.
Fiir die Industrie entwickelt.

Als Familienunternehmen mit mehr als 50-jéhriger Erfahrung sind wir Spezialisten
im Bereich der wassrigen Teilereinigung.

Unser Anspruch vereint Tradition und Innovation, unsere Maschinen sind
okologisch und energieeffizient. Gemeinsam mit lhnen erarbeiten wir
kundenspezifische Prozesslosungen.

MAFAC — E. Schwarz GmbH & Co. KG - Max-Eyth-Str. 2 - 72275 Alpirsbach - www.mafac.de

www.dima-magazin.com
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Ruckwandsysteme auch in XXL

wi 1

Fiir die Neuentwicklung eines
CNC-Bearbeitungszentrums
konzipierte Hema kiirzlich
ein individuelles Riickwand-
system, das nicht nur wegen
seiner Grof3e einige Heraus-
forderungen darstellte.
Grundlage fiir die Riickwand
waren die bewahrten Falten-
balge der Samurai-Baureihe,
die mit Edelstahllamellen
zum Schutz der Bilge gegen
Spane und Kiihlschmiermittel
ausgestattet sind.

Mit Aufenabmessungen von rund
6,60m Lange und 3,30m Ho6he zahlt
das aktuelle Riickwandprojekt noch
nicht zu den allergroRten Rickwand-
systemen des Anbieters aus dem sud-
hessischen Seligenstadt. Die Abmes-
sungen sind aber dennoch logistisch und
fertigungstechnisch anspruchsvoll, da
die Rickwand wie Ublich komplett bei
Hema zusammengebaut und dann mon-
tagefertig in einem Stiick an den Kunden
ausgeliefert wurde. Die Hema-Konstruk-
tion wurde bereits bei der Konzeption der
Maschine eingebunden, um ein optima-
les Ergebnis zu erzielen und damit nach
dem Einbau in der Kundenmaschine

Drei e auf der X-
Achse un enbalge auf

der Y-Achse (blau) erlauben das freie

Verfahren der
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er Bearbeitungsspindeln.

- i."“‘.

Die AuBenabmessungen der einbaufertig montierten Hema-Riickwand betragen 6.664mm Lange

und 3.353mm Hohe.

samtliche Abmessungen ohne ,General-
probe’ millimetergenau passen.

XXL-Format 6x3

Die Rickwand ist eine komplette Neu-
und Eigenentwicklung von Hema. Der
Kunde hatte als Parameter die Einbau-
groBe, die Abmessungen der Spindeln
sowie den notwendigen Platz zum Ver-
fahren der Spindeln vorgegeben. Die CNC-
Maschine ist ein neues Schliisselprojekt
fiir kiinftige Serien in der Elektromobilitét.
In ihr sollen Frasbearbeitungen an gro3en
Aluminiumteilen vorge-
nommen werden. Das
Spaneaufkommen und
die resultierende Be-
anspruchung der Riick-
wand durch Spéne
und Kihlschmiermittel
ist entsprechend hoch
veranschlagt.

Die Maschine um-
fasst vier Spindeln mit
Bearbeitungskopfen.
Diese werden von der
Riickwand flexibel um-
schlossen, sodass der

Bearbeitungsraum von den dahinterlie-
genden Achsen und sensiblen Maschi-
nenteilen abgeschirmt wird. Die Rahmen-
konstruktion der Riickwéande besteht aus
verwindungssteifem Stahlblech. Durch
ein spezielles Verfahren wurde die dy-

>>Performance in
jeder GrofRRe<<

namische Belastung der Schutzsysteme
optimiert, sodass es bei hohen Verfahr-
geschwindigkeiten der Maschine nur zu
geringer Wellenbildung kommt.

Neun Faltenbalge

Es handelt sich bei diesem Schliisselpro-
jekt um eine Maschine mit zwei Maschi-
nenstandern und vier Spindeln. Je zwei
Spindeln sind Ubereinander auf einem
Maschinenstéander angeordnet und las-
sen sich unabhangig voneinander vertikal
verfahren. Die Maschinenstander kénnen
sich horizontal unabhangig bewegen. Im
Betrieb kommt es zu Beschleunigungen
von bis zu 1g, die Verfahrgeschwindigkeit
betragt bis zu 60m/min. Damit die Rick-

Bilder der Doppelseite: HEMA Maschinen- u. Apparateschutz GmbH



wand bei vier unabhéngig voneinander beweglichen Spindel-
aufnahmen immer vollstandig geschlossen ist, sind neun
Faltenbalge verbaut. Drei Faltenbédlge mit einer Hohe von
jeweils liber drei Metern und einem Auszug von rund vier
Metern sind vertikal hdangend in der X-Achse der Riickwand
neben und zwischen den Maschinenstéandern angeordnet.
Die Faltenbalge mit Federstahllamellen entstammen der
Samurai-Serie — ausgestattet mit zusatzlichen Elementen aus
einem speziellen Material, um die Vorspannung der Lamellen zu
erhohen. An jedem Maschinenstander befinden sich wiederum
drei Faltenbélge in der Y-Achse, die horizontal angeordnet sind.
Die Faltenbalge in der Y-Achse decken den Raum (ber, unter und
zwischen den Spindelkdsten ab. Der Hub der Y-Achse beein-
flusst den Zusammendruck bzw. den Auszug der sechs kleine-
ren Faltenbélge dieser Achse und definiert den Mindestabstand
zwischen den beiden Spindeln auf dem Maschinenstander.

Individuell konzipiert

Die Produktion der Faltenbalge erfolgt auftragsspezifisch und
kundenorientiert auf den eigens fiir Hema entworfenen Ferti-
gungsanlagen. Dafiir werden zunéchst die Falten auf moder-
nen Maschinen maRgenau plissiert und zugeschnitten. Der
dauerhafte Verbund des Obermaterials mit den Stiitz- bzw.
Fiihrungsrahmen geschieht anschlieRend auf vielerlei Weise:
Durchdachte Verbindungstechniken mit verschweillten oder
thermisch verklebten Fiihrungsrahmen zahlen zum Standard.
Auch laminierte, mehrlagig verklebte Ausflihrungen gehoren
zum Programm. Die Fiihrungselemente oder Gleitmaterialen
sind genietet, verpresst oder geklebt.

Besonders hohe Anforderungen an die Faltenbéalge gelten
fiir Bereiche, die z.B. einem intensiven Spéne- und Funkenflug
ausgesetzt sind. Fir diese Anwendungen riistet der Anbieter
die Faltenbélge zusatzlich mit Edelstahllamellen aus. Die La-
mellen verhindern, dass sich heille Spane zwischen die Falten
setzen und das Gewebe beschéadigen. Dieser Faltenbalgtyp
wird als Samurai-Faltenbalg bezeichnet. Fiir die Konstruktion
von Riickwandsystemen fiir spanende Werkzeugmaschinen
bilden sie eine ideale Grundlage. Zur Verwendung in nicht-
spanenden Umgebungen lassen sich die Riickwandsysteme
auch auf Basis der Elastic-Faltenbalge erstellen.

Alle Rickwandabdeckungen werden fiir die jeweilige
Baureihe unter Beriicksichtigung der individuellen Anforderun-
gen aus Maschinengeometrie und Maschinensystem konzi-
piert, ausgelegt und gefertigt. Die Hema-Ingenieure konstru-

B Schnell geliefert trotz Komplexitat

Die Details wurden wie iiblich im engen Kontakt zwischen
den Projektpartnern friihzeitig abgestimmt. Zwischen
Freigabe der fertigen Rickwandkonstruktion und dem
Ausliefern der einbaufertigen Riickwand vergingen rund drei
Monate - in Anbetracht der Komplexitat und des Prototypen-
charakters des Bauteils eine ausgezeichnete Leistung.

-
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Samurai-Faltenbalge von Hema sind eine besonders passende Grundlage
fiir individuelle Riickwandsysteme in Werkzeugmaschinen.

ierten schon viele individuelle Riickwénde fiir ganz unterschied-
liche Werkzeugmaschinentypen. Neben klassischen Riickwand-
abdeckungen mit Faltenbalgen fir die X- und Y-Achsen und Spin-
deldurchfiihrungen werden auch besondere Losungen entwickelt,
beispielsweise Trennwandsysteme fiir Komplettbearbeitungs-
maschinen, die die Arbeitsraume voneinander abschlieRen.

[® www.hema-group.com

- Anzeige -
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Komplexe Zahngeometrien Iin
einer Aufspannung scharfen

CHD 270 |

S
llMER

8o

Die Zeit fiir den Scharfprozess von Kreissageblattern halbierte ,The Saw Centre’ mit der
Vollmer Maschine CHD 270 von 40 auf 20min, da der bisherige manuelle Wechsel zwischen

zwei Maschinen wegfallt.

Das ,Sagezentrum’ befindet sich in
dritter Generation in Familienbesitz
und wird gemeinsam von David
Stevenson und Tony Galbraith geleitet.
,In den vergangenen zwanzig Jahren
haben sich Sageblatter enorm weiter-
entwickelt”, sagt Galbraith. ,Um die An-
forderungen unserer Kunden stets hoch-
wertig zu erfiillen und unsere Produk-
tivitat zu steigern, haben wir unseren
Maschinenpark aufgeriistet. Das jlingste
Upgrade ist eine Vollmer CHD 270 mit
einem Beladesystem ND 250."

Patentiertes Konzept

Die Maschine des Biberacher Scharfspe-
zialisten ist dank eines patentierten Dop-
pelschleifscheibenkonzepts in der Lage,
hartmetallbestiickte Kreissdgeblatter in
einer Aufspannung komplett zu bearbei-
ten — ohne Schleifscheibenwechsel. Da-
durch kann The Saw Centre auch Kreis-
sdgen mit flachen Zahngeometrie und
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seitlichen Fasen in einem Arbeitsgang
bearbeiten; friiher waren hierfir drei Ar-
beitsgange notwendig. Auch Sageblatter
mit abwechselnd flachen und schragen
Zahnen lassen sich mit der CHD 270 in
einer Aufspannung scharfen. Solche
Kreissageblatter mit komplexeren Zahn-
geometrien fertigen Hersteller, um Leis-
tung und Langlebigkeit der Sageblatter
zu verbessern. Vor allem bei Unter-
nehmen, die Aluminium und PVC-Kunst-
stoffe verarbeiten, kommen derartige
Kreissdagen zur Anwendung.

Schotten sparen

Zeit und Fehler ein

Mit der Scharfmaschine CHD 270 konn-
ten die Glasgower die Dauer des Scharf-
prozesses von hartmetallbestiickten
Kreissageblattern halbieren — von 40 auf
20min. Ausschlaggebend fiir die Zeit-
einsparung ist vor allem, dass der bis-
herige manuelle Wechsel zwischen zwei

,The Saw Centre' in Glasgow
setzt seit zwanzig Jahren auf
schwabische Scharftechno-
logie aus dem Hause Vollmer.
2021 nahmen die Schotten
ihre neue Scharfmaschine
CHD 270 inklusive Belade-
system ND 250 in Betrieb, um
hartmetallbestiickte Kreis-
sageblatter mit komplexen
Zahngeometrien in einer Auf-
spannung und mannlos rund
um die Uhr zu bearbeiten.

Maschinen wegfallt. ,Zudem kénnen wir
das Beladesystem ND 250 erstmals mit
tragbaren Tauchsédgen bestiicken, deren
Durchmesser unter 180mm liegen”, weil}
Werksleiter Scott McQuillan zu schatzen.
JFriher verbrachten wir téglich bis zu drei
Stunden damit, solche Tauchséagen
manuell zu laden. Jetzt stapeln wir bis zu
siebzig Stiick in das Robotersystem und
haben so die mittlere Bearbeitungszeit
pro Sdgeblatt von 9 auf 6min gesenkt.”
Durch die Kombination aus CHD 270
und ND 250 lassen sich hartmetallbe-
stiickte Kreissadgeblatter sowohl mann-
los schéarfen als auch automatisiert
rund um die Uhr sowie am Wochenende
bearbeiten. Darliber hinaus profitiert
The Saw Centre von der weiterent-
wickelten Software, Kinematik und Leis-
tungsaufnahme der neuen CHD 270.
Um Prozessfehler zu minimieren, ver-
fligt die robuste Maschine liber ein
automatisches Tast- und Messsystem.
Fir mehr Sauberkeit und Sicherheit bei
der Maschinennutzung ersetzte Vollmer
das bisherige Hydraulikdlsystem durch
eine pneumatische Losung.
(Ko www.vollmer-group.com

Bild: Vollmer Werke Maschinenfabrik GmbH
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Prazisionsmesszentrum P 26: Done-in-One fiir verschiedene Messprozesse in einem Arbeitsgang

Losungen fur
Verzahnungen

Mit der Control - Internationale Fachmesse fiir Qualitats-
sicherung — vom 3. bis zum 6. Mai 2022 in Stuttgart steht
laut den Organisatoren eine themenfokussierte und global
anerkannte Veranstaltung zur Verfiigung. Auch der System-
anbieter Klingelnberg ist bei der 34. Ausgabe in Halle 6,
Stand 6307 wieder dabei. Im Fokus stehen innovative Losun-
gen fiir mittelgroBe Verzahnungen, die optische Messtechnik
auf dem Prazisionsmesszentrum P 40 und das Prazisions-
messzentrum P 26 mit preisgekrontem Done-in-One Prinzip
fiir verschiedene Messprozesse in einem Arbeitsgang.

Klingelnberg Prazisionsmesszentren
(P-Serie) folgen konsequent dem An-
satz, moglichst viele Messaufgaben
auf einer Maschine durchzufihren. Sie
realisieren den gesamten Prozess in
einem automatisierten produktions-
nahen Ablauf. Gerade in der Produktion
groRerer Serien von rotationssymmetri-
schen Antriebselementen mit ihren vie-

len GD&T (Geometric Dimensioning and
Tolerancing)-Merkmalen ist es wichtig,
den Prozess sowohl zeitnah als auch
moglichst nah an der Produktion zu
Uberwachen. Genau in diesem produk-
tionsnahen Einsatz hat sich die P-Serie
bewdhrt. Die Prazisionsmesszentren
werden dabei weltweit nicht nur von
vielen Kunden, sondern auch von nam-

haften Metrologie-Instituten als Refe-
renz eingesetzt. Fiir die Done-in-One-
Losung erhielt Klingelnberg in 2021 den
German Innovation Award.

P 40: Hybride Messtechnik
Klingelnberg Hybrid Metrology steht fiir
eine intelligente Kombination aus tak-
tiler und optischer Messtechnik. Eine
speziell fir die Verzahnungsmessung
entwickelte optische Sensorik sowie der
schnelle Wechsel zwischen dem takti-
len Tastsystem 3D Nanoscan und dem
optischen Sensor Hispeed Optoscan er-
lauben eine flexible, schnelle und hoch-
genaue Messwertaufnahme unter allen
Bedingungen. Mit der aktuellen Ausfiih-
rung dieser Option ist es mdglich, die
Messung von Teilung, Zahndicke und
Verzahnungsrundlauf an Stirnrddern
optisch durchzufiihren. Damit l&sst sich
die Anzahl der Messungen fir die
produktionsnahe Qualitatskontrolle pro
Schicht und Maschine um durchschnitt-
lich 20 Prozent erhohen. Alle Prazisi-
onsmesszentren der Reihen P 26 bis P
100 sind optional mit einer optischen
Losung aus- bzw. nachristbar.

P 152: MittelgroRe
Verzahnungen

Der zunehmende Kostendruck bei GroR3-
bauteilen fiir die Windkraft erfordert
neue Technologien, um bewahrte Prin-
zipien der GroRserien- und Massen-
fertigung kleinerer Bauteile jetzt auch
auf GroBbauteile zu Ubertragen. Ent-
sprechend hat Klingelnberg ein neues
Prazisionsmesszentrum entwickelt, die
P 152 als jlingste Mitglied in dieser
,Familie’. Sie kann Bauteile bis zu
einem AulRendurchmesser von maxi-
mal 1.520mm sowie einem Werkstiick-
gewicht bis 8.000kg mit der gewohnten
Prazision messen. Trotz dieses hohen
Werkstiickgewichtes ist kein beson-
deres Fundament erforderlich, denn
Klingelnberg ist es gelungen, das Ma-
schinenkonzept der kleinen und mitt-
leren Baureihe auf die groBen Bauteil-
dimensionen zu erweitern.

B www.klingelnberg.com

www.dima-magazin.com
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3D-Messungen

aus einer Hand

Micro-Epsilon bringt eine neue Generation an 3D-Sensoren
auf den Markt. Besonderes Merkmal ist die Software
3DInspect, die nicht nur echte 3D-Auswertungen liefert,
sondern dazu auch noch universell einsetzbar ist — und
zwar fiir alle 3D-Sensoren des Herstellers. Dies bringt Vor-
teile sowohl fiir Endkunden als auch Integratoren mit sich.

Um hochgenaue 3D-Messungen zu
erzielen, ist ein prazise abgestimmtes
Zusammenspiel aus Hard- und Soft-
ware erforderlich. Micro-Epsilon hat
dies bei der Entwicklung
der neuen 3D-Sensor-Ge-
neration berlicksichtigt
und setzt daher nicht nur
auf leistungsstarke Hard-
ware, sondern prasentiert auch die exakt
auf die Gerdte abgestimmte Software
3DInspect. So lassen sich alle 3D-Senso-
ren von Micro-Epsilon mit einer einheit-
lichen Software betreiben.

Diese ist mit den Sensoren surface-
Control zur Geometrie-, Form- und Ober-
flachenpriifung von matten Objekten,
reflectControl zur Vermessung und
Inspektion von spiegelnden Oberflachen
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sowie 3D-Laserscannern zur prazisen
Inline-3D-Messung kompatibel. 3DIn-
spect bietet dabei echte 3D-Auswertun-
gen und somit nicht nur 2.5D wie bei

>>Leistungsfahiges Gesamtpaket
fur alle 3D-Sensoren<<

einer herkdmmlichen Software. Somit
stehen jeder x-y-Koordinate mehrere z-
Koordinaten zur Verfiigung.

Software fiir
3D-Punktewolken

3DInspect ist auf eine hohe Bediener-
freundlichkeit ausgelegt. Die Software
gestattet die Parametrierung der Senso-

Die Besonderheit des innovativen 3D-Gesamt-
pakets von Micro-Epsilon liegt in der leistungs-
starken und gleichzeitig einfach zu bedienen-
den Software 3DInspect.

ren, aber auch die Erfassung von Mess-
daten. Die Werkzeugpalette ist vielseitig
und reicht von der Ausrichtung der
Punktewolken Gber die Auswahl der re-
levanten Objekte bis hin zu Filtern zur
Glattung und Optimierung der Punkte-
wolke. Auch Berechnungsprogramme
fur Abstand, Hohe, Winkel und Radius
sind bereits inte-
griert. Die ermittel-
ten Daten lassen
sich an die SPS
ausgeben, kdnnen
aber auch beliebig weiterverarbeitet wer-
den. Neben der Standard-Version wird
die Funktionserweiterung ‘Automation’
fir automatisierte Produktionsprozesse
angeboten. Falls Anwender eine alterna-
tive Bildverarbeitungslésung verwenden
oder selbst entwickeln mochten, steht
ein SDK zur Verfligung. Dieses basiert
auf GigE Vision und GenlCam inklusive
zahlreicher Funktionsblécke. Eine C/

Bilder der Doppelseite: Micro-Epsilon Messtechnik GmbH & Co. KG



Die Software 3DInspect liefert nicht nur echte 3D-Auswertungen, sondern ist dazu auch
noch universell einsetzbar — und zwar fiir alle 3D-Sensoren des Herstellers.

C++/ C# Bibliothek mit zahlreichen Beispielprogrammen und
Dokumentationen unterstiitzt bei der Softwareentwicklung.

Umfangreiche Funktionen

Die Messprogramme lassen sich in drei Gruppen einteilen.
Der ‘Datenverarbeitung’ unterliegen Programme zur Selektion,
Filterung, Transformation und Ausrichtung von Punktewolken.
Hier sind Korrekturen der Einbaulage, Punktauswahl sowie
die Ausrichtung anhand von Quadern, Ebenen, Linien oder
Punkten moglich. Aber auch Mittelwert-, Median-, Tiefpass-,
Hochpass- und Erosionsfilter zdhlen dazu.

In der Gruppe ‘Objekte’ finden sich Programme zur Pas-
sung geometrischer Objekte. Hier lassen sich Schwerpunkte
oder Extrempunkte in der 3D-Punktewolke berechnen. Auch
Passungen von Objekten — wie Kugeln oder Zylinder — in die
Punktewolke sind moglich, um diese weiter auszuwerten.
Unter ,Objekte kombinieren’ finden sich Programme, die zuvor
gefundene Objekte miteinander in Bezug setzen. Diesem Vor-
gang liegen verschiedene Berechnungen wie Abstand, Winkel
oder Mittelpunkt zwischen zwei Objekten zugrunde.

In der ‘Messwertausgabe’ konnen die Messergebnisse
mathematisch kombiniert und verrechnet werden. Die Signal-
ausgabe erfolgt tber UDP, TCP oder Modbus, wobei
3DInspect als jeweiliger Server funktioniert. Mithilfe von
Zusatzmodulen ist auch eine Steuerung und Messwert-
libertragung Uber Profinet und Ethernet/IP mdoglich.

3D-Vermessung bei

zahlreichen Anwendungen

Das 3D-Software-Paket ist unter anderem mit den Sensoren
der Reihe surfaceControl kompatibel. Diese sind zur schnel-
len 3D-Vermessung und Inspektion diffus reflektierender
Oberflachen wie Metall, Kunststoff oder Keramik im Einsatz.
Der Sensor nutzt Streifenlichtprojektion, mit der sich diffus
reflektierende Objekte erfassen lassen und errechnet aus
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den Messdaten eine hochgenaue 3D-Punkte-
wolke. Anhand dieser werden kleinste Struktu-
ren auf Bauteilen sowie Formabweichungen
sichtbar. Dank der schmalen Bauform kann
der Sensor auch in beengte Baurdume inte-
griert werden. Die Besonderheit der Systeme
liegt im Zusammenspiel aus automatischer
Oberflacheninspektion, hoher Préazision ab
0,4pm sowie schnellem und zuverlassigem Er-
kennen verschiedener Objekt- und Oberfla-
chengeometrien.

Fiir 3D Messungen auf spiegelnden und
glanzenden Oberflaichen wurde der reflect-
Control konzipiert. Der Sensor kann fiir mikro-
metergenaue Messungen stationar zur Uber-
wachung der Fertigungslinie oder fiir die In-
line-Inspektion beispielsweise am Roboter ein-
gesetzt werden.

Die Laserscanner der Reihe scanControl zdhlen zu den leis-
tungsfahigsten Profilsensoren weltweit im Hinblick auf Ge-
nauigkeit und Messrate. Um 3D-Scans zu generieren, muss
eine Bewegung erfolgen. Entweder werden die Scanner bei-
spielsweise per Roboter oder Verfahranlage iiber das Mess-
objekt bewegt oder die Messobjekte z.B. Giber Forderbander
am Scanner vorbeigefiihrt. Micro Epsilon bietet ein umfassen-
des Portfolio mit zahlreichen Messbereichen, Red- und Blue-
Laser-Technologien und umfangreichem Zubehor.

[® www.micro-epsilon.de

Anzeige
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- Liebherr-Software LHInspect
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Teil des Systems ist das aus den Bearbei-
tungszentren bekannte Lasermesssystem
LC50-Digilog: Es wird ganz einfach mittels
Magnethalter auf dem Bearbeitungstisch der
Maschine befestigt.

Ein wichtiger Aspekt beim Spindel-
service ist die Priifung der Spindeln
im eingebauten Zustand. Erreicht eine
Maschine nicht mehr die gewohnte
Prazision oder Oberflachenqualitét,
prift kptec service zunachst wo das
Problem liegt. Bisher hatten Anwender
nur die Moglichkeit, einen Messdorn in
die Spindel einzusetzen und manuell
per Messuhr die Abweichungen der
Spindel zu erfassen. Da die Messung
beriihrend und nicht unter Arbeitsdreh-
zahl erfolgt, ist sie in der Praxis weniger
aussagekraftig. Zudem a@ndern sich die
Verhéltnisse an einer Spindel mit der
Drehzahl und Laufzeit deutlich. Bei-
spielsweise variiert die Vorspannung in
den Lagerpaketen iiber den Drehzahl-
bereich und die Spindel erwarmt sich
mit einer entsprechenden Ausdehnung.
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Spindel
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»Die Spindel muss sich drehen!” So einfach sich das Motto

von Marco Popp - Geschaftsfiihrer von kptec service -
anhort, so viel steckt dahinter. Die Firma priift und
repariert Bearbeitungsspindeln von Werkzeugmaschinen.
Ziel ist, die Ausfallzeiten beim Kunden so kurz wie maglich
zu halten. Bei der Analyse von Spindeln vor dem Ausbau
leistet die mobile Spindeliiberwachungslosung Portable
SpindleControl (PSC) von Blum-Novotest wertvolle Hilfe.

Alle diese im laufenden Betrieb ent-
scheidenden Anderungen lassen sich
mit einer Messung von Hand nicht
erfassen und beriicksichtigen.

Intelligente Losung

Mit Portable SpindleControl (PSC) von
Blum-Novotest vertrauen die Schorn-
dorfer nun auf eine transportable
smarte Losung, die das Messen an der
rotierenden Spindel und in allen Be-
triebszustanden zulédsst. Das in einem
handlichen Tragekoffer untergebrachte
PSC besteht aus

+ einem Lasermesssystem, das mittels
Magnethalter auf dem Bearbeitungs-
tisch der Maschine befestigt wird,

« einer Interfaceeinheit sowie

- der Software LC-Vision PSC, die auf
einem angeschlossenen Laptop lduft.

Zur Messung positioniert der Maschi-
nenbediener die Spindel mit eingespann-
tem Referenzwerkzeug im Laserstrahl
des Messsystems und startet ein kleines
NC-Programm, anhand dessen die Ma-
schine die zuvor definierten Drehzahlstu-
fen durchlauft. Parallel zur Messung wer-
tet die auf dem PC installierte Software

Bilder der Doppelseite: kptec service GmbH — Blum-Novotest GmbH
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kptec service repariert, liberholt
und priift Bearbeitungsspindeln
von Werkzeugmaschinen.
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die Messdaten aus und visualisiert sie auf dem
Bildschirm des Laptops.

Einsatz in der Praxis

Der erste Schritt ist tiblicherweise eine Stabili-
tatsmessung. Es folgt eine Rundlaufmessung
tber den gesamten Drehzahlbereich hinweg;
dabei wird der axiale Planlauf und radiale Rund-
lauf prazise gemessen und dokumentiert.
AnschlieRend werden eine Vibrationsanalyse
sowie Parametermessungen durchgefiihrt,
inklusive Aufnahme verschiedener Schwingun-
gen innerhalb der Spindellager. In einer Anwen-
dung bei einem bekannten Automobilzulieferer

keine Anbindung an die Maschinensteuerung
oder damit verbundene PLC-Anpassungen er-
fordert, spielt PSC seine Starken gerade beim
mobilen Einsatz aus.” Auch deswegen ist kptec
service nun in der Lage, den Kunden neue Ser-
vices anzubieten, die bisher nicht méglich waren.

Vereint zum besten System

Als einer der ersten Anwender des Systems
konnte kptec anfangs einige Verbesserungs-
vorschlage aus der Praxis in die Entwicklung
von PSC einflieRen lassen. Auch Blum-Novotest
bewertet die Zusammenarbeit mit kptec ser-
vice als fiir beide Seiten ausgesprochen erfolg-

>>Portable SpindleControl vereint das Knowhow
von drei Geschaftsbereichen<<

konnte kptec service beispielsweise mithilfe
von PSC zeigen, dass an einem Bearbeitungs-
zentrum mit Doppelspindel eine der beiden
Spindeln ausgeschlagen war. Dies fiihrte zu
teurem Ausschuss und Fehlbearbeitungen.
,Von groRem Vorteil sind fiir uns die grafi-
schen Visualisierungen, mit deren Hilfe die LC-Vi-
sion PSC Software die Messergebnisse darstellt.
Durch die sehr prazisen beriihrungslosen Mes-
sungen lassen sich auch Probleme rund um die
Spindel erkennen, die genau genommen nichts
mit ihr zu tun haben”, erlautert Marco Popp. ,Das
sind zum Beispiel ausgeschlagene Kugelgewin-
detriebe oder auch Maschinenfilihrungsbahnen,
die verschlissen sind, weil jahrelang dieselben
Teile auf der Maschine gefertigt wurden und der
Schlitten sich immer an denselben Stellen be-
wegte. Als Plug & Play Losung, die zum Betrieb

reich und effizient. Hinzu kommt, dass der
Mess- und Priiftechnikspezialist durchaus
stolz auf PSC ist, weil das System erstmals
das Knowhow der drei Geschaftsbereiche
Messkomponenten, Messmaschinen und Priif-
technik vereint. So zieht auch Marco Popp ein
positives Fazit: ,Wir kdnnen unsere Kunden op-
timal unterstiitzen und dafiir sorgen, dass sich
die Spindeln drehen. Dabei geht es ja nicht nur
um eine Spindel im Wert von 35.000 Euro oder
mehr, sondern um noch wesentlich teurere Be-
arbeitungszentren, die im schlimmsten Fall
stehen und den damit verbundenen, oftmals
noch teureren Produktionsausfall. Mit Portable
SpindleControl unterstiitzen wir die Kunden
dabei, dass sie sich auf ihre Maschinen jeder-
zeit verlassen kénnen.”

3 www.blum-novotest.com
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Einzigartige Messlosung
mit neuen 3D-Funktionen

Halle 7
Stand 7401

Schnelle’Erfassung von‘él}bqtén_dtljrph' dleh I_Efnsaiz : .
*_ der Taglens in Kombination mit einer High-Speed-Kamera .* ." " . .

. . . "

Bei der Taglens handelt es sich um
eine spezielle Form einer Gradienten-
linse. Sie erhdlt ihre optischen Eigen-
schaften nicht durch gewdlbte Ober-
flachen, sondern durch einen zu ihrem
Zentrum hin kontinuierlich ansteigenden
(Sammellinse) oder abfallenden (Zer-
streuungslinse) Brechungsindex.

Faszinierendes
Funktionsprinzip

Die Besonderheit dieser Gradienten-linse
ist, dass bei der Taglens (Tunable
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Acoustic Gradient Index Lens) eine
raumliche und zeitliche Variation des
Brechungsindex durch eine akustische
Welle in ihrem Inneren erzeugt wird. Das
optische Material der Linse ist dabei
nicht fest, sondern eine Fliissigkeit auf
Silikonbasis, in der durch einen umlie-
genden Piezoring eine stehende Welle
ausgebildet wird. Diese sorgt fir eine
Dichteverteilung und somit einen radia-
len, dynamischen Gradienten des Bre-
chungsindex innerhalb der Fliissigkeit.
Dabei beschreibt die Verteilung des Bre-
chungsindex im Zentrum der Linse eine

Besselfunktion. Infolgedessen weist die
Taglens die idealen optischen Eigen-
schaften einer aspharischen Linse auf.
Das Silikondl muss fiir den Einsatz in
der Linse verschiedene Kriterien erfiillen.
Neben besonderen Eigenschaften hin-
sichtlich der Manipulation des Brechungs-
index durch eine akustische Welle muss
es auch eine geringe Absorption in einem
moglichst breiten Wellenlangenbereich
aufweisen. Hier gibt es neben dem fiir
den sichtbaren Bereich optimierten ,Stan-
dard-Silikon" auch schon Entwicklungen
hin zu Varianten, die im nah-infraroten

Bilder der Doppelseite: Mitutoyo Deutschland GmbH



Spektrum transparent sind, um die Linsen
in einem noch groRBeren Anwendungs-
gebiet nutzen zu kénnen.

Vielfaltig nutzbar
Die Taglens ldasst sich in verschie-
denste optische Aufbauten einbinden.
Die Bandbreite reicht von der Beobach-
tung winziger Details in Mikroskop-
aufbauten iber Systeme fiir die In-Line-
Kontrolle in der Serienfertigung bis hin
zu Laseranwendungen. Auf
allen Gebieten konnen Anwen-

Kombiniert mit der VMU-T1 ergibt sich
mit der Taglens ein Komplettsystem
zur Bilderfassung.

der auf unterschiedliche
Weise von ihrem Einsatz pro-
fitieren. Durch die Ergdnzung
der Taglens mit der Mitutoyo
Pulsed Light Source (PLS) -
einer mit der Linse synchroni-
sierten, schnell-gepulsten
Lichtquelle — ist der Funk-
tionsumfang der Linse noch
einmal zusétzlich erweiterbar.
Beispielsweise erlaubt diese
Kombination, die Bilderfas-
sung auf einzelne Bereiche
(Phasen) wahrend einer Oszil-
lation des Brechungsindex zu
beschranken und somit auf
einzelne Ebenen zu fokussie-
ren. Mit dem Einsatz einer ge-
pulsten Lichtquelle werden
auch die neuen 3D- und Autofo-
kusfunktionen erst ermdoglicht.

Neue Autofokus-

und 3D-Funktionen

Durch die stetige Weiterentwicklung
sowohl der Hardware als auch der Tag-
lens-Steuersoftware vergréfiert Mitutoyo
kontinuierlich das Einsatzgebiet der Linse.

B Stets im Fokus
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Neue Funktionen lassen sich wie
gewohnt mithilfe eines Software Deve-
lopment Kit (SDK) einfach in die Kunden-
software integrieren, sodass eine mog-
lichst groBe Anpassbarkeit gegeben ist.
Somit kann nun mit einem einzigen Be-
fehl die Autofokusfunktion genutzt wer-
den. Hierzu wird der Fokusabstand durch
Anpassung der Phase der gepulsten
Beleuchtung automatisch von Bild zu
Bild verschoben und ein rascher Auto-
fokus ohne die Verwendung mechani-
scher Bauteile realisiert. Diese Funk-
tion ist tiberall dort von Vorteil, wo in
kiirzester Zeit fokussiert werden muss
und mechanische Bauteile deutlich
belastet werden wiirden oder Be-
reiche schwer zuganglich sind.
Des Weiteren erlaubt die
Taglens jetzt auch das
Erfassen von 3D-
Daten. So ist es mdg-
lich, durch den Ein-
satz der Linse in Kom-
bination mit dem Mitutoyo
Einbaumikroskop VMU-T1
Hohen absolut zu bestimmen.
Ahnlich zu dem Vorgehen bei
einem Autofokus werden hierzu
zunadchst mehrere Bilder zu leicht
verschobenen Phasen der
Taglens aufgenommen.
Durch die vorangegangene
Einmessung des opti-
schen Systems kann nun
jeder Phase eine Fokusposi-
tion zugeordnet und durch
ein anschlielRendes Focus-
Stacking ausgewertet wer-
den. Hierbei wird jedem Bildbe-
reich eine Hohe zugeordnet. Die H6-
henwerte kdnnen anschliefend als Punk-
tewolke ausgegeben und beispielsweise
in Mitutoyo MCubeMap ausgewertet
oder weiterverarbeitet werden. Aufgrund
der hohen Geschwindigkeit, mit der sich
die Bilder mit verschiedenen Fokusposi-

Die stehende Welle in dem Silikondl oszilliert mit einer hohen Frequenz von 70kHz.
Somit ist die Taglens eine Linse, dessen Brennweite innerhalb von circa 7ps
zwischen ihrem positiven und negativen Maximalwert oszilliert. Integriert in ein op-
tisches System fihrt dies zu einem sich ultra-schnell verschiebenden Fokuspunkt.

i y

In-Line-Einsatz zur Kontrolle von PCBs

tionen aufnehmen lassen, ist die Erfas-
sung der 3D-Daten in sehr kurzer Zeit
moglich. Dies erlaubt es, 3D-Analysen
auch in zeitsensitiven Anwendungen
einzusetzen. Gerade im In-Line-Einsatz
wird durch die Integration der Taglens
profitiert. So eroffnet sie viele neue Mog-
lichkeiten— wie die simultane Fokussie-
rung auf mehrere Ebenen - und hilft
gleichzeitig, den Durchsatz zu erhdhen.
Von den Neuerungen unberiihrt blei-
ben die bisherigen Funktionen der Tag-
lens, zum Beispiel die Mdglichkeit, diese
in Verbindung mit einem Laser einzu-
setzen. Hier kann die Linse dazu ge-
nutzt werden, die Fokusposition des La-
sers entlang seiner Achse kontinuierlich
mit einer Geschwindigkeit von 70kHz zu
verschieben und somit einen anfalligen
mechanischen Aufbau zu ersetzen.
Auch bietet die Linse durch die Funktion
zur Scharfentiefenerweiterung (EDOF,
Extended Depth of Focus) weiterhin
einen echten Mehrwert fiir zahlreiche
Anwendungen, um das zeitintensive
oder gar unmaogliche Nachfokussieren
des optischen Systems zu umgehen.

Ea)

Autor: Dr. Michael Koppinger,
Produktmanager bei der Mitutoyo
Deutschland GmbH in Neuss

www.dima-magazin.com
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B Sensor+Test im Mai 2022 in Nurnberg

Willkommen zum Innovationsdialog! — heil3t es wieder vom 10. bis
12. Mai auf dem Niirnberger Messegelande. Dann bildet die Sen-
sor+Test die gesamte messtechnische Systemkompetenz fir
Mess-, Priif- und Uberwachungsaufgaben in allen Branchen ab:
vom Sensor bis zur Auswertung. ,Wir werden im Mai unsere Aus-
steller und Besucher nach drei Jahren Zwangspause endlich wieder
in den Messehallen begriiRen kénnen”, freut sich Holger Bédeker,
Geschaftsfiihrer des Veranstalters AMA Service, der mehr als 300
Aussteller erwartet. Damit komme die Fachmesse zwar nicht an
die Zahlen von 2019 heran — vor dem Hintergrund weltweiter Unsi-
cherheiten und wirtschaftlicher Probleme sei das jedoch ein respektabler Stand und zeige, dass die Sensor+Test nichts an
Attraktivitat verloren habe. Gerade fiir die kleinen und mittelstdndischen Unternehmen sei die Riickkehr zur Prasenzmesse
in diesem Jahr wichtiger denn je, um die Kontakte zu aktiven und potenzielle Kunden zu starken und auszubauen.

™ www.sensor-test.de

Bild: AMA Service GmbH

B Control in Stuttgart: Internationale Fachmesse fur Qualitatssicherung

Angetrieben durch steigende Automation und Digitalisierung, verfolgung betrifft inzwischen fast alle Branchen sowohl
vermehrt kontaktlose Abldufe, Remote-Services, kleine Losgré- aus dem industriellen als auch dem Dienstleistungsumfeld.
Ren und Null-Fehler-Fertigung fiihren zahlreiche Unternehmen  Der Bedarf an fachlicher Diskussion Giber Neuentwicklun-
aktuell erweiterte oder ganz neue Systeme zur Qualitatssiche-  gen der Qualitatssicherungs- und Messtechnikbranche ist
rung ein. Die Notwendigkeit der Qualitatsiiberpriifung jeglicher ~demnach hoch. Aussteller und Fachbesucher freuen sich
Prozesse samt Datenanalyse und einer durchgehenden Riick-  entsprechend auf die 34. Control — Internationale Fach-
messe fiir Qualitatssicherung — vom 3. bis zum 6. Mai in

- Anzeigen - ] .
Stuttgart. Im Fokus stehen Neuheiten aus den Bereichen
Materna Information & Communications SE ision- i i i i i
T DT e e Oh Vision Techngllogle, B'|Idverarb?|tung, Sensortechnik sowie
info@materna.de Mess- und Priiftechnik. Zur Présenzmesse kommen mehr

www.materna.de . .
als ein Drittel der Aussteller aus dem Ausland.

[® www.control-messe.de

Bild: PE. Schall GmbH & Co. KG

Wir optimieren
lhre Supply
Chain B

Wir digitalisieren Ihre Prozesse mit smarten Technologien.
Von der Vernetzung lber die Messung, Auswertung und
Optimierung fir IT- und Produktionsprozesse:

Steigerung der Qualitatssicherung
Ausschussverringerung

Vernetzung von von Maschinen, Daten
und Quellen

Erkennen von Abweichungen in der
Produktion durch Kl

dima 2.2022
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Schmierstoffe beim Schmieden

Auf die Frage "Warum gibt es Schmierstoffe beim Schmieden?’ gibt jeder Mitarbeiter in der
Wertschopfungskette des Schmiedens eine andere Auskunft — und dennoch haben sie eins
gemeinsam: alle Antworten sind richtig. Oelheld z@hlt zu den Spezialisten auf diesem Gebiet.

Die Vorteile der Verwendung eines
Schmiermittels beim Schmieden reichen
von geringerem Verschleild der Presse
tber die Oberflaichenbeschaffenheit des
geschmiedeten Produkts bis hin zur
Kosteneinsparung durch eine langere
Standzeit des Gesenks. Im Detail zeigen
sich die Vorteile noch deutlicher. Infolge
der verminderten Reibung lasst sich z.B.
die Presskraft reduzieren, wodurch es zu
einer Entlastung der Maschine und seiner
Bauteile kommt. Mit einer verbesserten
Gleitwirkung des Materials im Gesenk
werden Abnutzung und kleine Risse zeit-
lich hinausgezogert. Dies verldngert zum
einen die Standzeiten. Zum anderen ver-
bessert sich die Oberflichenqualitat der

Bauteile im Laufe des Lebenszyklus eines
Gesenks. Dariiber hinaus ist es moglich,
schwer flieRende Legierungen — etwa mit
Chrom, Nickel oder Titan — in einem
Schmiedeprozess zu formen, sodass alle
Ecken und Formen des fertigen Bauteils
auch wirklich ausgefillt sind.

Schmierstoffkriterien: Ein Schmierstoff
muss einige Kriterien erfiillen, um zum
Schmieden geeignet zu sein: etwa eine
gute Gleitwirkung, exzellente Trenneigen-
schaften sowie eine dem Prozess entspre-
chende Temperaturbestandigkeit. Neben
einem reibungslosen Produktionsablauf
sollte auch das Wohl der Mitarbeiter und
der Umwelt Berlicksichtigung finden.

Welche Arten gibt es? Um die am besten
passende Auswahl treffen zu konnen,
sind die Schmiermittel grob in drei
Gruppen kategorisiert. Mit ,Coatings’ sind
Schutzfilme gemeint, welche die Ober-
flache der Legierungen versiegeln. Die
Glass Coating-Reihe von Oelheld bei-
spielsweise findet ihre Anwendung am
haufigsten in der Luftfahrttechnik. Das
Glas schiitzt die hierbei vornehmlich
genutzten Titan- oder Nickellegierungen
vor dem reaktiven Sauerstoff. Die Anwen-
der erzielen damit nach dem Schmieden
eine saubere und defektfreie Oberflache.

Die ,Schwarzen Produkte’ besitzen
ihre Farbe wegen des enthaltenen Gra-
phits. Dieser von Natur aus schwarze
Feststoff verfigt iber ausgezeichnete
Eigenschaften, die ihn fir Schmierstoffe
wertvoll machen. Dies sind neben einer
guten Schmierwirkung auch eine he-
rausragende Trennleistung.

Last but not least sind viele Betriebe
gewillt, Graphit aus der Produktion zu
.entfernen’ und ,Weilen Produkten’ eine
Chance zu geben: Sie sind einsatzbar fir
Stahl und Stahllegierungen, Alu, Titan
und Titanlegierungen sowie Nickel und
Nickellegierungen. Zu den Vorteilen wei-
Rer Schmierstoffe zdhlen die sauberere
Produktion und ein geringerer Nachbear-
beitungsaufwand aufgrund verbesserter
Oberfldchen. 3 www.oelheld.com

- Anzeige -
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Bearbeitungszeit um
60 Prozent verkurzt

Der neue NeoMill Planfraser hat
einen Durchmesser von 125mm
und ist mit zehn Wendeschneid-
~ platten bestiickt.

Das familiengefiihrte Unternehmen Boge Kompressoren
mit Hauptsitz in Bielefeld ist ein weltweit renommierter
Technologie- und Marktfiihrer bei Aggregaten zur
Erzeugung von Druckluft. Neben Leistungsfahigkeit,
Qualitat und Wirtschaftlichkeit der Produkte gilt die
Steigerung von Effizienz und Sicherheit im Herstellungs-
prozess als eines der wichtigsten erklarten Ziele. Bei der
Fertigung von Schraubenkompressoren erzielen Hoch-
leistungswerkzeuge von Mapal iiberzeugende Ergebnisse.

~Wir sind bei Boge das Kompetenz-
zentrum fir die Zulieferung fertig mon-
tierter und geprifter Verdichterstufen
fur Schraubenkompressoren®, erlautert
Mario Birkner, Fertigungsleiter Organi-
sation und Projekte des Boge-Werks in
GroRenhain. Der moderne Betrieb stellt
mechanische Komponenten fiir Schrau-
benkompressoren her. Rund 40 Mitarbei-
ter fertigen in GroBenhain auf hoch auto-
matisierten Bearbeitungszentren prazise
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bearbeitete Rotoren und Gehause. In der
Montage entstehen daraus funktions-
gepriifte mechanische Einheiten, die

Hin zum optimierten Prozess
Jlch kimmere mich nach der Entwick-
lung darum, die Bearbeitungsablaufe fiir
die Komponenten so auszulegen, dass
wir zu stabilen, sicher beherrschbaren
und kostenoptimalen Prozessen kom-
men”“, erldutert Kevin Schmidt, zustan-
dig fir Projektbearbeitung Prototypen in
der Fertigung. Die Bearbeitung der aus
Gusseisen bestehenden Rotoren und
Gehause erfolgt getrennt auf je einer
hoch automatisierten Fertigungslinie
bzw. Insel. Bei neuen Produkten geht es
zunachst darum, die fiir optimale Ar-
beitsergebnisse geeigneten Werkzeuge
und Bearbeitungsparameter festzu-
legen. Wesentliche Punkte sind dartiber
hinaus weitere Rahmenbedingungen
wie Grenzlaufzeiten oder die Wartungs-
/ Wechselaufwendungen fiir die Werk-
zeuge. Hinzu kommen die Konstruktion
und die Fertigung geeigneter Spann-
mittel und Vorrichtungen sowie die
Definition der Priifmittel, -vorrichtungen
und -plane, um das gewiinschte hohe
Qualitatsniveau sicherzustellen.

Gemeinsame Entwicklungen

,Bei den Gehdusen gibt es zahlreiche kriti-
sche Bearbeitungen, beispielsweise Posi-
tionsbohrungen oder die Lagerbereiche
der Rotoren”, weill Mapal Anwendungs-
techniker Heiko SiR. Oft sind strenge Pra-
zisionsanforderungen im Bereich von IT6
oder IT7 einzuhalten. Hier kommen exakt
fiir die Aufgabenstellung konstruierte Fein-
bohrwerkzeuge von Mapal ins Spiel. Wich-
tig ist hier nicht nur eine hohe Prazision,
sondern gleichzeitig eine moglichst kurze

>>Ein wirklich uberzeugender Erfolg<<

anschlieRend zur Komplettierung mit
Antrieben sowie Mess- und Regeltechnik
an das Hauptwerk geliefert werden.

Bearbeitungszeit. So reichen bei gut konzi-
pierten Stufenwerkzeugen oft wenige Zu-
stellungen aus, um mehrere Bearbeitungs-

Bilder der Doppelseite: Mapal Fabrik flr Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG
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lackierten Lagerdeckel

schritte zu erledigen. Zudem erreichen die
Sonderwerkzeuge wesentlich engere Tole-
ranzen und bessere Oberflachenqualitaten
bei gleichbleibend hoher Prozesssicher-
heit. In diesem Bereich haben Boge und
Mapal seit langem eine enge partner-
schaftliche Entwicklungszusammenarbeit.

Von Boge erhélt Heiko SiR schon in
der Frihphase neuer Projekte eine An-
frage, mit welchem Werkzeugkonzept die
neuen Komponenten optimal zu bear-
beiten sind. Die vorgeschlagene Bearbei-
tungslosung von Mapal wird dann im
Team verfeinert und im Rahmen von Ver-
suchen validiert. In der Diskussion kom-

: [ .
Gemeinsam erfolgreich (v.l.): Mario Birkner (Fertigungsleiter Organisation & Projekte) und Kevin Schmidt (Projektbearbeitung Prototypen in der
Fertigung) vom Boge-Werk in GroRenhain mit Anwendungstechniker Heiko SiiR und Gebietsverkaufsleiter André Ranke von Mapal

Teilmontierte Schraubenverdichter-Baugruppe, bestehend aus zwei Rotoren und dem blau

men dabei fast immer neben dem eigent-
lichen Gesprachsthema auch andere
Fragestellungen auf. Bei einem dieser Ge-
sprache ging es um die nicht zufrieden-
stellenden Leistungen der bisher einge-
setzten Planfraser eines Marktbegleiters
bei der Schruppbearbeitung von Druckla-
gerdeckeln. Diese Fraser waren mit Wen-
deschneidplatten bestlickt und hatten
einen Durchmesser von 160mm. Heiko
Suf nahm sich der Sache an. Er machte
auf die neuen NeoMill Planfraser mit
radialen Wendeschneidplatten aufmerk-
sam und empfahl fir diese Aufgabenstel-
lung einen Planfraser NeoMill-16-Face mit
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einem Durchmesser von 125mm. Das
Werkzeug ist mit zehn Wendeschneid-
platten mit jeweils acht beidseitig einsetz-
baren Schneidkanten bestiickt.

Pragnante Verbesserung
,Mit diesen neuen Werkzeugen konnten
wir einen wirklich iberzeugenden Erfolg
erzielen®, freut sich Mario Birkner. Die von
2 auf 4mm erhohte Zustellung sorgte
bereits fiir eine Halbierung der erforder-
lichen Maschinenzeit. Dariiber hinaus
konnte aufgrund des weicheren Schnitts
und der damit geringeren Leistungsauf-
nahme der Maschine der Vorschub ver-
doppelt werden, sodass die Bearbeitungs-
zeit um mebhr als 60 Prozent zuriickging.
Die Standzeit pro Schneidkante der
Wendeschneidplatte resultierte in weiteren
Zeit- und Kostenvorteilen: 60 statt bisher
45min. Des Weiteren sanken die Kosten
pro Schneidkante, denn die jetzt eingesetz-
ten, achteckigen (Onku) Wendeschneid-
platten aus dem NeoMill Programm von
Mapal besitzen eine negative Grundform,
sind daher beidseitig einsetzbar und verfi-
gen in der Summe liber je 16 Schneidkan-
ten. So ist ein kompletter Austausch des
Plattensatzes erst nach 16 Einsatzstunden
statt wie bisher bereits nach sechs Stun-
den erforderlich. Im direkten Vergleich mit
dem zuvor eingesetzten Fraser ergibt sich
bei der Bearbeitung von 1.200 Teilen eine
Einsparung von 45 Maschinenstunden.
R www.mapal.com

www.dima-magazin.com
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Stets das richtige Werkzeug parat

Um erfolgreich zu automatisieren, gilt es alle Prozesse zu priifen und oft neue Ablaufe
einzufiihren. Bei Kordel Antriebstechnik wurde im Rahmen eines umfangreichen
Automatisierungsprojektes eigens eine weitere Fertigungshalle mit fiinf Bearbeitungszentren
zum Frasen und Bohren gebaut. Rile entwickelte dazu ein automatisches Werkzeugmagazin.

Ein entscheidender Aspekt beim Ge-
samtprojekt galt dem Verklirzen der
Rustzeiten, die an den vorhandenen
Stand-Alone-Maschinen etwa ein Drit-
tel der gesamten Maschinenzeit bean-
spruchten. Dieser Anteil sollte in der au-
tomatisierten Anlage deutlich niedriger
liegen. Hierzu gehort auch, die passen-
den Werkzeuge fiir jeden Auftrag bereit-
zustellen und zu beurteilen, ob die Rest-
standzeit fiir den anstehenden Auftrag
ausreicht. Die Systemintegratoren von
Rile entwickelten fiir Kordel innerhalb
des Projekts ein automatisches Werk-
zeugmagazin mit einer einzigartigen
Kombination aus Hard- und Software.

Das Werkzeugmagazin ...

... ist an den Leitrechner angeschlossen,
der alle Auftrdge einspielt und koordi-
niert. Beim Magazin kommt dann bei-
spielsweise folgender Auftrag an: ,In
zwei Stunden Werkzeuge A, B und C fiir

. Der Auftrag ist abgearbeitet,
~ das Magazin lagert die Werk-
~ zeuge wieder ein.

i a——

-
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Maschine 3“. Bendtigt ein Auftrag nur
wenige Werkzeuge, stellt das Bediengerat
diese vorn im Magazinraum auf einem
Drehteller bereit. Fiir umfangreichere Pro-
jekte bestlickt das Geradt einen Wagen.
Jeder Werkzeugtrager ist mit einem Chip
versehen, den das Bediengerat ausliest.
Er enthélt Informationen zu GroR3e, Durch-
messer, Kontur und der Reststandzeit des

einem Auftrag wieder zuriick ins Magazin
kommen. Eingelagert werden nur scharfe,
einsatzfahige Werkzeuge. Insgesamt bie-
tet das Magazin Platz fir 1.000 Werk-
zeuge. Fir die notige Positioniergenauig-
keit sorgen Servomotoren, die das Regal-
bediengerat mit 1,5 m/s bewegen.

In der automatisierten Werkzeugver-
waltung muss die Anzahl der Werkzeuge

>>Automatisiertes Werkzeugmagazin
mit malRgeschneiderter Kombination
aus Hard- und Software<<

Werkzeugs. So ist zum einen sicher-
gestellt, dass die Standzeit zur jeweiligen
Auftragsmenge passt. Zum anderen
muss das Magazin die Werkzeugtrager
platzsparend bestiicken. Deshalb sind die
Konturen hinterlegt, sodass Kollisionen
auf dem Drehteller oder dem Wagen aus-
geschlossen sind. Ebenso liest das Be-
diengerat die Werkzeuge aus, die nach

begrenzt sein, damit das System produk-
tiv arbeitet. Wurden vor der Automatisie-
rung fur jeden neuen Artikel die passen-
den Werkzeuge zusammengestellt, deckt
heute ein kleineres Werkzeugspektrum
eine grofRere Bandbreite an Werkstiicken
ab. Vor der Automatisierung gab es neun
verschiedene Werkzeuglangen; die Anzahl
ist jetzt auf drei Standardlangen reduziert.

Bild: Rile Group




Mehr Werkstiicke mit

weniger Werkzeugen

Idealerweise sollten Werkzeuge zum Ein-
satz kommen, die auf allen fiinf Bear-
beitungszentren (BAZ) laufen. Auch die
Toleranzen sind ein wichtiges Thema fir
das automatisierte Werkzeugmagazin. Da
ein Werkzeug nicht immer auf dasselbe
Werkstiick trifft, miissen Toleranzen allge-
mein giiltig sein. Das Werkzeugmagazin
bedient aber nicht nur die fiinf BAZ in der
automatisierten Linie, sondern auch die
Stand-Alone-Maschinen, die andere Werk-
stiicke bearbeiten und andere Werkzeuge
verwenden. Hier priift das Programm, wel-
che Werkzeuge verfligbar sind. Die Stand-
Alone-Maschinen sind Teil der Werkzeug-

die richtigen Partner
zusammenfinden. Gut
sind dabei verlassliche
Empfehlungen. In die-
sem Fall kam der
Kontakt zu Rile uber
den Hersteller eines bei
Kordel eingesetzten
Leitrechners zustande.
Die Deggendorfer Auto-
matisierungsspezialis-
ten konnten gleich fiir
mehrere Projekte bei
Kordel die passende
Umsetzung anbieten
und so fast gleichzeitig
an drei Stellen zur Auto-
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Bild: Kordel Antriebstechnik GmbH

) ) ) Eines von tausenden Fertigungsteilen aus dem groRen Repertoire
mation der Fertigung in  von Kordel - Getriebegehaduse aus Aluminium, bearbeitet mit Werk-
Diilmen beitragen. Den ~ zeugen aus dem automatisierten Magazin

verwaltung, aber nicht der Automatisie-
rung. Hier ist vorgesehen, dass ein Mit-
arbeiter einmal pro Schicht die Maschinen
ablduft und scharfe Werkzeuge bevor-
ratet. So entsteht keine Wartezeit, wenn
ein Werkzeug getauscht werden muss.
Ein Unternehmen wie Kordel muss auf
dem Weg zur automatisierten Fertigung

Anfang machte ein Re-

galbediengerét fir eine Reinigungsanlage,
darauf folgten das automatisierte Werk-
zeugmagazin und anschlieBend ein Ent-
gratroboter flir schwere Bauteile. Johan-
nes Kordel freut sich, dass er gleich meh-

sammenarbeit bis zum Projekt gereift, das
nun seinen Betrieb aufgenommen hat.

R www.rile-group.com
B www.kordel.de

einige Aufgaben bewaltigen. Anders als
etwa in der Automobilzulieferindustrie ist
nicht so sehr die letzte Sekunde am Bau-
teil entscheidend, sondern die gleichblei-
bende Qualitat der Bauteile. Umso wichti-
ger ist fur alle am Projekt Beteiligten bei
Kordel, dass sie mit Rile einen flexiblen
Partner haben, der so Kordel ,zweckma-
Rige, praktikable Losungen ausgearbeitet
hat, die so am Markt nicht erhaltlich
waren.” CNC-Projektleiter Peter Horsting:
,Die Rahmenbedingungen stimmten von
Anfang an. Alles, was wir besprochen
haben, wurde auch umgesetzt.”

Hilfreiche Empfehlung
Damit aus einer guten Idee eine betriebs-
bereite Automationslosung wird, miissen

rere Aufgaben mit
einem Anbieter |6sen
kann. IThm ist neben
der Technik vor allem
aber auch wichtig,
dass die Abstimmung
reibungslos funktio-
niert. Er hat gute
Ideen und kennt seine
Anforderungen genau,
deshalb legt er Wert
auf gegenseitiges Zu-
horen und Zuverlas-
sigkeit. Interessanter-
weise ,schlummerte”
die Idee zum Werk-
zeugmagazin in bei-
den Unternehmen und
ist dann in der Zu-

B Projektpartner

Kordel Antriebstechnik beschéftigt in Dilmen und Jawor
(Polen) rund 1.050 Mitarbeiter. Der Betrieb fertigt Getriebe fiir
Flurforderzeuge, Land- und Baumaschinen. So entstehen jedes
Jahr etwa 325.000 Getriebe. Rile mit Sitz in Deggendorf hat
knapp 250 Beschéaftigte. Im Bereich der Systemintegration, in
dem die Losungen fir Kordel entstanden, sind vor allem die
langjahrige Erfahrung in der Projektierung und ganzheitlichen
Umsetzung der individuellen Lésungen das Qualitdtsmerkmal.
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Als Philips Medical Systems beschlie3t, die Fertigung zu

Schwer zerspanen
leicht gemacht

»,Muss das sein!”, wiirden einige Kenner bei
dieser Aufgabe sicher rufen. Nicht so die
Experten von Arno Werkzeuge, die sich der
anspruchsvollen Bearbeitung des Werk-
stoffs Alloy 42 - einer Eisen-Nickel-Legie-
rung (Ni42/1.3917) - mit Beratung und
Zerspanungswerkzeugen annahmen.

schwer zerspanbaren Werkstoffen fir
anspruchsvolle Herausforderungen und
bediirfen besonderer Erfahrung. Mit
Jan Weidel von Arno Werkzeuge steht
von Beginn an ein Experte zur Seite, der
mehr liefert als nur Zerspanungswerk-
zeuge: ,Mithilfe unserer Anwendungs-
techniker haben wir konkrete Plane fir
die Bearbeitung des Kathodenkopfes
ausgearbeitet.” Diese umfasst neben
den Prozesschritten Frasen, Drehen und
Bohren auch Gewindedrehen, Senken,
Stechen und Entgraten. Ausgearbeitete
Tabellen listen hierzu detailliert alle
Parameter der Bearbeitung auf. Dazu
gehoren Schnitttiefe und -geschwindig-
keit, Durchmesser, Drehzahl, Vorschub-
weg und -geschwindigkeit pro Umdre-
hung und pro Minute sowie Vorschub-
zeit und Gesamtzeit.

Sichere Bohrbearbeitung

Neben Prozesssicherheit und Wiederhol-
genauigkeit muss auch eine hohe Ober-
flachengiite beim Kathodenkopf erreicht

optimieren, soll mehr Kompetenz in der Zerspanung fiir Teile
der weltweit gefragten Rontgen- und CT-Gerate aufgebaut
werden. Rund ums Drehen, Abstechen und Zerspanen helfen

werden. Fir die Werkzeuge sind hohe
Wechselgenauigkeit und lange Standzei-
ten gefordert. ,Zu den Bearbeitungspla-

die Fertigungspartner von Arno Werkzeuge mit Konzepten,
Bearbeitungsvorschlagen samt geeigneten Werkzeugen
und einem Toolmanagement-System.

»Wir wollten die Wertschopfung der
wichtigen Teile fiir die Rontgengerate
verbessern und damit mehr Kontrolle
tUber Qualitat, Termin und Kosten
haben®, erklart Thomas Petschke,
Manager Mechanical Service bei Philips
Medical Systems Development and
Manufacturing Centre (DMC). Dazu ge-
hort als wichtigstes Teil der Rontgen-
gerate auch die Kathode: Sie emittiert
Elektronen, die im elektrischen Feld der
angelegten Hochpannung in Richtung
Anode beschleunigt werden. Bei Philips
besteht sie aus Alloy 42, einer Eisen-
Nickel-Legierung (Ni42/1.3917).
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nen erhalt Philips von uns auch die pas-
senden Werkzeuge®, berichtet Klaus-Die-
ter Kriiger, Verkaufsleitung Arno Werk-
zeuge. Fiirs Drehen sind das unter ande-
rem hochpositive Wendeschneidplatten
der ASF-Geometrie mit geschwungenen
Schneiden, scharfen Schneidkanten und
hoher Kantenstabilitat. Sie eignen sich
bestens fir solche zdhen Werkstoffe,

Schwer zerspanbarer
Werkstoff
Nickel-Basis-Legierungen mit geringer
Warmeausdehnung gehoren zu den

B Patentiertes Arno Cooling System

Fir das Abstechen kommen besonders schlanke Abstechmodule mit dem paten-
tierten Arno Cooling System (ACS) zum Einsatz. Dabei schafft es das ACS2, den
Kihlschmierstoff gezielt und fein dosiert tiber zwei Kanéle direkt an die Schneide
zu bringen. Einer fiihrt durch den Plattensitz, der zweite Kanal leitet Kiihimittel von
unten direkt an die Freiflachen und endet in einer dreieckigen Form. Durch diese
optimale Formgebung gelangt das Kiihimittel Gber die volle Breite der Stechplatte
bis zum duflersten Rand der Schneide.

Bilder der Doppelseite: Arno Werkzeuge — Karl-Heinz Arnold GmbH
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»,Gemeinsam haben wir konkrete Plane fiir die Bearbeitung des Kathodenkopfes ausgearbeitet”,

berichtet Jan Weidel von Arno (r.) ,Ich mochte ohne dieses System ,nicht mehr leben

10

, bestatigt

Thomas Petschke von Philips. Klaus-Dieter Kriiger von Arno (l.): ,Zu den Bearbeitungsplanen
erhalt Philips von uns auch die passenden Werkzeuge.”

denn sie sind temperaturresistent und
brechen den Span kontrolliert.

Des Weiteren kommen Werkzeuge
fur das Frasen, Bohren und Gewindedre-
hen zum Einsatz, um in sechs bis zehn
Minuten einen von mehreren Varianten
der Kathodenkdpfe zu bearbeiten. Auch
mit den passenden Bohrwerkzeugen hat
Arno Werkzeuge gepunktet. ,Hier hatten
wir friither haufig Werkzeugbruch®, erin-
nert sich Petschke. Das war nicht akzep-
tabel, denn um die jahrlich etwa 14.000
Kathodenkdpfe fertigen zu kdnnen ist
mannarme Bearbeitung notwendig. Ein
spat entdeckter Werkzeugbruch hat da
fatale Folgen mit hohen Kosten.

Praktisches Toolmanagement
Weil das alles gut funktionierte, durfte
Arno Werkzeuge auch sein Werkzeug-
verwaltungssystem Storemanager vor-
stellen. ,Unser Paternoster war alt und
storanfallig, starr und unflexibel und hat
zu viel Platz bendétigt”, sagt Petschke.
Heute werden die Werkzeuge (iber ein
Storemanager Pro Master und zwei Start
Plus Module von Arno Werkzeuge
verwaltet und ausgegeben. Was friiher
umstandlich gezahlt und in der Access-

Datenbank eingetragen werden musste,
wird heute von der Software rund um die
Uhr vollstandig und liickenlos erfasst
und verwaltet. ,Der Storemanager findet
das passende Werkzeug zum Auftrag
stets zuverl&dssig. Dafiir sorgen der unbe-
stechliche Scanner und das Programm,
das niemals daneben greift", versichert
Kriiger. Dass die zu Auftrag und Bear-
beitungsprozess passenden Werkzeuge
wie Schneidplatten, Abstechstédhle oder
Bohrsysteme hinterlegt sind, ist ein Er-
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gebnis der intensiven Zusammenarbeit
zwischen Philips und Arno Werkzeuge.
Fehlbestdnde gibt es praktisch
nicht mehr, denn jedes Werkzeug ist
eindeutig Autrag und Werker zugeord-
net. Das Karussellsystem des Store-
manager Pro enthélt je nach Konfigura-
tion bis zu 2.160 Platze fiir die kontrol-

>>Ich will ohne
dieses System nicht
mehr leben<<

lierte Einzelentnahme mit Riicklager-
moglichkeit. Die Software verwaltet
dabei das Entnehmen und Zuriick-
bringen effizient und zuverlassig — und
kiimmert sich auch um den Bestand:
Sie bestellt automatisch nach.

Dass Thomas Petschke ,ohne die-
ses System nicht mehr leben will”, ist
das Ergebnis der Uberzeugungsarbeit
von Jan Leenes, bei Arno Werkzeuge im
Norden fiir die Storemanager zustan-
dig: ,Wir haben durch die kostenfreie
Probestellung weitere Vorteile wie
kleine Aufstellflache, Zeitersparnis und
intuitive Bedienung demonstriert.” Und
so stehen nun auf dem frei gewordenen
Platz zwei neue, automatisierte und
hochproduktive Schleifmaschinen. Die
optimieren die Fertigung bei Philips
Medical Systems weiter — aber das ist
eine andere Geschichte.

® www.arno.de
B www.philips.com/healthcare

___|

Zur Fertigungsoptimierung baute Philips Medical mehr Kompetenz in der Zerspanung fiir Teile
der weltweit gefragten Rontgen- und CT-Gerate auf.

www.dima-magazin.com

Bild: Philips Medical Systems DMC GmbH



>

38 Werkzeuge + Spannmittel

.

S
'- AN\
oty :

Die Fertigung des SpeChip-Werkzeugs
verlangte einiges Knowhow und prazise
Werkzeuge.

TV 2 4
>
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Frasen wie poliert

Hochkomplexe Konturbereiche verlangten nach kleinen Fraserdurchmessern und hoher
Genauigkeit. Dank kompetenter Unterstiitzung durch Moldino bewaltigte der Werkzeugbau
bei Erwin Quarder Systemtechnik das herausfordernde Projekt.

Die Wurzeln der heute weltweit agie-
renden Unternehmensgruppe liegen im
Werkzeugbau, der von Erwin Quarder
1971 im ostwestfalischen Espelkamp
gegriindet wurde. Kernkompetenz der
Gruppe mit insgesamt 1.100 Mitarbei-
tern ist die Produktentwicklung, die
Spritzguss-Werkzeugtechnik, der Aufbau
einer automatisierten Fertigung sowie
die weltweite Produktion von Kunststoff-

Hybridbauteilen fiir Automotivanwendun-
gen. Der Werkzeugbau gehort zur Erwin
Quarder Systemtechnik, die am Standort
Espelkamp 530 Mitarbeiter beschéftigt.

Anspruchsvolle Frasaufgabe

Ein Musterbeispiel fir das Knowhow der
Ostwestfalen ist das SpeChip-Werkzeug,
an dessen werkzeugbaulicher Umsetzung

B ‘Production50’-Methode

Moldino geht bei Optimierungsprojekten stets nach der vom japanischen Werk-
zeughersteller speziell fiir den Frasbereich entwickelten ‘Production50’-Methode
vor. Dabei geht es darum, die bestehenden Frasprozesse zu analysieren, um mit
diesen Informationen eine neue Perspektive auf den gesamten Fertigungsprozess
zu erhalten. So lassen sich Verbesserungspotentiale identifizieren. Wirtschaftlich-
keitsberechnungen zeigen den Mehrwert dieser Umstellung auf.
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die Erwin Quarder Systemtechnik maf-
geblich beteiligt war. ,Mit einer Toleranz
von plus 5um zu fréasen, ist eine Sache.
Aber an 384 verschiedenen Stellen — dies
war fiir uns schon eine echte Herausfor-
derung”, erinnert sich Jakob Kehler, CAM-
Programmierer im Werkzeugbau und dort
auch Leiter der Frasabteilung. ,Hinzu kam,
dass wir wegen der Komplexitat und
Dimension der Konturbereiche fast aus-
schlieBlich mit sehr kleinen Durchmessern
unterhalb von Tmm frdsen mussten.”
Deshalb wurde das Werkzeug fiir das
Spritzprageverfahren ausgelegt. Dieses
Niederdruckverfahren bietet gerade bei
lichttechnischen Anwendungen Vorteile.
Der Werkzeuginnendruck verteilt sich
hier gleichméRiger, was Spannungen im
Kunststoff minimiert. Nachdem die Kon-
struktion stand, galt es zunachst heraus-
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zufinden, wie lange die Bearbeitung ins-
gesamt dauern wiirde. Darum wurde ein
kleines Testwerkstiick mit nur sechs
Probenkanéalen plus den Messfeldern
gefrast: einmal als Demonstration, ob es
klappt, zum anderen, um die hierfiir be-
notigte Zeit auf die Gesamtbearbeitungs-
zeit hochrechnen zu konnen. Der Test
verlief auf Anhieb erfolgreich — auch
dank der Unterstiitzung von Moldino.

Technologiewechsel

»Wir begannen vor etwa zweieinhalb Jah-
ren — also kurz vor dem Start des Spe-
Chip-Projekts — damit, die HSC-Bearbei-
tung und hier insbesondere das hochge-
naue Hartfrasen stark auszubauen®, blickt
Jakob Kehler zuriick. ,So sollte auch zu
grofRen Teilen das Senkerodieren durch
Frasen ersetzt werden.” Mark Rotzoll
hatte als Prozessoptimierer, wie sich die
Anwendungstechniker des japanischen
Prazisionswerkzeugherstellers Moldino
(friher MMC Hitachi Tool) verstehen, die-
sen Umstellungsprozess intensiv beglei-
tet. Deshalb bot er auch beim SpeChip-
Projekt sofort seine Unterstiitzung an.
,Ein Glicksfall war, dass uns mit Mark

Rotzoll jemand zur Seite stand, der bei
der Prozessgestaltung beim Hartfrésen
komplexer Geometrien sehr viel Erfah-
rung mitbrachte”, unterstreicht Kehler.
,Dieses Knowhow war fiir uns sehr wich-
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Rotzoll die jeweiligen Moldino-Werkzeuge
ausgewabhlt, die Fraswege am eigenen
CAM-Arbeitsplatz programmiert sowie die
Laufzeiten abgeschatzt. Diese Informatio-
nen gab er an Jakob Kehler weiter, der

>>Dieses Knowhow war fur uns
sehr wichtig<<

tig — denn die hohen Anforderungen des
SpeChip-Werkzeugs lieRen eigentlich
keine Fehlertoleranz bei der Prozess-
gestaltung zu.” Als Werkstoff fiir das
SpeChip-Werkzeug wurde der korrosions-
arme, auf 48 + 2HRC vorgehértete Kunst-
stoffformenstahl 1.2083 ESU ausgewahlt.

Gemal dem von Moldino entwickel-
ten ‘Production50’ Fertigungskonzept
legte Rotzoll zu Beginn die grundsatz-
liche Strategie fest, also an welcher Stelle
mit dem Frasen begonnen wird und wel-
che Schritte folgen. Die Auswahl der ge-
eigneten Moldino-Fraswerkzeuge erfolgte
sukzessive nach Bearbeitungsfortschritt.
Dabei kamen hauptséachlich der EHHR-
Fraser mit Polygongeometrie, die Torus-
fraser EPDRF und EPDRE sowie die Ku-
gelfraser EPDBE, EPDBPE und EPDBEH in
den Durchmesserbereichen 0,2 bis Tmm
zum Einsatz. Hier ging es darum, die
komplexen Bearbeitungsfolgen, die je-
weiligen Werkzeuge und die meist langen
Laufzeiten exakt aufeinander abzu-

stimmen. Fir alle 384 Messflachen war
ein Mittenrauwert von Ra 0,2 bis 0,5um
vorgegeben, also gldnzende Oberflachen.

Fir jeden einzelnen der insgesamt 51
Bearbeitungsschritte wurden von Mark

e
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Mark Rotzoll (links) von Moldino, in der Mitte Reinhard Obernolte, der das SpeChip-Projekt

dann die Fraswege in seinem CAM-Sys-
tem abbildete. Gefrast wurde auf einer der
beiden 5-achsigen Réders RXP601DSH.

Hohe Genauigkeiten

In diesem Zusammenhang weisen die
Ostwestfalen auf das Thema Schwester-
werkzeuge hin, das alleine schon wegen
der 384 Messfelder eine wichtige Rolle
spielte: Die Roders-Maschine verfiigt
Uber eine spezielle Messvorrichtung, so-
dass alle Werkzeuge exakt die gleiche
Lange haben. Nur so konnten die Spm-
Toleranzen eingehalten werden. ,Friiher
ware so ein Werkzeug mit Grafit senk-
erodiert und die rauen Funktionsflachen
anschlieBend per Hand zum Preis von
rund 14.000 Euro durch einen Dienstleis-
ter poliert worden. So hatten wir aller-
dings nie die hohen Genauigkeiten erzielt,
die wir heute durch das Frasen errei-
chen®, zieht Jakob Kehler ein positives
Fazit. ,Trotz der vielen Herausforderun-
gen war das SpeChip-Projekt ein toller
Erfolg. Ohne die Moldino-Werkzeuge und
vor allem die Unterstiitzung von Mark
Rotzoll hatten wir es aber nicht stemmen

kénnen." ™ www.moldino.eu

geleitet hat sowie Jakob Kehler, CAM-Programmierer und Leiter der Frasabteilung bei Erwin

Quarder Systemtechnik.

www.dima-magazin.com

Bild: Moldino Tool Engineering Europe GmbH
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Zerspanung aus einem Guss

Gusseisen erfordert in so manchem Bearbeitungsfall
spezialisierte Werkzeuge fiir die Zerspanung.
Die Losungen aus der Logiq-Serie von Iscar

sind genau darauf abgestimmt.

Die Bezeichnung Gusseisen fasst
verschiedene Eisenlegierungen zu-
sammen, die unterschiedlich
schwer zu bearbeiten
sind. GemaR ISO-
Standard 513 bil-
den Grau-, Kugel-
graphit-und Tem- %
perguss die ISO-K-
Gruppe (rote Kenn-
zeichnung), gehartetes
Gusseisen und Schalen-
hartguss finden sich in der
Gruppe ISO-H (graue Kennzeich-
nung). Diese Spezifikationen
erleichtern dem Anwender die
Wahl des Zerspanungswerkzeugs,
des entsprechenden Schneidstoffs, der
richtigen Schneidengeometrie und der
passenden Schnittparameter.
Werkzeughersteller missen die
Werkzeuge und Schneidstoffe auf die
jeweilige Gusseisen-Sorte entspre-
chend auslegen. Die Materialien in der
ISO-K-Gruppe sind in aller Regel leicht
zu bearbeiten, die in der ISO-H hin-
gegen viel schwerer. Sie dhneln zwar
geharteten Stahlen, verlangen aber spe-
zifische Werkzeuglosungen. Ein paar
Beispiele: Austenitisches Gusseisen der
Sorte Ni-Resist ist zwar dhnlich gut
zerspanbar wie Grauguss, erforderlich
dafiir ist jedoch eine Schneidengeome-

trie wie flr auste-

nitischen,  rostbe-

standigen Stahl. Oder:

Werkstiicke aus austeniti-

schem, duktilem Eisen (ADI) sind in un-
terschiedlichen Zustanden und Harte-
graden erhéltlich. Vor dem Aushéarten
lasst sich ADI a@hnlich gut zerspanen
wie hochlegierter Stahl; nach dem
Harten benotigt der Anwender dafiir
dann Werkzeuge fiir die ISO-H-Gruppe.

Umfangreiches Sortiment

Iscar bietet eine breite Palette an Werk-
zeugen mit einer Vielzahl an Schneiden-
geometrien und Schneidstoffen, um auf
die oft speziellen Félle eine Antwort zu
liefern. Damit unterstiitzt der Werkzeug-

B Gusseisenbearbeitung

Gusseisen besitzt im Vergleich zu Stahl einen hohen Kohlenstoffanteil. Bei der
Zerspanung entstehen sprode, kurze Spane an der Werkzeugschneide. Weil dabei
kaum Vibrationen auftreten, verlauft die Bearbeitung meist stabil und unpro-
blematisch. Zudem ,schmiert’ der Kohlenstoff die Schneide. Nichtsdestotrotz
verlangt die Vielfalt des Werkstoffs oft eine genauere Betrachtung.
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Der TGMA-Schneideinsatz besteht
aus der CVD-beschichteten Schneid-
stoffsorte IC5010, die speziell fiir das Ein-

stechen von Gusseisen entwickelt wurde.

spezialist den Anwender dabei, seine
Produktivitdat zu steigern. Bei den
schwer zu zerspanendem Gusseisen
mit hohem Chromgehalt wird das Werk-
zeug thermisch stark belastet. Beim
Frasen liegt die Schnittgeschwindigkeit
der Hartmetallwerkzeuge meist nur bei
40 bis 50 Metern pro Minute. Wegen
der Warmeentwicklung muss der An-
wender eine Emulsionskiihlung einset-
zen. Das Werkzeug arbeitet hier unter
einem Hitzeschock-Effekt, der seine
Lebensdauer enorm verkiirzen kann.
Speziell fir solche Einsadtze hat
Iscar den Schneidstoff DT7150 entwi-
ckelt. Diese DO-TEC-Schneidstoffsorte
besteht aus einem zéhen, mit CVD oder
PVD beschichteten Substrat. Das er-
hoht die Verschleill- und Ausbruchresis-
tenz. Um seine Produktivitat zu verbes-
sern und hohere Schnittgeschwindig-
keiten bei der Bearbeitung von hartem
Gusseisen zu erreichen, kann ein
Anwender Wendeschneidplatten mit
kubischem Bornitrid (CBN) verwenden.
Hochleistungsfraswerkzeuge mit tan-
gential montierten, CBN-bestiickten
Wendeschneidplatten kommen héaufig
in der Automobilindustrie zum Einsatz.
Bei ISO-K-Anwendungen unter mittlerer

Bilder der Doppelseite: ISCAR Germany GmbH



Belastung zeigen Keramikwerkzeuge
gute Ergebnisse. Umfanggeschliffene,
tangential geklemmte Tangmill-Wende-
schneidplatten aus der Schneidstoff-
sorte IS8 erlauben groRe Schnittge-
schwindigkeiten beim Frasen und erzeu-
gen hohe Oberflachengiiten. Beim Dre-
hen und Schruppen erreichen Anwender
mit CVD-beschichteten Siliziumnitrid-
Wendeschneidplatten bis zu fiinfmal
héhere Schnittgeschwindigkeiten.

Optimale Geometrie finden
Schneidengeometrie und Schneid-
kantenpraparation wie Verrunden oder
Fasen haben groRen Einfluss auf die
Werkzeugleistung. Auch wenn die Wahl
der erforderlichen Praparation einfach
erscheint, lohnt eine detaillierte Be-
trachtung. Welche Fasenbreite oder
welcher Fasenwinkel ist am effek-
tivsten? Wie kann der festgelegte Span-
winkel wahrend der Werkzeugproduk-
tion sichergestellt werden? Das ist
besonders beim Einsatz von Keramik-
oder CBN-Wendeschneidplatten ent-
scheidend. Neben ihrer Erfahrung und
ihrem Knowhow kdnnen Ingenieure bei
der Werkzeugentwicklung auf ein leis-
tungsfahiges Instrument zuriickgreifen:
die computergestiitzte Modellierung
der Spanbildung. Sie tragt wesentlich
dazu bei, die optimale Form der Schnei-
dengeometrie zu finden und verkiirzt
die Entwicklungszeit.

Ein gutes Beispiel, was die Kombi-
nation einer optimierten Schneide mit
einer speziellen Schneidstoffsorte fiir
die Bearbeitung von Gusseisen aus-
macht, ist der TGMA-Schneideinsatz
zum Einstechen aus der Topgrip-Linie.
Er besteht aus der CVD-beschichteten
Schneidstoffsorte IC5010, die speziell
fiir das Einstechen von Gusseisen ent-
wickelt wurde, und verfiigt tber eine
umlaufende Schutzfase. Das erhoht die
Stabilitat der Schneidkante und ver-
langert die Standzeit.

Top Oberflachengiiten

Die Tangfin-Linie hat der Werkzeug-
spezialist im Rahmen der Logig-Kam-
pagne eingefiihrt. Sie bietet Planfréser,
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Extra zum Hartdrehen hat Iscar die Produktpalette um CBN-bestiickte

1ISO-Wendeschneidplatten erweitert.

LA LR
TLLLL

Fiir stets beste Oberflichengiiten: Beim Tangfin-Fraswerkzeug sind die Wendeschneidplatten
abgestuft montiert und tragen jede nur einen kleinen Teil des Materials ab.

mit denen ausgezeichnete Oberfla-
chenqualitaten moglich werden. Beim
Tangfin-Fraswerkzeug sind die Wende-
schneidplatten abgestuft montiert, die
jeweils nur einen kleinen Teil des

Materials abtragen. Infolgedessen und
durch die lange Wiper erreicht der
Anwender mit den Planfrasern beste
Oberflachengiiten.

® www.iscar.de
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B Bohrstangen fir stabile Innenbearbeitungen

Mit dem Kopierdrehsystem W1211/W1210 iibertragt Walter die positiven Eigenschaften seines
am Markt bereits etablierten Drehsystems zur AuRenbearbeitung W1011/W1010 auf die Innen-
bearbeitung. Die Bohrstangen und Wendeschneidplatten mit WL-Formschluss l6sen ein haufi-
ges Problem: Beim Kopierdrehen mit V-Platten treten hohe Kréfte auf, die zu Mikrobewegungen
der Platte im Halter fihren und dadurch den Plattensitz ausweiten. Das Ergebnis ist erhdhter
Verschleil, sinkende Prazision und mangelnde Indexiergenauigkeit mit Wendeschneidplatten-
typen wie VBMT oder DCMT. Durch ihr formschlissiges Plattensitz-Design mit Dreipunktauflage erreichen die
W1211/W1210-Bohrstangen und WL25-Platten eine enorm hohe Stabilitat. Dies erhoht die Stand- zeit und fihrt gleich-
zeitig dazu, dass der Anwender die Werkzeuge in beiden Verfahrrichtungen einsetzen kann. Die Indexiergenauigkeit verbessert
sich dabei um 50 Prozent. Die Bohrstangen mit 25, 32 und 40mm Durchmesser gibt es in zwei Varianten: W1210 fir Einkopierwinkel
bis 72,5° und W1211 fiir Einkopierwinkel bis 50°. Neben den aktuell eingesetzten verschleiRfesten Walter Tiger-tec Silver Sorten
werden in Kiirze auch Tiger-tec Gold Platten einsetzbar sein. Zu erhdhter Standzeit und damit Wirtschaftlichkeit tragt zudem die
doppelte Spanflachenkiihlung sowie die optionale axiale Kithlung zum Herausspiilen der Spane bei der Grundlochbearbeitung bei.

B www.walter-tools.com

B Standfest in NE-Metallen

Fir Kapp- und Gehrungsschnitte in Nichteisenmetallen (NE) gibt es einen neuen Favoriten: das Sageblatt HW TR-F-K von Leuco.
Es erreicht aulRerordentliche Standzeiten bei einwandfreier Qualitat. Fiir die Serienproduktion von Aluprofilen erméglicht es
Einsparungen bei den Werkzeugkosten. Das neue Ségeblatt ist eine ausgezeichnete Wahl fiir Unternehmen, die Aluprofile oder
Teile aus anderen NE-Metallen in groRem Umfang herstellen. Es gehort zur Topline-Familie von Leuco, die Werkzeuge des
hochsten Qualitatsniveaus dieses Herstellers umfasst. Herausragende Merkmale dieses

e Sdgeblatts sind die sehr langen Standwege der Hartmetallschneiden in Kombination mit
W absolut grat- und riefenfreier Kantenqualitat. Das fiihrt zu giinstigen Werkzeugkosten, da
B das Sageblatt vergleichsweise selten zu wechseln ist. Das Sdgeblatt HW TR-F-K ist nutzbar
auf Kapp- und Gehrungskreissdgen sowie Tischkreissdgen. Es trennt NE-Metalle wie Alumi-
nium, Kupfer und Magnesium. Die Wandstarken kdnnen bis 5mm betragen. Besonders effi-
zient arbeitet das Sageblatt bei Wandstarken von 2 bis 3mm. Der typische Anwendungsfall
flir dieses Sageblatt ist das Trennen von Aluprofilen. Solche Profile verarbeiten Fenster- und Fassaden-
bauer sowie Maschinen- und Anlagenbauer in hohen Stiickzahlen. Auch Hersteller von Férdertechnik,
Lineartechnik, Fahrzeuganhangern und Messebauten verwenden solche Profile fir ihre Konstruktionen.
Das HW TR-F-K ist lieferbar mit Durchmessern von 350 bis 600mm. Mit der Leuco EasyFix Bohrung lasst
es sich besonders einfach auf der Welle von Kreissédgen positionieren. (3 www.leuco.com

B Spannkraft wahrend der Bearbeitung in Echtzeit messen

Mit der iJaw prasentiert Rohm eine Spannbacke mit integrierter Sensorik zur Messung der
Spannkraft direkt an der Spannstelle. Zwischen Sensor und Werkstiick befindet sich lediglich
ein nur wenige Millimeter dicker Spanneinsatz. Damit eliminiert der Spann- und Greifmittel-
spezialist aus Sontheim a.d. Brenz nahezu alle verfélschenden Einflussfaktoren und die iJaw
kann Gber die tatsachliche, am Werkstiick anliegende Spannkraft Auskunft geben. Die gemes-
senen Daten (bertragt sie kabellos Giber das robuste 10-Link Wireless Protokoll mit einer
hohen Abtastrate von 100Hz an ein Gateway. Das bedeutet, die Spannbacke misst in Echtzeit
wahrend der Bearbeitung. Dazu ist sie entsprechend robust aus gehartetem Stahl und
wasserdicht (IP68) ausgefiihrt. Die iJaw lasst sich auf allen Drehfuttern mit einer passenden
(Standard-)Backenschnittstelle wie jede andere Spannbacke montieren und einsetzen.

® www.roehm.biz
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25 JAHRE Daten-Evolution

Seit zweieinhalb Jahrzehnten treibt EVO Informationssysteme aus Durlangen die Digitalisierung
von Klein- und mittelstandischen Unternehmen (KMU) in der produzierenden Industrie voran -
mit einem inzwischen auBBergewohnlich weitreichendem Software-Portfolio, dessen Bausteine
sich zu einer durchgangigen Plattform kombinieren lassen.

Ehre, wem Ehre gebiihrt zum Jubilaum: Jiirgen Widmann - Geschaftsfiihrender Gesellschafter
vom 1997 gegriindeten Unternehmen EVO Informationssysteme im Produktionsumfeld bei einem
mittelstandischen Metallverarbeiter.

»Evolutionar immer besser — in Rich-
tung Perfektion.” Dieses Motto steht
fir die Motivation von Jirgen Wid-
mann zur Grindung eines eigenen
Unternehmens. Der junge Maschinen-
bau-Ingenieur mit fundierter Praxisaus-
bildung zum Werkzeugmacher bekam
1997 an seiner ersten Arbeitsstelle bei
einem Automobilzulieferer die Aufgabe,
ein PPS-System einzufiihren... und er war
mit den zur Auswahl stehenden Syste-
men nicht zufrieden.

Game-Changer

,Ende der 1990er Jahre gab es einen
echten Umbruch in der Welt der Waren-
wirtschaft und einen massiven Struktur-
wandel in der Datenverarbeitungsinfra-

struktur”, erinnert sich Widmann. Bei-
spielsweise war Unix etabliert. Zu die-
sem Zeitpunkt kam Windows 3.11 ins
Spiel — mit der ersten grafischen Bedien-
oberflache, farbigen Fenstern und kom-
fortabler Maus-Bedienung: aus Sicht von
Widmann die Zukunft. Gemeinsam mit
Freunden entwickelte er in einem zum
Biiro umgebauten Carport ein Software-
system, das die drei Aufgabenfelder
Warenwirtschaft, Produktionsplanung
und Betriebsdatenerfassung umfasste:
ein durchgéngiges ERP- & PPS-System
auf Windows-Basis, das klare Pluspunkte
im Hinblick auf Bedienkomfort, Uber-
sichtlichkeit und Flexibilitat bot.
Zahlreiche Anwender brachten dem
Start-up einen Vertrauensvorschuss
entgegen. Sie wurden nicht enttdauscht.

Der Softwarehersteller lieferte die Basis
einer ganzheitlichen Losung und ent-
wickelt seitdem permanent weiter. Es
entstand ein einzigartiges modulares
Baukastensystem, das durchgéngig alle
Ablaufe in der Fabrik abbildet und steu-
ert — von der Auftragsbearbeitung tber
Einkauf und Produktionsplanung bis zu
den einzelnen Maschinen im ,Shopfloor’
und zur Werkzeugverwaltung. Aktuell
nutzen weltweit rund 1.200 Unter-
nehmen aus ganz unterschiedlichen
Branchen (Metallverarbeitung, Maschi-
nenbau, Medizintechnik, Automobil-
zulieferer etc.) die Anwendungen.

Automation & Kl im Visier
EVO adressiert stets die aktuellen
Herausforderungen der industriellen
Produktion: digitale Fabrik, papierlose
Fertigung, Zerspanung 4.0, Prozess-
automation. Die EVO-Software bietet
eine ebenso praxisgerechte wie inno-
vative Losung, die letztlich die tagliche
Arbeit ganz erheblich erleichtert und die
Produktivitat im Betrieb steigert. Die ein-
fache Implementierung und Anwendung
sind weitere Pluspunkte. ,Unsere Soft-
ware schafft Durchblick. Sie ist voll-
standig durchgéngig und einfach zu
verstehen”, so Jirgen Widmann. ,Der
Anwender kann sie Schritt fir Schritt um
zusatzliche Module und Funktionen
erweitern und damit auch die Digitalisie-
rung der Prozesse in dem von ihm
gewiinschten Tempo vorantreiben. Und:
Wir arbeiten bereits heute an den Visio-
nen fir die digitalisierte Zukunft — z.B.
an der umfassenden Automatisierung
von Prozessen sowie an der Integration
von Robotik und Kiinstlicher Intelligenz.”
® www.evo-solutions.com
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Gesamten Maschinenpark

Maschinendatenerfassung ist der Schliissel zur Automation von
Geschiaftsprozessen im Unternehmen. Wie erfassen Betriebe
am effizientesten Daten aus einem besonders heterogenen
Maschinenpark? Mit dieser Frage hat sich Schaeffler Digital
Solutions befasst und die Software-Plattform autinityDAP
entwickelt. Ziel dieser Data Acquisition Platform ist es, die
Datensammlung und -auswertung auf Unternehmensebene
einfacher und einheitlicher zu gestalten. In kurzer Zeit lassen
sich so zahlreiche unterschiedliche Maschinen konnektieren.

Grundsatzlich ist das Erfassen von Daten
aus Maschinen und Sensoren nichts
Neues. Neu ist aber, wie wichtig diese
Daten fiir das gesamte Unternehmen ge-
worden sind: Viele Bereiche sind auf Daten
aus dem Shopfloor angewiesen. In der
Produktion beispielsweise wird mithilfe der
aufgezeichneten Daten die Produktivitat
der Anlagen bestimmt. Instandhalter ana-
lysieren den Zustand der Maschine. Die
Nachhaltigkeitsmanager des Unterneh-
mens berechnen mit den Maschinendaten
den CO2z-FuBabdruck und Datenanalysten
bendtigen Big Data, um Muster zu erken-

dima 2.2022

nen. Fiir Prozesstechnologen sind Echt-
zeitdaten aus der Maschine wichtig, um
Parameter zu optimieren.

Fiir einen heterogenen Maschinen-
park und die verschiedenen Stakeholder
bedeutet dies bis heute, dass fiir jede Art
der Datenerfassung eine Schnittstelle
zur Maschine aufgebaut werden muss.
Die Schnittstellen fragen teilweise die
gleichen Daten ab — und das jeweils mit
eigener Hardware an der Maschine. So
entstehen hohe Kosten fiir das On-
boarding, die Hardware und ein hoher
Betreuungsaufwand fiir jede einzelne

|tal|5|e

mit n

Die Kompatibilitat mit vorhandenen Systemen
und flexible Deployment-Szenarien tragen zur
schnellen Anbindung vieler Maschinen bei.

-

Losung. Das erschwert die ganzheitliche
Umsetzung der Digitalisierung.

Standardisierte

Datenerfassung

Um die Erfassung von Daten zu ver-
einheitlichen, wurde autinityDAP entwi-
ckelt. Die Software stellt allen Systemen
im Unternehmen die Maschinendaten
standardisiert zur Verfligung — und das
mit nur einem Edge-Device fiir alle Ap-
plikationen. Der Industrie-PC, auf dem
autinityDAP lauft, lasst sich von mehre-
ren Maschinen nutzen. Ebenso kann der
IPC als virtuelle Maschine bereitgestellt
werden. Fir die Datenerfassung sind
keine Programmierkenntnisse noétig. Die
Daten konnen direkt in IT-Systeme oder
an jegliche Message-Bus-Systeme / Da-
tenlayer iibergeben werden. Uber 50
Standard-Schnittstellen zu Sensoren,
Steuerungen und Feldbusprotokollen er-
lauben die Anbindung eines hetero-
genen Maschinenparks entlang der
gesamten Wertschopfungskette. Durch
eine integrierte zentrale Bibliothek von

Bild: ©yoh4nn/gettyimages.de — Schaeffler Digital Solutions GmbH



Messpunkten, der Central Tag Library
(autinityCTL), sind hunderte Maschinen
in nur kurzer Zeit konnektierbar. Die
Messpunkte lassen sich standardisiert
zentral verwalten und erweitern.

Die Plattform ist offen und contai-
nerbasiert, sodass sich weitere Dienste
problemlos integrieren lassen. In Bezug
auf die Wartung bietet das Remote-
management alle Mdglichkeiten zum
schnellen Ausrollen von gednderten
Konfigurationen oder Updates. Die Da-
tenlibertragung erfolgt verschliisselt.
Die zentrale Zugriffsverwaltung und die
Moglichkeit fiir die Entkopplung des
Maschinennetzwerks garantieren die
Sicherheit des Systems.

Digitalisierung 45

B Schaeffer Digital Solutions...

...ist ein Tochterunternehmen der Schaeffler Gruppe, die seit 75 Jahren als ein welt-
weit filhrender Automobil- und Industriezulieferer zukunftsweisende Erfindungen
und Entwicklungen in den Bereichen Bewegung und Mobilitat vorantreibt. Als Teil
des Vorstandsbereichs Produktion, Supply Chain Management und Einkauf ent-
wickelt und integriert Schaeffler Digital Solutions webbasierte Software, die durch
ihre hohe Kompatibilitdt mit vorhandenen Systemen, Sensoren und Steuerungen
samtliche Daten an verschiedensten Maschinen abfragen und verarbeiten kann.

Praxisbeispiel: Schaeffler
Werke digitalisieren

Schaeffler betrachtet das Thema Digitali-
sierung ganzheitlich entlang der gesam-
ten Wertschopfungskette. Mehr als 70
Produktionswerke sollen zu semiauto-

>>autinityDAP als einheitliche
Datenerfassungsplattform<<

Das modulare Losungs-
konzept im Uberblick

(1) DAP Home lauft auf géangigen In-
dustrie-PCs und erfasst intelligent
Daten. Mit mehr als 50 Konnektoren
lassen sich zahlreiche Steuerungen an-
binden. Unterstiitzt werden OPC UA,
verbreitete Steuerungssysteme (z.B.
von Siemens, Fanuc, Allen Bradley,
Beckhoff, etc.), Enterprise Service Bus,
NATS.IO, MQTT und viele weitere. Dies
erlaubt auch das Nachriisten alterer
Maschinen.

(2) Auf dem DAP Server werden die
angebundenen Gerate und Services, die
Datenabfrage, Security-Patches und die
zentralen Updates der Ldsung ver-
waltet. Die offene containerbasierte
Architektur gestattet es, dass weitere
Apps (sowohl autinity-Software als
auch Drittanbieter-Losungen und Eigen-
entwicklungen) ebenfalls auf dem Edge
ausgefihrt werden kdnnen.

(3) Die zentrale Datenverwaltung (Cen-
tral Tag Library - autinityCTL) sorgt
dafir, dass auch Unternehmen mit welt-
weit verteilten Werken eine einheitliche
Daten-Architektur nutzen kénnen. Alle
Daten werden standardisiert ermittelt
und verfligbar gemacht, wobei unter-
schiedliche Sprachen fiir die Benen-
nung von Datenvariablen und Use
Cases Beriicksichtigung finden.

nomen, digitalen und auch nachhaltigen
Fabriken der Zukunft werden. Dazu ist
eine klare Strategie
erarbeitet worden, die
einen skalierbaren
Ansatz verfolgt und
gleichzeitig auf Ver-
anderungen flexibel
reagieren kann. Teil
dieser Strategie ist
eine Messaging-Infra-
struktur, also eine glo-
bale Datenautobahn
innerhalb des Unter-
nehmens. Jeder, der
in seinem Werk Da-
ten erfasst, sollte
diese zur Verfliigung
stellen kénnen; und
jeder mit berechtig-
tem Interesse sollte
auf diese Daten Zu-
griff erhalten.

Neben der Uber-
wachung von Pro-
zessleitsystemen
und dem Condition
Monitoring einzelner
Maschinen kommen
immer mehr Use
Cases aus den Berei-

The Power of Digital

Kiinstlichen Intelligenz hinzu. Bendtigt
wird daher eine Losung, die Daten auch
flir zukiinftige Use Cases zur Verfligung
stellt, ohne stdndig neue Industrie-PCs
nachriisten zu missen. autinityDAP
kommt derzeit in ersten Werken zum Ein-
satz und wird zukiinftig als wichtiger Be-
standteil der Digitalisierungsstrategie
daran beteiligt sein, tiber 20.000 Maschi-
nen unterschiedlichen Alters und von ver-
schiedensten Herstellern zu konnektieren.

B www.schaeffler-digital-solutions.de
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Drehscheibe fur Transparenz

Die Kenntnis der Werkzeugkosten fiir die umformende Fertigung von Bauteilen schon in der
Planungs- und Angebotsphase von Projekten bietet weitreichende Vorteile. Die kostenmaBige
und formtechnische Transparenz gehort ebenso dazu wie die Plausibilisierung der Fertigungs-
route beim Kunden. Das zeigt sich beim Automobilzulieferer Adient, der seit Jahren mit dem
CostEstimator von AutoForm arbeitet.

Fahrzeugsitze sind eine entscheidende
Komponente fur die sichere Mobilitat.
Beispielsweise werden Strukturteile ver-
baut, die im Crashfall den Oberschenkel-
bereich gezielt in den Airbag gleiten las-
sen. Die hierfiir eingesetzten Tiefzieh-
teile produziert Adient in GroRRserien von
mehreren Millionen Teilen.

Global unterwegs

Als weltweit grofRter Hersteller produ-
ziert Adient komplette Fahrzeugsitze als
auch Komponenten fiir die Automobil-
industrie. Der Global Player mit Sitz in
Dublin beschéftigt rund 75.000 Mitar-
beiter in mehr als 208 Betriebsstatten
und 33 Landern. Die Europazentrale be-
findet sich im nordrhein-westfélischen
Burscheid. Hier sind die Produktentwick-
lung und Konstruktion, das Industrie-
design, Benchmarking und Prototyping
sowie die Verbraucher- und Marktfor-
schung angesiedelt.
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Die zunehmende Lokalisierung des CostEstimators sichert
dem Anwender noch hohere Genauigkeit bei der Kostener-
mittlung. Dazu im Gesprach (von links): Produktmanager
Leonard Krauss und Account Manager Mathias Riischen-
schmidt von AutoForm sowie Andreas Ortiz Gothl, Mana-
ger Tooling Product Group Metals bei Adient.

Zu den Automobilherstellern, die aus
Burscheid Sitzkomponenten und -sys-
teme beziehen, gehort die Stellantis-
Gruppe (Fiat, Chrysler, Opel und Peu-
geot). Hier wurde in eine neue Plattform
von Peugeot erst kiirzlich ein Bauteil fir
Sitzflachen integriert. Bei Laufzeiten von
zehn, mitunter zwolf Jahren, die solche
Plattformen heutzutage erfiillen miissen,
wird von einer zu produzierenden Stiick-
zahl von sechs Millionen Teilen aus-
gegangen. Gefertigt wird das Tiefziehteil
bei einer Blechdicke von 0,9mm aus
HC340LA, wofiir Pressen bis 2000t sowie
8-m-Transferwerkzeuge zur Anwendung

kommen. Bei geplant sechs Millionen
Teilen — doppelt fallend hergestellt — soll
das Werkzeug lber zehn Jahre Laufzeit
mehr als 3,5 Millionen Hibe ausfiihren.

Werkzeugkosten frih kennen
In Projekten wie mit Peugeot muss Adient
die Werkzeugkosten mdoglichst friih genau
kennen. Den Start markiert dabei eine
Kundenspezifikation, die den Bauraum im
Fahrzeug bis hin zu den vertikalen und
horizontalen Wegen des Sitzes definiert.
Lunser Engineering entwirft daraus ein De-
sign, das so bald wie moglich an den Too-

B Prazise Analyse

Zahlen plausibilisieren.

Wenn am Ende mit einer Bottom-up-Kalkulation die Gesamtsumme gebildet wird,
kann der Anwender die verschiedenen Gewerke wie Engineering, CNC-Frasen,
Werkzeuganfertigung oder Werkzeugtryout noch genauer analysieren. Dabei lassen
sich mogliche Optimierungen mit dem CostEstimator bis in die Details mit harten

Bild: AutoForm Engineering GmbH




Bild: Adient plc.— AutoForm Engineering GmbH

lingbereich weitergegeben und hier simu-
liert wird“, berichtet Andreas Ortiz Goth-
ling, Manager Tooling Product Group Me-
tals. ,So arbeiten wir Hotspots am Bauteil
heraus, bewerten die Herstellbarkeit der
Werkzeuge und gewéhrleisten von Anfang
an die Durchgéangigkeit der Prozesskette.”

Ist dieser Designprozess zu etwa 50
Prozent fortgeschritten, bringt Adient erst-
mals den CostEstimator von AutoForm
zum Einsatz. Ermittelt werden so im Detail
die Werkzeugkosten - zuvorderst auch,
um dem Kunden das Konzept vorstellen
und begriinden zu kdnnen. Der CostEsti-
mator fungiert damit nicht nur als Tool zur
reinen Kostenanalyse: Indem die Software
Bauteilmerkmale mit Fertigungsoperatio-
nen verkniipft und daraus Werkzeugkosten
ableitet, lasst sich das Design dem Kunden
plausibel machen und auf dieser Basis
technologie- und kostenoptimieren. ,Auch
Anderungen, die wir dem Kunden im weite-
ren Verlauf vorschlagen, lassen sich mit
dem CostEstimator sauber begriinden.
Denn mit dem Tool haben wir belastbare
Zahlen an der Hand, die zu klaren Aus-
sagen fiihren”, weill Gothling zu schatzen.

Fertigung optimieren -
Gesamtkosten beherrschen
SWenn wir eine solche Kostenabschét-
zung starten, importieren wir zunéchst die
CAD-Geometrie des herzustellenden Bau-

Bild: Adient plc.
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In derartigen Presswerken von Adient werden die Tiefziehteile fiir Peugeot in 13 Operationen gefertigt.

teils”, beschreibt Gothling. ,Anschlieend
werden fiir das Bauteil die fertigungs-
gerechte Positionierung gefunden sowie
das Material und die Materialstarken defi-
niert.” Weil im Fall von Peugeot zwei Teile
pro Hub fallen, wurde erst die Symmetrie
definiert. Danach fiel die Entscheidung
zugunsten einer Transferpresse und die
Fertigung mit insgesamt 13 Operationen
(Coil abschneiden sowie zwolf Formope-
rationen). ,An diesen Operationen nimmt
dann die Software mit sogenannten Bau-
teilfeatures automatisch Verfeinerungen
vor”, berichtet Leonard Krauss, Produkt-
manager bei AutoForm. ,Das kann ein De-
tail im Ziehbereich sein, es kann sich aber
auch um Lécher, Flansche oder eine Pra-
zisierung beim Randbeschnitt handeln.”

Moderne Fahrzeugsitze sind heute vor allem auch sicherheitsrelevant: Die Berechnung der
Werkzeugkosten nimmt der CostEstimator auf Basis von CAD-Bauteilgeometrie und

definierter Fertigungsroute vor.

Der Anwender hat damit die Mdglichkeit,
die Fertigungsschritte exakt zu definieren.

Ziel ist, den Methodenplan so plausibel
wie moglich zu gestalten und eine ferti-
gungsgerechte Methode zu erstellen. Auf
Basis dieses Methodenplans — ,Was soll
wann wie gefertigt werden?” — erkennt die

>>Mit dem
CostEstimator
Fertigungsschritte
exakt definieren<<

Software, welche Komponenten nétig sind,
um das Werkzeug komplett aufzubauen.
,Fur jede dieser Einzelkomponenten kalku-
lieren wir nun die Fertigungsaufwande,
sprich die Ressourcen wie Materialien und
Zukaufteile. Mit den hinterlegten Stunden-
satzen ergeben sich daraus schliellich die
Kosten", erlautert Account Manager Ma-
thias Rischenschmidt von AutoForm. Am
Ende wird mit einer Bottom-up-Kalkulation
die Gesamtsumme gebildet.

,Haben wir schliellich eine fertige
Technologie, treten wir an unseren
Werkzeuglieferanten heran”, so Gothling.
Auch diesen Lieferanten gegeniiber dient
der CostEstimator fiir die Plausibilisie-
rung: Sind die Materialpreise stimmig?
Kann eventuell auf einen Fertigungs-
schritt verzichtet werden? ,Fiir die ge-
samte Kosten- und Fertigungsstruktur
brauche ich eine saubere Durchgéngig-
keit", finalisiert Ortiz G6thling, ,und die
schafft mir der CostEstimator.”

3 www.autoform.com/de
B www.adient.com
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Einsparungspotenziale genutzt: Dank Coscom
ToolDirector VM reduzierten sich die Fehler in
der Werkzeugvoreinstellung um 20 Prozent.

-~

Datendurchgangigkeit fur
den digitalen Zwilling

Die durchgangige digitale Prozessvisualisierung mit Ablosung
aller Satellitensysteme im Shopfloor verringert Riistzeiten und
steigert die Prozesseffizienz: Siemens Tochter Sykatec fiihrt ein
zentrales Shopfloor-ECO-System von Coscom mit CAM-Daten-
management, NC-Programmverwaltung und DNC ein.

Nahezu alle papierbasierten, manuellen
Prozesse vollstindig digital im Shopfloor
abbilden - und gleichzeitig die Software-
Inselléosungen durch ein zentrales Sys-
tem ersetzen: Dies hat Sykatec mithilfe
von Coscom erreicht. Das bestehende
CAM- und Maschinensimulationssystem
wurde mit einem prozessfahigen 3D-Tool-
Management und ECO-Fertigungsinforma-
tionssystem vernetzt. Als Folge steigt die
Produktionseffizienz um bis zu 50 Prozent
und es treten bis zu 20 Prozent weniger
Fehler bei der Werkzeugeinstellung auf.

dima 2.2022

Fertigungsablaufe verstehen
Jeder Fertigungsbetrieb hat individuelle
Abldufe, die es zu begreifen gilt. Darauf

System von Coscom aus Ebersberg.
Das in Erlangen ansassige Produktions-
unternehmen hat sich auf Fertigungs-
technologien rund um die Blechverar-
beitung und Verkabelung verschiedener
Konvertertypen und -komponenten spe-
zialisiert. Darliber hinaus stehen zehn
Frasmaschinen im Span.

Innerhalb des Siemens Konzerns
lbernimmt Sykatec den Part der Lohn-
fertigung, wobei die Kernkompetenz im

>>Rund 50 Prozent mehr Prozesseffizienz<<

aufbauend werden malRgeschneiderte
Lésungen erarbeitet. Dessen ist sich
Sykatec bewusst und setzt bei der Ver-
netzung des Shopfloors auf das ECO-

Bereich des Frasens in der Bearbeitung
hochlegierter Stahle fiir Brennstoffzel-
len liegt. Doch darf man sich die enge
Verzahnung mit Siemens nicht als ‘si-

Bilder der Doppelseite: Coscom Computer GmbH



cheren Hafen mit ruhigem Wellengang’
vorstellen, denn innerhalb des Konzerns
wird der Lohnfertiger einem strengen
Benchmark in Hinsicht auf Qualitat und
Kosten unterzogen.

Der Betrieb machte sich bereits vor
geraumer Zeit auf die Suche nach einer
umfassenden Digitalisierungslosung im
Shopfloor. So wurde im ersten Schritt
von der Firma Pimpel die CAM-L&sung
Esprit inklusive Virtual Machine erwei-
tert. Auch ein System fiir die Werkzeug-
verwaltung fand seinen Weg in die Erlan-
gener Arbeitsvorbereitung. Ingo Kolberg,
Key Account Manager bei Coscom,
erlautert: ,Bei Sykatec flihrte dies zu
einem Ensemble von ‘Satellitensyste-
men’, die nicht als Einheit agierten. Fiir
uns bestand daher die Aufgabe darin,
die Datendurchgangigkeit herzustellen
und die Beteiligten vom neuen Prozess-
design mit seinen Vorteilen wie Trans-
parenz, Flexibilitdt, Fehlerfreiheit und
Schnelligkeit vertraut zu machen.”

Integrierte Losung

Die zentrale Shopfloor Datenplattform
im Coscom ECO-System bildet der
FactoryDirector VM, der alle Prozesse
vernetzt — von der Arbeitsvorbereitung
in den Shopfloor hinein — und die vor-
handenen Terminals mit der Coscom
InfoPoint-VM-Visualisierungssoftware
direkt an den Maschinen mit Daten
versorgt. Dies stellt sicher, dass es zu
keiner Unterbrechung im Datenfluss von
der Arbeitsvorbereitung hin zum Werker
und der Wertschopfung an den Maschi-
nen mehr kommt. ,Werkzeugmanage-
ment im Shopfloor ist die eine wichtige
Sache”, erldautert Kolberg, ,aber weit
bedeutender ist, die Daten maoglichst
schnell und fehlerfrei bis ans Bearbei-
tungszentrum zu Ubermitteln, um den
digitalen Wertestrom vollstéandig zu
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Prozessfahige Werkzeugdaten: Alle Technologiedaten aus dem Factory- und ToolDirector VM
stehen auf Knopfdruck fiir die virtuelle Maschine im CAM-System Esprit zur Verfiigung.

schlielen sowie Prozesse zu beschleu-
nigen.” ,In der Tat, wir wollten nicht nur
30, sondern 50 Prozent an Effizienz-
steigerung erreichen”, betont der bei
Sykatec als IT-Koordinator tatige Edwin
Heumann. ,Zudem wollten wir die Fehler
bei den Werkzeugeinstellungen um 20
Prozent minimieren — damit verbunden
sollten die Einfahrzeiten an unseren
Bearbeitungszentren von Stunden, teil-
weise auch Tagen, auf Minuten oder Null
gedriickt werden. Wir wussten, dass wir
dies nur mit einem tief integrierten
Losungsansatz erreichen konnten.”

Digitale Zwillinge im Einsatz

,Die CAD/CAM Integration zu Esprit
funktioniert wirklich hervorragend, denn
alles, was einmalig in 3D im ToolDirec-
tor VM angelegt wird, kann 1:1 auch in
der Virtual Machine ‘CheckitB4’ von
Pimpel per Kopfdruck mit genutzt
werden”, erldutert Heumann. ,Durch die

B Fertigung an zwei Standorten

Sykatec ist eine 100%ige Tochter von Siemens. Fiir GroBantriebe wurden inhouse
die benodtigten Komponenten hergestellt. Es entstand 2001 eine GmbH mit
inzwischen 360 Mitarbeitern in der Fertigung in den beiden Standorten Erlangen

und Sibiu (Hermannstadt).

enge Verzahnung kann auch der digi-
tale Zwilling des Bearbeitungszentrums
(beispielsweise von Grob) mit Virtual
Machine direkt simuliert werden. Das
gibt den Anwendern ein hohes MaR an
Sicherheit, Qualitat und spart erheb-
liche Riist- und Einfahrzeiten ein.”

Die von Coscom unterstitzte Pro-
zesskette beginnt mit dem zu fertigen-
den Artikel, notwendigen Werkzeugen
und Spannmitteln/Vorrichtungen etc. fir
das CAD/CAM System, das aus der zen-
tralen Plattform FactoryDirector VM mit
allen Daten gestartet wird. Diese Uber-
gibt alle artikelbasierten Technologieda-
ten an das CAD/CAM System; es ent-
steht der digitale Zwilling des zu bear-
beitenden Werkstiicks — wobei der Tool-
Director VM die 3D-Modelle der Werk-
zeuge/Spannmittel beisteuert und damit
die Fertigungsprozesse und -qualitat ab-
sichert sowie ganz erheblich erhoht.

Das Ergebnis der Maschinensimula-
tion wird als Video zusammen mit den
Auftragsdaten und dem digitalen Ein-
richteblatt an den InfoPoint VM direkt
am Maschinen-Terminal geschickt. In
Summe schlielt sich der Datenkreislauf
von der Arbeitsvorbereitung bis an die
Maschine - dies garantiert einen Wer-
testrom bzw. die hohe Prozesssicher-
heit und -genauigkeit.

2 www.coscom.de

www.dima-magazin.com
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Platzsparende

Paletten-Automatisierung

Wer in der spanabhebenden Fertigung die vorhandene Produktionsflache trotz knapp
bemessenem Raum optimal nutzt, kann weitaus wirtschaftlicher mithin produktiver sein
und seine Wettbewerbsfahigkeit ausbauen. Fastems bietet hier leistungsfahige Losungen an.

Offene Schnittstelle: Der FPT lasst sich einfach an vorhandene
Werkzeugmaschinen unterschiedlicher Hersteller koppeln, wobei
das Layout des Systems bei Bedarf auch gespiegelt werden kann.

Die Steigerung der Produktivitat ist ein
allgegenwartiges Ziel in jeder Ferti-
gung. Dabei entwickeln sich Werkstatt-
layouts meist liber lange Zeitrdume und
besitzen haufig eine funktionale Ma-
schinengruppierung. Bei einer typi-
schen Frasfertigung ist z.B. ein Umfeld
mit relativ glinstigen 3-Achs-Frasma-

5-Achs-Automation
mit seitlicher Beladung

* Beengte Platzverhéltnisse

** APC = automatischer Palettenwechsler

sowie eine entsprechende Mitarbeiter-
zahl bendétigen.

Um hier die Produktivitat zu stei-
gern, misste man entweder Uber wei-
tere Flachen, Maschinen und zuséatz-
liches Personal nachdenken — oder aber
die aktuelle Philosophie in Bezug auf
Werkzeugmaschinen kritisch hinter-

>>Flexible Fertigungssysteme
der Kompaktklasse<<

schinen anzutreffen, die mitunter sogar
nur flr die Bearbeitung eines einzigen
Werkstiicks zum Einsatz kommen. Dies
fiihrt dazu, dass Betriebe eine grofle
Anzahl an Maschinen und die damit
einhergehenden Umfénge an interner
Logistik, Teilepuffern, Betriebsdaten

dima 2.2022

fragen. Vor diesem Hintergrund ist die
Investition in ein multifunktionales
Bearbeitungszentrum ein entscheiden-
der Schritt zur Steigerung der Agilitat
bei Frasanwendungen. Multifunktionale,
hochproduktive 4- oder 5-Achs-BAZ sind
in der Anschaffung teurer als traditio-

4-Achs-Automation
mit APC

5-Achs-Automation
Beladung via Bedientiir

nelle 3-Achs-Maschinen. Dennoch kann
eine 4-Achs-Maschine mit der richtigen
Automation die gleiche Leistung er-
bringen wie drei 3-Achs-Maschinen.

Hohe Maschinenauslastung
durch Automation

Die Investition in eine solche Maschine
ist nur zu rechtfertigen, wenn sie produ-
ziert — moglichst permanent. Hierfir
miissen allerdings folgende Bedingun-
gen erfiillt sein: eine Erhéhung der Pro-
duktionszeit, verkiirzte Riistzeiten beim
Werkstiickwechsel und die Reduzierung
der Gesamtwartezeiten sowie von Puf-
fern bei gleichzeitiger Aufrechterhal-
tung des Service-Levels. Um diese Ziele
zu erreichen und eine hochproduktive
Maschine auszulasten, empfiehlt sich

Bilder der Doppelseite: Fastems Oy AB
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Kompakter und flexibler als eine lineare Paletten-Automatisierung: der FPT (Flexible Pallet Tower)
von Fastems fiir die Automatisierung von CNC-Frasmaschinen mit der intuitiven MMS-Steuerung

eine palettenbasierte Automation. Sie
schafft die notwendige Flexibilitat zwi-
schen den Aufspannungen, gestattet
eine unbemannte Produktion und sorgt
fir eine hohe Auslastung der Werk-
zeugmaschinen.

Die automatisierte Handhabung von
Maschinenpaletten benétigt jedoch zu-
meist viel Platz, da hierfiir in aller Regel
lineare Systeme zum Einsatz kommen.
Wenn hierfiir indes schlichtweg die Fla-
che fehlt oder eine kompakte Automa-
tisierung fir eine einzelne Maschine ge-
sucht wird, bietet sich der FPT (Flexible
Pallet Tower) von Fastems nun als
auBerst platzsparende Losung an. Das
System verfligt Giber eine hohe Palet-
tenkapazitat zur Automatisierung von
4- und 5-Achs-Frasmaschinen mit oder
ohne automatischem Palettenwechsler
und ist fur das Handling von Paletten in
den Dimensionen 300x300mm bis
630x630mm sowie von Adapterplatten
fir Nullpunkt-Spannsysteme ausgelegt.
Die neue Kompakt-Automatisierung be-
sitzt alle Komponenten eines flexiblen
Fertigungssystems (FFS): Regalbedien-
gerat fir den Palettentransport, Pa-
lettenspeicher fiir die Lagerung von
geriisteten und bereits abgearbeiteten
Auftragen, ergonomische Ladestation

flir die Spanntiirme bzw. -vorrichtungen
sowie den Station Commander mit
MMS-Steuerung.

Auch beim Thema Integration in be-
stehende Produktionsumgebungen hat
Fastems an eine einfache Anbindung der
Systeml6sung an vorhandene Werkzeug-
maschinen unterschiedlicher Hersteller
gedacht. Aufgrund der groBen Reich-
weite des Regalbediengeréts lassen sich
sowohl 4-achsige Frasmaschinen mit
Palettenwechsler und 5-Achs-Maschinen
mit seitlicher Beladungsoffnung als auch
Maschinen, die nur mit einer Bedienertir
ausgestattet sind, automatisieren.

Zwei Losungen fur ein

breites Einsatzspektrum

Der FPT wird in zwei Systemvarianten
angeboten, die das gesamte Paletten-
handling fir kleinere CNC-Frasmaschi-
nen abdecken. Der FPT-500 fiir Paletten

B Flexible Pallet Tower

von 300 bis 500mm verfiigt tiber ein fle-
xibel konfigurierbares Palettenlager mit
2 bis 4 Ebenen und maximal 24 Spei-
cherplatze fir Paletten mit unterschied-
lichen Ladehohen und GréRen (maxima-
les Gesamtgewicht inklusive Palette
500kg). Aufgrund seiner Grundflache
von 9gm bendtigt der FPT-500 im Ver-
gleich zu einem linearen System mit
gleicher Kapazitat gerade mal halb so
viel Platz. Der FPT-1000 ist fiir Paletten
von 500 bis 630mm (maximales Ge-
samtgewicht inklusive Palette 1000kg)
ausgelegt und bietet auf einer Grund-
flaiche von 16gm mit 2 bis 4 Ebenen
ebenfalls Platz fur bis zu 24 Paletten
mit unterschiedlichen Ladehdhen.

Neue MMS jetzt noch
einfacher und intuitiver
Wer sich fiir eine gleichsam kompakte
wie flexible Automatisierungslosung
wie den FPT entscheidet, muss mit
Blick auf héhere Produktivzeiten auch
eine einfachere Planung und Steuerung
der Produktion mit ins Kalkil ziehen.
Die neue Version 8 der skalierbaren
Manufacturing Management Software
(MMS) von Fastems schafft hierfir
samtliche Voraussetzungen. So verfiigt
die MMS u.a. iber eine neue Benutzer-
oberflache mit nur einer Ansicht, durch
die der Anwender samtliche wichtige
Komponenten des Systems sofort im
Blick hat. Mit der Drag-and-Drop-Produk-
tionsplanung und der ebenfalls neuen
EasyRoute-Funktion ist es nun mdglich,
neue Werkstiicke in weniger als einer
Minute fiir die Produktion im System
anzulegen. Ein weiterer Vorteil besteht
in einer hoheren Transparenz und damit
Nachverfolgung der Produktion, da die
Software die wichtigsten Leistungs-
indikatoren automatisch erfasst und
zudem Berichte in Echtzeit erstellt.

[® www.fastems.com

Mit der Markteinfiihrung des FPT bietet Fastems zwei Losungen mit deutlichen
Vorteilen fir die Automatisierung von kleineren 4- und 5-Achs-CNC-Frasmaschinen.
Um schnell vom Produktivitatsgewinn profitieren zu konnen, ist der FPT binnen
einer Woche nach Anlieferung inklusive Schulung betriebsbereit.

www.dima-magazin.com
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Digitale Services im lloT

Getriebe von Wittenstein alpha mit

Cynapse-Funktionalitdt (integrierte
Sensorik, Logik und 10-Link-Daten-
ausgabe) sind in der Lage,
das Betriebsverhalten von An-
triebsachsen zu erkennen. Sie
bieten die notwendige Intelli-
genz und Konnektivitat, um in
digital vernetzte Umgebungen

einer smarten Maschine
oder Fabrik integriert wer-
den zu kénnen. Gleichzeitig
bilden intelligente Getriebe
die technologische Grund-
lage fiir standig neue, digi-
tale smarte Services.

So ist es beispielsweise durch die
Analyse von Vibrationsdaten moglich,
das ,Weglaufen’ eines Soll-Prozesses
friihzeitig zu erkennen und so die Pro-
duktion von Schlechtteilen oder einen

Smarte Produkte wie die Getriebe mit Cynapse-Funktionalitat
von Wittenstein alpha sind moderne Feldkomponenten
innerhalb von Maschinen, Anlagen und Produktionssystemen.

Prozessstillstand zu vermeiden. ,Predic-
tive Quality’ und ,Predictive Availability’
sind nicht mehr nur Vision, sondern
werden nutzbare Realitat. Kein Wunder
also, so berichten Experten, dass drei

B Whitepaper und mehr Infos online

konzepte ein:

Neben der traditionellen Steuerung von technischen Prozessen zur Herstellung von
Gitern und Produkten liefern smarte Produkte und Services zusétzliche Nutzen-
angebote. Mit dem Whitepaper ,Smarte Antriebssysteme und digitale Services im
Industrial Internet of Things' geht Wittenstein auf verschiedene Integrations-

Informationen plus ein Video zum smarten Getriebe Cynapse gibt es auch hier:

. Noch mehr
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A\

von vier Maschinenbauer mit smarten
Komponenten und Services im Markt
ihre Wettbewerbsposition verbessern
wollen und viele von ihnen signifikante
Umsatzsteigerungen erwarten.

Smartes Wissen aneignen

Die fortschreitende Digitalisierung er-
fordert es, dass sich die Hersteller ver-
starkt mit neuen, fiir sie oftmals eher
ungewohnten Themenfeldern zu be-
schaftigen haben. Gleichzeitig ist zu
vermuten, dass sie das erforderliche
spezifische Wissen um smarte Kompo-
nenten, Systeme und Services nur in

Bilder der Doppelseite: Wittenstein SE



Teilbereichen eigenstdndig aufbauen,
aktualisieren und weiterentwickeln kon-
nen. Das im Zusammenschluss ver-
schiedener Fachverbande geschaffene
Referenzarchitekturmodell Industrie
4.0 (Rami 4.0) stellt in diesem Zusam-
menhang z.B. einen Ordnungsrahmen
fir die interdisziplindre und hersteller-
tbergreifende Integration von Industrie
4.0-Komponenten und digitalen Ser-
vices in das IloT und eine Industrie 4.0
dar. Es schafft die Basis fiir eine welt-
weit eindeutige Kennzeichnung von
14.0-Komponenten.

Als Digital Twin eingebettet

Smarte Produkte wie die Getriebe mit
Cynapse-Funktionalitdt von Wittenstein
alpha sind moderne Feldkomponenten
innerhalb von Maschinen, Anlagen und
Produktionssystemen. Integriert in die
Kommunikationsinfrastruktur sind sie
zur Datenerfassung und -verarbeitung
mit anderen Geraten, Sensoren und Ak-
tuatoren vernetzt. Physikalisch kann ihre
Einbindung lber speicherprogrammier-
bare Steuerungen (SPS), Industrie-PCs
oder spezielle loT-Gateways fiir das Edge
Computing erfolgen. Abhangig von der
Komplexitat ihrer logischen Funktionen

e =

Enterprise
level
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lassen sich smarte Gerdate und damit
deren digitale Services auch in der
Cloud-Ebene ausfiihren - eingebettet als
digitaler Zwilling in ein lloT-Okosystem.

Mit der Anbindung der smarten
Komponenten stellt sich zugleich die
Frage der vertikalen Kommunikation in

die Informationswelt. OPC UA (Open
Platform Communications Unified
Architecture) hat sich hierfiir als der
Standard fiir einen plattformunabhéngi-
gen und interoperablen sowie funktions-
und zukunftssicheren Informations-
austausch herausgebildet.

Individuelle Integration

Fur die Integration smarter Getriebe
und Services in Maschinen und An-
lagen existieren somit sowohl maR-
gebliche Ordnungsrahmen als auch
standardisierte Technologien. Bei der
Integration lber eine SPS kann das
Cynapse-Getriebe dank integriertem 10-
Link-Interface Uber einen 10-Link-Mas-
ter, der seinerseits per Feldbus mit der

1 lloT communication

Drive control

Actuator

Fieldbus

i

Sensor

Steuerung kommuniziert, eingebunden
werden. Eine Datenverarbeitung findet
dabei ausschliellich auf dem Getriebe
selbst und in der SPS statt. Im Automa-
tisierungssystem lassen sich tiber Bau-
steine oder direkt im Code die zyklisch
Ubertragenen Sensordaten auswerten.

Zuséatzlich ist es mdoglich, durch azykli-
sche Abfragen auch gezielt auf Para-
meter und die Historie des smarten
Getriebes zuzugreifen.

Die bevorzugte Variante der Integra-
tion besteht tber den 10-Link-Master
selbst. Diese Module sind immer haufi-
ger zumindest optional mit OPC UA als
IloT-Schnittstelle verfligbar. Damit kon-
nen smarte Getriebe unabhangig von
der SPS integriert werden. Die Daten
lassen sich direkt auf dem Gateway
auswerten; es ist aber auch maglich,
sie ohne Umweg durch ein ibergeord-
netes System auszulesen und in einer
Cloud-Applikation zu nutzen. Ebenso
kénnen auch die smarten Services ent-
weder auf dem Gateway ausgefiihrt
oder in eine lloT-Plattform — beispiels-
weise das Condition Moni-
toring Dashboard ,cynapse
Monitor’ — integriert werden.
Die Moglichkeit, smarte Ser-
vices Dritter mit wenig Auf-
wand integrieren zu kénnen,
spricht ebenfalls fiir das
Gateway-Konzept mit einem
OPC UA-fahigen I0-Link-Mas-
ter. Die zukilinftige Ausbau-
stufe dirfte die Einbindung
eines smarten Antriebes als
digitaler Zwilling in einem
lloT-Okosystem darstellen.

™ www.wittenstein.de

Abbildung der Kommunikationsinfrastruktur fiir smarte Produkte (Sensor, Aktuator) und die mégliche

Verortung smarter Services (Gliihbirnen-Icon), die sowohl im Feld, on Edge (SPS / IPC) oder in der

Cloud lauffahig sind.

www.dima-magazin.com
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Software zum Abheben

5
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Airbus Helicopters ist mit einem Umsatz von 6,3 Milliarden Euro
und ca. 20.000 Mitarbeitern der weltweit fiihrende Hubschrauber-
hersteller. Fiir ein effizienteres Wissensmanagement setzt das
Unternehmen auf die von Bassetti entwickelte Software Teexma
(Technical Expertise Management). Frédéric Teffene, Systems En-
gineering Manager — Technische Prozessverbesserung, berichtet
im dima-Interview iiber den Einsatz des Programms.

Airbus Helicopters verfligt derzeit Gber
eine Flotte von 12.000 Flugzeugen, die
von mehr als 3.000 Kunden in rund 150
Landern betrieben werden. Das Unterneh-
men besitzt ein globales Netzwerk von
Wartungszentren, Schulungszentren Ver-
triebshandlern und autorisierten Vertretern.

dima Herr Teffene, wieso nutzt Airbus
Helicopters Teexma fiir das Wissens-
management?

Frédéric Teffene: Unser Bedarf bestand
darin, das Wissen der Konstruktionsbiiros
von Airbus Helicopters zu digitalisieren,
und zwar aus mehreren Griinden: Wir hat-
ten viele Informationen auf Papier, die
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nicht fur alle Mitarbeiter zugénglich
waren. Diese Informationen wurden nicht
weitergegeben und wir wollten neuen Mit-
arbeitern die Informationssuche erleich-
tern. Darliber hinaus galt es, wertvolle In-
formationen leichter zu aktualisieren. Das
funktioniert einfacher, wenn Wissen in
einer Datenbank strukturiert ist — insbe-
sondere dann, wenn mehrere neue Ent-
wicklungen parallel laufen.

dima Wie sieht der Nutzen aus?

Teffene: Mit Teexma profitieren wir vom
Wissensaustausch: Jede Abteilung kann
nun mit denselben Datenbanken arbeiten,
sodass wir — sobald ein Fehler festge-

Airbus Helicopters ist mit seinen Tochterge-
sellschaften in 24 Landern vertreten. Fiir ein
verbessertes Wissensmanagement nutzt der
Global Player die von Bassetti selbst entwi-
ckelte Software Teexma (Technical Expertise
Management).

stellt wird — die Daten aktualisieren kon-
nen. So halten wir unser Wissen libergrei-
fend aktuell. Des Weiteren haben wir un-
sere Arbeitsweise harmonisiert und so
das Fehlerrisiko minimiert.

dima Gelang es, unterschiedliche
Kulturen zusammenzubringen?
Teffene: Zwischen den verschiedenen
Landern gab es oft nicht die gleiche Ar-
beitsweise. Teexma erlaubt es uns nun,
unsere Arbeitsmethoden und Prozesse zu
harmonisieren. Wir verfiigen Gber eine
Reihe von Konstruktionsbiiros auf der
ganzen Welt — und wir werden damit be-
ginnen, Teexma in weiteren Landern ein-
zufiihren, um Wissen einfacher auszutau-
schen. Die Zentralisierung von Informatio-
nen ist wichtig, auch um beispielsweise
technische Fehler zu vermeiden.



dima An welchem Punkt

stehen Sie zurzeit?

Teffene: Die Basis ist jetzt betriebsbereit.
Manchen Stellen bewegen sich noch in
Richtung 100 Prozent, weil einige Abtei-
lungen etwas weniger fortgeschritten sind
als andere. Wir verfiigen tber ein Verfah-
ren zum Uberpriifen des Prozesses. Wenn
wir einen Fehler finden, kdnnen wir reagie-
ren und die Daten (Aufgaben, Regeln etc.)
rasch aktualisieren. Um die Anwendung
weiterzuentwickeln,
haben wir ein ,Sprint-
System' eingerichtet,
das alle zwei Monate
stattfindet. Diese Ansdtze gestatien es
uns, Verbesserungen und Anderungen zu
implementieren.

dima Kénnen Sie wichtige
Entwicklungsfortschritte nennen?
Teffene: Ein wesentlicher Punkt be-
stand darin, die Sicherheitsanforderun-
gen zu erfiillen. Wir haben das gesamte
Knowhow von Airbus Helicopters in die

mit unserer Losung produsieren:
Danfi  UEBHERR | £4¢
DEMAG, (MKRONE SIEMENS

TER

CNC AUTOMATION
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Basis integriert. Das stellt fiir uns eine
groBe und wichtige Entwicklung dar.
Wir sind der Meinung, dass Bassetti die
Herausforderung hinsichtlich  der
Sicherheit erfolgreich angenommen
hat, die heute unseren Sicherheitsanfor-
derungen entspricht. In der Tat fiihrten
wir zahlreiche Sicherheitstests durch,
um die Sicherheit der Losung zu iiber-
priifen. Eine Extraktion der Checkliste
erlaubt es uns zu validieren, was produ-

>>Das Tool wird von allen
Nutzern positiv bewertet<<

ziert wird. Wir fiihren auch Gesprache
iiber die Einbeziehung neuer Entwick-
lungen in Bezug auf die Struktur der Da-
tenbank und die Verwaltung der (Nut-
zer-) Rechte.

dima Wurde der Wandel

erfolgreich bewiltigt?

Teffene: Insgesamt ja, das Tool wird von
allen Nutzern positiv bewertet. Dieses

CMNC-Maschine.

&/ Komplette Plug-and-Play-L&sung, geeignet fir jede CNC-
maschine unabhangig vom Hersteller.

+/" Robuste und zuverlassige Konstruktion,

\/ Keine Roboterkenntnisse erforderlich.

&/ Umristen von Serien in weniger als 5 Minuten.

\/ Schnelles Umsetzen von giner zur anderen

Anderungsmanagement wird weiterhin
vorangetrieben. Wir mochten das Tool
maximal nutzen: Teexma dient uns nicht
nur als Validierungsinstrument, sondern
ist mittlerweile zu einer Grundlage ge-
worden, auf Basis welcher wir zukiinftige
Ziele definieren und verfolgen.

dima Kiinftige Pléne sind?

Teffene: Wir nutzen innerhalb von Airbus
Helicopters eine Methodik fiir alle Pro-
jekte. Die Projekte fol-
gen einem Lebens-
zyklus, der von zahlrei-
chen Meilensteinen be-
stimmt wird. Das hier beschriebene Pro-
jekt ist erfolgreich abgeschlossen und die
Software implementiert sowie einsatzbe-
reit. Wir werden weiterhin MalRnahmen zur
Kontrolle sowie kontinuierlichen Verbesse-
rung durchfihren. Das Projekt erfiillt die
verschiedenen Kriterien hinsichtlich Halt-
barkeit, Wirtschaftlichkeit und Sicherheit.

A www.b assetti-group.com

- Anzeige -

DISCOVER THE SIMPLICITY

W/ Verschiedene Modelle und Optionen verflghar.

Bitte kontaktieren Sie uns flr weitere Informationen oder melden
Sie sich zu einem kostenlosen Warkshaop an, online oder in einem
unserar Technologiezentren in Deutschland. Wir beraten Sie gern!

HALTER CNC Automation BV,

Telefon; +31 88 01574 00

www.haltercncautomation.de
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www.dima-magazin.com



56 Sonderteil Automation in der Fertigung

Retrofit an Werkzeugmaschinen

Fiir den sicherheitstechnischen Retrofit an Maschinen mit gefahrlichen Nachlaufbewegungen,
beispielsweise Drehmaschinen, steht dem Betreiber eine einfache Paketlosung von Schmersal
mit aufeinander abgestimmten Sicherheitskomponenten zur Verfiigung.

Alle (sicherheitsgerichteten)
Bedienfunktionen der Maschine
konnen in einer kompakten und

einfach zu montierenden
Bedieneinheit zusammen-
gefasst werden.

Die Problemstellung diirfte vielen
Fertigungsbetrieben bekannt sein:
Obwohl Jahrzehnte alt, verrichtet die
Werkzeugmaschine noch zuverlassig
ihren Dienst. Eventuell wird sie gar
nicht mehr so hadufig eingesetzt, aber
hin und wieder doch bendtigt. Aller-
dings entspricht sie nicht den aktuellen
Grundsatzen der Maschinensicherheit.

Normenkonformes Retrofit

In dieser Situation steht der Maschinen-
betreiber oft vor groen Herausforderun-
gen: Es geht nicht nur um das Verriegeln
einer Schutztiir, sondern auch um die
Erfassung der gefahrbringenden Bewe-
gung, etwa an einer Dreh- oder Frasma-
schine. Wie lasst sich der Stillstand der
Maschine erfassen? Das ist die Voraus-
setzung dafir, dass der Sicherheitskreis
das Offnen der Schutztiir freigibt. Muss
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dafiir in die Steuerung der Maschine ein-
gegriffen werden? Wird Sensorik zur Still-
standserfassung bendotigt? Wie hoch ist
der Aufwand fiir diese Losung?

Eins steht fest: Wenn gefahrliche
Nachlaufbewegungen zu erwarten sind,
ist es mit einem einfachen Sicherheits-
schalter zur Uberwachung der Schutz-
tirstellung nicht getan. Es wird eine
Sicherheitszuhaltung bendétigt, die die

Schutztir solange verriegelt halt, bis die
Bewegung zum Halt gekommen ist. Die
Zuhaltung wiederum bedingt ein - si-
cherheitsgerichtetes — Signal fiir die
Freigabe der Schutztlr. Zwei Losungen,
die hier bei neuen Maschinen erprobt
und bewdhrt sind, kommen bei der
Nachriistung eher nicht in Frage.

Komfortable Komplettlosung
Ein sicherer Stillstandswachter benétigt
iblicherweise einen sicheren Sensor, der
den Stillstand der Bewegung erfasst.
Das lasst sich in der Nachriistung aber
nur mit einigem Aufwand realisieren, weil
in den Antrieb eingegriffen werden muss.
Schmersal bietet hier eine kosten-
glinstige, sensorlose und platzsparende
Losung, mit der die Sicherheitstechnik
an der Maschine erganzt wird, ohne die
Steuerung der Maschine anzupassen
oder zusatzliche Sensoren zur Stillstand-
erfassung montieren zu missen.

Eine programmierbare Sicherheits-
steuerung kann (auch ohne Sensorik) zeit-
gesteuert die Schutztir freigeben, ist aber
sowohl von der Funktion als auch von den
Kosten her eindeutig tiberdimensioniert
fir diese Aufgabe. Genau mit dieser
Aufgabenstellung — Nachriistung vorhan-
dener Maschinen mit Schutz vor gefahr-
lichen Nachlaufbewegungen — werden die
Vertriebsingenieure von Schmersal haufig

B Schon im praktischen Einsatz

Bilder der Doppelseite: K.A. Schmersal GmbH & Co. KG

Das beschriebene Konzept bewahrt sich bereits in der Praxis, z.B. bei einem metall-
verarbeitenden Betrieb, der mehrere Drehmaschinen nachgeriistet hat. Die Verant-
wortlichen hatten zuvor bei mehreren Anbietern um eine Empfehlung gebeten und An-
gebote fiir programmierbare Sicherheitssteuerungen erhalten. Im Gesprach mit dem
Schmersal-Vertrieb wurde die hier beschriebene Paketlésung vorgestellt. Sowohl die
geringeren Kosten als auch die deutlich einfachere Nachriistung sprachen fiir diese
Losung, die inzwischen installiert wurde und seitdem in vollem Umfang liberzeugt.




konfrontiert, wenn sie eine sicherheits-
technische Bewertung von Bestands-
maschinen vornehmen. So entstand die
Idee, eine ‘Out of the box-Ldsung fir
derartige Anwendungen zu entwickeln.

Ein solches Paket steht jetzt zur Ver-
fligung und besteht im Wesentlichen aus
drei Komponenten: Im Schaltschrank der
Maschine wird ein multifunktionaler Sicher-
heitsrelaisbaustein vom Typ SRB-E-402FWS
installiert. Er kombiniert die Funktionen
einer sicheren zweikanaligen Zeitiiber-
wachung mit einer sicheren zweikanaligen
Schutztiirliberwachung in einem Gerat.

Die Schutztiiriiberwachung Uuber-
nimmt eine Sicherheitszuhaltung, die
normenkonform nach dem Ruhestrom-
prinzip arbeitet. Hier konnen elektro-
mechanische Sicherheitszuhaltungen
z.B. der Baureihe AZM161 zum Einsatz
kommen. Ebenso mdoglich ist die Ver-
wendung elektronischer Zuhaltungen,
etwa vom Typ AZM300. Bei ihnen tber-
nimmt ein sicherheitstechnisch ertlich-
tigter RFID-Sensor die Stellungsiiber-
wachung der Schutztiir. Das bietet di-
verse Vorteile. Beispielsweise erlaubt
es ein hohes Niveau an Manipulations-
sicherheit (hoch codierte Varianten
nach 1SO14119) sowie das Erfassen
und Ubertragen nicht sicherheitsgerich-
teter Signale, die u.a. im Diagnosefall
nitzlich sind.

Als Bedieneinheit und dritte Kompo-
nente der Retrofit-Paketldsung kommt ein
Bediengerat vom Typ BDF200 zur Anwen-
dung. Es lasst sich dank schlanker Bau-
form direkt an der Schutztiir montieren.
Das modulare Konzept erlaubt die indivi-

>>Sicherheits-
Update fur altere
Maschinen<<

duelle Konfiguration der Bedieneinheit.
Empfehlenswert sind vier Taster: Not-Halt-
Schlagtaster, Wahlschalter fiir ,On/ Off’,
weiler Drucktaster fiir die Funktion ,Open’
sowie ein blauer Drucktaster (,Reset’).
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Anwender konnen beispielsweise elektromecha-
nische oder elektronische Sicherheitszuhaltungen,

wie hier im Bild die AZM300, einsetzen.

Fiir die sicherheitstechnische Nachriistung von Werkzeugmaschinen,
an-denen gefahrliche Nachlaufbewegungen zu erwarten sind, bietet
Schmersal eine einfach zu installierende Paketlosung an.

Einfach zu bedienen
Werden diese drei Komponenten mit-
einander verbunden, ist der Schutz vor
gefahrlichen Nachlaufbewegungen ge-
wahrleistet. Die Paketlosung lasst sich
zudem besonders einfach bedienen.
Mit dem Wahlschalter fordert der Be-
diener den Stopp der Maschine an. Da-
raufhin fallen die Schiitze der Maschine
ab und triggern die Zeit des sicheren
Zeitrelais. Nach Ablauf dieser Zeit-
spanne (Beendigung der Nachlaufzeit)
kann der Taster ,Open’ zum Offnen der
Schutztiir betatigt werden.

Solange die Tiir gedffnet ist, sind die
beiden Sicherheitsausgange der Sicher-

heitszuhaltung (z.B. AZM300) ausgeschal-
tet und die Maschine kann nicht gestartet
werden. Zum erneuten Einschalten muss
der Bediener den ,Reset-Taster betatigen.
Auf diese Weise lasst sich mit nur drei
Komponenten und ganz ohne Sensorik fiir
die Nachlauferfassung nach vorgegebe-
nem Schaltplan eine normenkonforme Ab-
sicherung von Maschinen mit gefahrlicher
Nachlaufbewegung realisieren.

® www.schmersal.com

Autor: Martin Schelleckes,
Manager Kundenservice Technik,
K.A. Schmersal GmbH & Co. KG,
Wuppertal

Individuelle Blechteile sekundenschnell online bestellen - vom Einzelstiick bis zur Serie in

Laserteiledyou

einer unschlagbaren Materialauswahl. Wir fertigen fiir Sie Metallzuschnitte, Stanzlaser-,
Biege- und Rohrlaserteile sowie 3D-Metalldrucke. Weitere Bearbeitungen auswahlbar!
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»,Das grolkte Potenzial liegt in kleinen
Produkten, hohen Stiuckzahlen und
kurzen Taktzeiten®, sagt Pascal Lett-
mann, Geschaftsfuhrer und Firmen-
grinder von Al-pro. Im industriellen
Umfeld beobachtet er h&ufig, wie Ar-
beitskrafte einzelne Teile in Maschinen
in kurzen Taktzeiten einlegen und ent-
nehmen. Eine monotone Arbeit, die
relativ einfach zu automatisieren ist —
anders als die nachgelagerte manuelle
Sichtpriifung. Den

prifenden  Blick

der Bediener beim

Entnehmen  der

Teile von regelba-

sierten Kamerasystemen tibernehmen
zu lassen, ist aus technologischer Sicht
nur schwer moglich und oft mit hohen
Kosten verbunden.

Genau hier setzt Al-pro an und bietet
die Sichtpriifung inklusive der Automa-
tisierung aus einer Hand. ,Wir beschran-
ken uns auf Uberschaubare Prozesse wie
das Einlegen und Entnehmen von kleinen
Bauteilen in Maschinen mit kurzen Takt-
zeiten und ergdnzen diese um eine zu-
verlassige Priiftechnologie inklusive Pro-
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grammierung®, erklart der Firmengriinder.
Die Besonderheit: Das Start-up aus dem
Nordrhein-Westfalischen Stemwede kauft
die zu automatisierende Anlage zu und
erganzt diese um die notwendige Hand-
habungs-, Steuerungs- und Priiftechnik.
,Unsere Kunden haben keinen Auf-
wand mit der Einrichtung der Prif-
programme oder mit Kommunikations-
problemen zwischen Roboter und Ma-
schine”, zdhlt Lettmann die Vorteile auf...

um anschlieRfend einen Einblick in eines
seiner aktuellen Projekte zu geben: Ein
Kunde wollte manuell bediente hydrauli-
sche Pressen zum Stauchen von Kugel-
hiilsen erneuern und den Prozess auto-
matisieren. Die bisher eingesetzten Ma-
schinen verfligen iiber keine Sensorik
zum Erkennen von Fehlerteilen. Nach
dem Pressen blieben die Hiilsen immer
wieder im Werkzeug stecken und der
Wartungsaufwand fir die Hydraulik er-
wies sich als zu hoch.

Das Be- und Entladen von
Maschinen zu automatisieren,
steigert die Effizienz in der
Produktion — besonders
wenn die anschlieBende
manuelle Sichtpriifung
ebenso automatisch ablauft.
Al-pro entwickelt dafiir in-

dividuelle Losungen und
erganzt Maschinen wie die
Servopresse von Tox Presso-
technik um Roboter und
Kiinstliche Intelligenz.

Dank vollumfanglicher Beratung bereits
im Vorfeld, Angeboten aus dem Standard-
Baukasten und der guten Erfahrungen mit
den Anlagen aus Oberschwaben fiel die
Wahl auf Tox Pressotechnik.

Stabilitat und Kontrolle
Fir den eigentlichen Arbeitsvorgang
suchte Al-pro eine stabile Presse mit
Servoantrieb, die eine kurze Taktzeit
zuldsst, die Einpresstiefe X misst und
damit den Prozess (iberwacht. Sobald
der X-Wert (iber- oder unterschritten
wird, soll die Anlage das fehlerhafte Teil
erkennen und ausschleusen. Lettmann
entschied sich nach ausgiebiger Recher-
che fiir eine C-Biigel-Presse von Tox
Pressotechnik. Mit
dem Weingartener
Familienunterneh-
men machte er
schon friher aus-
gezeichnete Erfahrungen: ,Die vollum-
fangliche Beratung bereits im Vorfeld
und das Angebot mit dem Standard-Bau-
kasten bestarkten meine Entscheidung,
die Presse bei Tox zu kaufen.”

Den Antrieb Gbernimmt der Tox-
ElectricDrive vom Typ EX-K. Eine Plane-
tenrollengewindespindel wandelt die
Rotationsbewegung prézise in einen
linearen Vorschub um, der mit bis zu
200kN das Werkzeug in das Bauteil
presst. Er ist verbaut in einer verwin-

Bilder der Doppelseite: Tox Pressotechnik GmbH & Co. KG



Al-pro erganzte die Tox-Servopresse um zwei lineargefiihrte Greifer: Die alternierende

Arbeitsweise verringert die Nebenzeiten dabei merklich.

dungssteifen Stahlkonstruktion, die der Krafteinwirkung wéh-
rend des Pressvorgangs gentigend Stabilitdt entgegensetzt.
Sobald eine Kugelhiilse im Werkzeug sitzt, fahrt der Antrieb
den St6Rel herunter. Die fiir das Kraft-Wege-Protokoll notwen-
dige Strecke erfasst ein Resolver direkt am Servoantrieb; ein
integrierter Kraftmesser steuert die dabei aufgewendete Press-
kraft bei. So liberwacht die Tox-Software den Kontrollwert X
und kann gegebenenfalls fehlerhafte Teile sofort erkennen.

Al-pro ergédnzte die Tox-Servopresse um zwei lineargefiihrte
Greifer, die abwechselnd ein Bauteil in das Werkzeug einlegen,
es nach dem Pressen und bevor die Stanze wieder hochfédhrt
fixieren und anschliefend entnehmen. Danach halten sie das
Bauteil wieder dem Leichtbauroboter vor, der es im Innengriff
nimmt und weitergibt. Nach einer weiteren Bearbeitung Gber-
priifen sieben Kameras und ein Mikrometer die fertige Kugel-
hiilse optisch und geometrisch.

Mithilfe von KI priifen

Al-pro nutzt hierfiir neuronale Netze: ,Durch sie erkennt unser
Priifsystem sicher Riefen, Rillen und Rattermarken - selbst an
spiegelnden Oberflachen. Moglich ist auch die Kontrolle bestimm-
ter Merkmale oder der Ausrichtung”, erldutert Lettmann. Das funk-
tioniert Uiber Klassifizierungen, dem Finden von Gemeinsamkeiten
auf Pixelebene und ist fiir die Kl-basierte Sichtpriifung erst durch
die auch aus kostentechnischer Sicht sinnvolle Verfiigbarkeit ent-

B Fur Schnellleser

Die Wertschopfung entsteht an der Servopresse von
Tox Pressotechnik. Fiir mehr Effizienz sorgt die Automation
der Teilezufiihrung und die anschlieRende Sichtpriifung
von Al-pro, auch unter Einsatz individueller Algorithmen.
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sprechender Rechenleistung mdoglich. Al-pro
wahlt alle Komponenten individuell aus. ,Am
Ende muss der Kunde quasi nur noch einen
Knopf driicken”, sagt Pascal Lettmann.

Reibungslose Kommunikation

Die Kommunikation zwischen Roboter und
Presse lauft iber die (ibergeordnete Steue-
rung mittels Profinet. Der Pressprozess
selbst wird anfangs einmalig oder bei einem
Teilewechsel liber die Tox-HMI konfiguriert;
auch die Wartung erfolgt direkt tiber das Tox-
Panel. Das Start- und Stopp-Signal gibt dann
die Al-pro-Automation vor und reagiert auch
auf Schwankungen im Prozess. ,Unser Sys-
tem greift einfach die Daten der Tox-Software
ab, die sie an die SPS schickt”, erklart Lett-
mann. So fragt der Roboter auch die letzten
Messwerte zur Qualitdtskontrolle ab und
weil}, ob er das fertige Bauteil in die 10- oder
NIO-Box ablegen muss. Darlber hinaus kann Al-pro diese
Prozessdaten an seinen Kl-Rechner schicken, der diese wert-
vollen Informationen dann in einer SQL-Datenbank speichert.
Ko www.tox-pressotechnik.com

- Anzeige -
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CAM in der Automation

Den Weg vom Design zum fertigen Produkt moglichst effizient ohne Briiche und Fehlerquellen zu
gestalten, ist eine der zentralen Digitalisierungsaufgaben. CAD/CAM-Systeme wie Hypermill von
Open Mind iibernehmen dabei wichtige Aufgaben.
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Modul Hypermill Optimizer - erzeugt automatisch bestmagliche Verfahrwege zwischen Operationen

Individualisierte Produkte in kleinen
Stuckzahlen industriell zu fertigen wird
heute meist als Grund fiir Digitali-
sierung und weitere Automatisierung
genannt. Zusatzlich motiviert der Fach-
kraftemangel viele Branchen, die damit
verbunden Optimierungspotenziale auch
auszuschopfen. In der zerspanenden Fer-
tigung sind Qualitat und Effizienz dabei
zwei wesentliche Faktoren — die Kosten
durch Ausschuss und Maschinenstill-
sténde sind unbedingt zu vermeiden. Ma-
schinen, die selbst ihren Wartungsbedarf
melden, oder flexible Fertigungsplanung
mit einem bruchlosen digitalen Prozess
sind wichtige Industrie 4.0-Erfolgsfakto-
ren... und CAM nicht minder.

Digitaler Zwilling

Die Simulation der Bearbeitung im CAM-
Programm zur Kollisionsvermeidung war
ein erster Schritt. Wird jetzt zudem ein bi-
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direktionaler Datenaustausch zwischen
Maschine und CAM geschaffen, finden
Simulationen auf Basis echter Maschi-
nen- und NC-Daten statt. Die Software er-
zeugt einen digitalen Zwilling der gesam-
ten Bearbeitungssituation. Die virtuelle
Maschine schlie8t die Liicke zwischen
digitaler Welt der Arbeitsvorbereitung und
physischer Welt der Zerspanung, erhoht
die Prozesssicherheit und schliefit Fehler
aus. Mit der NC-Code-basierten Simula-
tionslosung Hypermill Virtual Machining
hat Open Mind ein innovatives Verfahren
fiir eine prozesssichere und hocheffi-

ziente digitalisierte Fertigung entwickelt.
NC-Code wird nicht nur generiert, son-
dern simuliert und optimiert.

Prozesse

automatisch optimieren

Der Hypermill Virtual Machining Optimizer
beispielsweise findet fiir Mehrachs-Bear-
beitungen automatisch die technisch
beste, kollisionsgepriifte Anstellung mit
effizienten Verfahrbewegungen. Damit
lassen sich Fehler vermeiden, die z.B. bei
der manuellen Optimierung der Achsen-

B Hypermill Virtual Machining Optimizer

Bilder der Doppelseite: OPEN MIND Technologies AG

Ein groRer Vorteil des Optimizers kommt zum Tragen, wenn fiir sehr unterschiedliche
Bearbeitungszentren programmiert wird. Da die Anpassung an die letztlich verwen-
dete Maschine inklusive Kollisionspriifung automatisiert in der Simulationssoftware
erfolgt, lassen sich CAM-Programme vollig maschinenneutral anlegen. Dies gibt Un-
ternehmen eine groRere Flexibilitdt in der Zuordnung ihrer Zerspanungskapazitaten.




positionen entstehen. Aufgrund der hohen Komplexitat wére
es schwierig, die Auswirkungen auf alle folgenden Bearbei-
tungsschritte zu erkennen und Entscheidungen zum Gesamt-
optimum zu treffen. Leistungsstarke Algorithmen analysieren
komplette Bearbeitungsfolgen, beriicksichtigen dabei Achsen-
limitationen und fiihren zu einem wirtschaftlichen und sicheren
Maschinenlauf.

Ein anschauliches Beispiel fiir die Vorteile von Virtual Ma-
chining ist die Funktion ‘Best Fit'. Einen im 3D-Druck
erzeugten Rohling zur Nachbearbeitung manuell in der Auf-
spannung auszurichten, ist eine aufwendige und fehler-
anfallige Aufgabe fiir Spezialisten. Gleiches gilt fiir gegos-
sene, geschmiedete und geschweilte Rohteile mit geringen
oder unregelméBigen Aufmallen sowie fiir die Weiterbearbei-
tung im Fall eines Maschinenwechsels. Statt das Rohteil in
der Aufspannung passend zum NC-Programm manuell mit
Messuhr, Steuerungszyklen und viel Feingefiihl ausrichten zu
missen, justiert Hypermill das NC-Programm automatisch

>>Ein wichtiger Teil
digitaler Prozessketten<<

fiir die Bauteilposition. Mit einer 3D-Messung wird das unaus-
gerichtete Rohteil auf der Maschine angetastet und das
Messprotokoll an das CAM gesendet. Dieses passt den NC-
Code an die reale Bauteilposition an. Die virtuelle Welt (Pro-
grammierung) wird hier an die reale Welt (Aufspannung) an-
gepasst — nicht umgekehrt! Der korrigierte NC-Code wird
dann in der virtuellen Maschine auf der tatséachlichen Auf-
spannsituation simuliert und automatisch optimiert.

Automation auch

in der Programmierung

Diese Beispiele zeigen, wie CAM-Funktionen zur Prozessopti-
mierung beitragen. CAM-Hersteller sehen ihre Systeme zuneh-
mend als Teil einer Prozesskette und 6ffnen sie zum Beispiel
fiir MES. Die kiirzliche Ubernahme der Mehrheit am MES-Her-
steller Hummingbird durch Open Mind zeigt, welche strategi-
sche Bedeutung dem zukommt. Optimierte digitale Prozesse
mit modernen Maschinen kdnnen sogar zu einer kuriosen
Umkehr der Verhaltnisse fiihren: In vielen Firmen wird die CAM-
Programmierung zum Bottleneck. Auch hier kann die Software
ihren Beitrag leisten.

Schon lange gibt es mit Makros und Feature-Erkennung
Hilfen fir den CAM-Programmierer... aber mit dem Hypermill
Automation Center ist eine weitgehende Automatisierung
moglich. Werkstiicke sind sehr unterschiedlich, entstehen
aber in @hnlichen Arbeitsschritten, die sich anhand der Ele-
mente, die ein CAD-Modell enthalt, standardisieren lassen. Die
Schritte fiir die Datenaufbereitung und Programmierung bis
hin zur Simulation und NC-Programmerstellung werden fest-
gelegt. Ist ein Fertigungsprozess definiert, wird dieser auf
neue Bauteile angewandt und automatisch durchlaufen. Ent-
scheidungen, die nicht eindeutig durch den automatischen
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Prozess getroffen werden konnen, trifft der Anwender interaktiv
wahrend des Programmlaufs. Am einfachsten ist die zeitspa-
rende Automation fiir Firmen, bei denen es vor allem um Varian-
ten eigener Produkte geht. Aber auch der Prozess eines Auftrags-
fertigers, der beliebige CAD-Zeichnungen Uber ein Internetportal
entgegennimmt, lieR sich bereits automatisieren.

> www.openmind-tech.com

Autor: Marcus Planckh, Redakteur bei
HighTech communications, Miinchen
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Mit gratis Tools und Apps
rasch zur Losung

Die Digitalisierung und der Lean-Management-Ansatz gelten in vielen Betrieben als willkommene
,Schlankmacher’. Wie der digitale Fortschritt die Prozesse in der Planung und Konstruktion
vereinfacht, zeigen vor allem vom Nutzer aus gedachte Losungen. Konfigurations- und
Berechnungsprogramme sowie zwei Falle aus der Praxis des Herstellers von
Maschinenelementen ACE StoRdampfer dienen als Beispiel.

Bild: By Richdsu - Own work

Mithilfe von Schwingungsdampfern von ACE lassen sich Vibrationsquellen, wie sie etwa bei
Wendelforderern auftreten, zuverlassig von der Arbeitsumgebung isolieren.

ACE StoRdampfer stellt ein Produkt-
portfolio zur Verfligung, das weit Uber
die Dampfungstechnik hinausgeht.
Neben Angeboten fiir die Geschwindig-
keitsregulierung und bei Sicherheits-
produkten hat das Unternehmen den
Bereich Schwingungstechnik um zahl-
reiche Lésungen erweitert. Ob Industrie-
und SicherheitsstoRdampfer, Industrie-
gasfedern oder hydraulische Brems-
zylinder, Klemmelemente, Rotations-
bremsen, pneumatische Luftfederele-
mente oder schwingungsisolierende
Platten und Gummi-Metall-Isolatoren:
Der Anbieter ACE hélt kostenlose digitale
Dienstleistungen zur Konfiguration und
Auslegung seiner Komponenten fir so
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gut wie jede Konstruktion rund um die
Uhr auf der Homepage bereit unter:
www.ace-ace.de/de/berechnungen.html

Zudem konnen gewerbliche Kunden
lber den mit den Tools verknipften
Online-Shop auf der ACE Homepage die
per Auslegung ermittelten Produkte per
Mausklick nahtlos bestellen und inner-
halb von nur kurzer Zeit per Paketdienst
geliefert bekommen.

Kunde 1 l6st Schwingungs-
problem mit Online-Tool
Diesen Weg wabhlte ein Kunde von ACE,
der einen Wendelférderer zum Vorsortie-
ren, Ordnen, Fordern und Bereitstellen
von Teilen im automatisierten Produk-

tionsprozess nutzt. Dort kam es wahrend
des Betriebs zu Vibrationen, die sich auf
ein Gestell aus Aluminium bertrugen -
mit einem stérenden Brummton als
Folge. Unter dem genannten Link fand
der Kunde innerhalb weniger Minuten die
passende Losung. Dafiir war nur die
Eingabe einiger Eckdaten wie der vorlie-
genden Masse von 212kg, einer Erreger-
frequenz von 100Hz und der Auflager-
punkte notig. Seitdem libertreffen vier Vi-
brationen isolierende Schwingungsdamp-
fer die vom Kunden gewiinschte Schwin-
gungsisolierung von 90 Prozent und ent-
koppeln die Vibrationsquelle sicher. Aus-
gangspunkt fiir diese exemplarische Lo-
sung ist der direkte Link zum Berech-
nungsprogramm fir die Schwingungs-
dampfung: www.ace-ace.de/de/berech-
nungen/schwingungsdaempfung.html
Nutzer kdnnen dort mehr als zwei
Drittel aller typischen Auslegungsfille
rasch selbststéndig berechnen und sich
dafiir die passende Maschinenlagerung
anzeigen lassen. Nach Eingabe weniger
Eckdaten berechnet das Programm
direkt den Massenschwerpunkt der
Maschine und somit die individuelle
Belastung der Auflagerpunkte, wobei die
Wahl zwischen alternativen Produkten
fir die Schwingungsdampfung besteht.
Theoretisch hatte in diesem Fall die
Vibrationsmessung auch schnell und ein-
fach vor Ort Gber die firmeneigene App
von ACE, den VibroChecker, ermittelt wer-
den kdnnen. Das Unternehmen aus Lan-
genfeld bietet diese App in drei Sprachen
fir iPhones und iPads und mit einem
weiteren kleinen Dienstprogramm auch
fir Desktop-Computer an. Als kostenlos
installierbare iOS App ist VibroChecker



Bild: ACE Stoidampfer GmbH

Individuelle Zuschnitte in nur einer Minute
ACE Configuration Tools & Services
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Schritt 2

Bitte fiillen Sie das Formaular auf der linken Selto aus und withien Sie die gewlnschte Dicke bew, das Materinl

Mit den SLAB-Konfiguratoren stellt ACE ideale Arbeitshilfen fiir die Auswahl und den Zuschnitt
Schwingungen isolierender und StoBe dampfender Platten online unter diesem Link zur
Verfiigung: www.ace-ace.de/de/berechnungen/isolationsmatten-konfigurator-online.html

im Apple Store unter diesem Link zu fin-
den: https://apps.apple.com/de/app/vi-
brochecker/id819293915

Weitere, iber die Gratis-App hinausge-
hende, noch professionellere Softwarel6-
sungen zur Ermittlung von Werten, welche
schadliche Schwingungen ausldsen, gibt
es auf der Homepage von ACE: www.ace-
ace.de/de/unternehmen/mobile-apps.html

Kunde 2 findet Lésung

nach MaR gegen Vibrationen
Auch in der zweiten Anwendung waren
Materialien voneinander zu trennen.

Dieses Mal ging es darum, zwei mehrere
Tonnen schwere Schleuderradanlagen
vom Betonboden zu entkoppeln. Dazu
wurden schwingungsisolierende Platten
unter den Anlagen nachtraglich montiert.
Ihre primare Aufgabe ist das Vermeiden
von Schwingungen, welche die Anlagen
auf den Betonboden Ubertragen haben,
wobei sie im angrenzenden Messraum
empfindliche Rauheitsmessgerate und
das Personal beeintrachtigten. Dieses
war mit der Ermittlung der Rauheit von
zu bearbeitenden Oberflachen befasst.
Die dafiir notigen Messungen waren je
nach Betriebsart der beiden Schleuder-

radanlagen durch die wahrend des Ar-
beitsprozesses entstehenden Schwin-
gungen nicht mehr durchfiihrbar.

In diesem komplexeren Fall wurde
ACE als langjahriger Partner konsultiert.
Die technischen Berater empfahlen die
SLAB-Platten aus dem Bereich der
Schwingungstechnik. Die gelieferten Ele-
mente lassen sich unter bestehenden
Maschinen und Anlagen zur Montage
mit wenig Aufwand auf dem Untergrund
aufkleben. Obwohl diese Art der Damp-
fung mit viskoelastischen PUR-Werk-
stoffen in den meisten industriellen
Anwendungen mit dem Isolieren oder

>>Schlankmacher im
Planungsprozess<<

Verzogern von Schwingungen verbun-
den wird, ist es ACE auch gelungen, mit
diesem Material Stofle zu eliminieren.
Dafiir lassen sich die Platten der Pro-
duktfamilie SLAB 030 bis 300 schnell
auf die jeweilige Anwendung hin konfek-
tionieren - dies einerseits dank Ausle-
gung Uber das genannte Berechnungs-
tool oder andererseits per Messung vor
Ort mit dem VibroChecker.

Im vorliegenden Fall ermittelte die
Kalkulationssoftware fiir die groRere
Schleuderradanlage Platten des Typs
SLAB 720, fiir die kleinere SLAB 600 in
spezifischen Abmessungen. Die Qua-
litdt und die GroRe der Platten be-
stimmte man zuvor durch Erreger-
frequenz- und Punktlastermittiungen.
Bei Standarddichten von 720 bezie-
hungsweise 600kg/m? und einer Mate-
rialdicke von 25mm sind sie nun in der
Lage, die auftretenden Schwingungen
so weit zu eliminieren, dass sie im
angrenzenden Messraum nicht mehr zu
spuren sind. Fiir den Kunden nach eige-
nen Angaben ein echter Wettbewerbs-
vorteil und fiir ACE ein weiterer dank
SLAB-Platten geldster, angesichts der
mehrere Tonnen wiegenden Anlagen
auch wortwortlich schwerer Fall.

® www.ace-ace.de

Autor: Robert Timmerberg M. A.,
Fachjournalist, plus2 GmbH, Diisseldorf
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Medizintechnik als Trendthema...
auch auf der Metav 2022

Um die Schmiedeteile zu spannen, hat Betzler die Schunk-Schraub-
stocke mit individuell konstruierten Backen ausgestattet. Bei einem
Typenwechsel wird in aller Regel der komplette Spanner gewechselt.

!

Immer mehr Fertigungsbetriebe erweitern ihr Produktportfolio
und das Dienstleistungsangebot, um einen breiteren Kunden-
kreis zu erschlieBen. Beispielhaft fiir eine solche Markt-
erweiterung steht die Medizintechnik, mit der allerdings
vielfdltige Herausforderungen verbunden sind. Auch auf der
Metav 2022 — Internationale Messe fiir Technologien der
Metallbearbeitung — finden Interessierte beispielsweise
zahlreiche Anlaufpunkte fiir dieses Thema. Vom 21. bis zum
24. Juni 2022 erhalten Besucher in Diisseldorf spezifische
Einblicke in die Praxis. Des Weiteren beschreiben Experten auf
diesem Gebiet hier wesentliche Trends.

»,Die dynamische Entwicklung der Me-
dizintechnik ist unaufhaltsam. Stetig
steigen die Anforderungen an die Her-
steller und somit an deren Zulieferer.
Die Produkte fiir den Einsatz im Korper
werden immer kleiner, minimalinvasiver,
praziser, sicherer und vertraglicher”, so
Markus Horn, Geschéaftsfiihrer des
Werkzeugherstellers Paul Horn in Ti-
bingen (www.phorn.de). Dies sind nur
einige der Anforderungen, denen sich
die Hersteller medizintechnischer Pro-
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dukte taglich stellen miissen. Als Pro-
duzent von Werkzeugen sieht sich Horn
in der Lage, diesen Herausforderungen
gerecht zu werden und standig an der
Entwicklung neuer Werkzeuglosungen
und Fertigungsstrategien fiir die Medi-
zintechnikindustrie zu arbeiten: vom
Mikrofraser fiir die Fertigung sensibler
Wirbelsaulenimplantate aus Titan bis
hin zu Stechwerkzeugen fiir das Alu-
minium-Pumpengehduse einer Herz-
Lungen-Maschine.

Horn baut sein Knowhow fir die
Werkzeugtechnologien der Medizin-
technik stetig aus. Ein Beleg hierfiir ist
die Wirbeltechnologie. Hohe Zerspanra-
ten, lange Gewinde mit hohen Oberfla-
chengiiten, tiefe Gewindeprofile, kurze
Spéane, mehrgangige Gewinde und ge-
ringe Werkzeugbelastungen sind wich-
tige Vorteile des Wirbelprozesses. Die-
sen Vorteilen stehen allerdings auch
technische Herausforderungen gegen-
tber. Ein wichtiger Aspekt sind die
Werkstoffe der Knochenschrauben bei
Implantaten. Die Werkzeugschneiden
der Wirbelplatten sind bei der Zerspa-
nung von Titan, nicht rostenden Stahlen
und anderen Superlegierungen extre-
men Belastungen ausgesetzt. Um dem
Schneidkantenverschlei? bei hohem
Spanungsvolumen und kurzer Bearbei-
tungszeit entgegenzuwirken, entwickelt
Horn die Technologie stetig weiter.
Markus Horn: ,Der Schwerpunkt Medi-
zintechnik spielt auf der Metav 2022 in
Diisseldorf eine zentrale Rolle — auch
bei uns (Halle 16, D20). Wir zeigen
neben Wirbeln auch unsere Losungen

Bild: Schunk GmbH & Co. KG



zur Herstellung von Implantaten, medi-
zinischen Instrumenten und Geraten.”

Mehrachsiger 3D-Druck

Nach Meinung von Prof. Oliver Riedel und
Prof. Alexander Verl, Leiter am Institut fiir
Steuerungstechnik (ISW) der Universitat
Stuttgart, besteht ,unsere Aufgabe als
Ingenieure darin, Technologien zu entwi-
ckeln, die den Menschen dienen. Hierbei

Siddeutschen, dessen horizontaler Auf-
bau vor allem die Handhabung kleiner
Werkzeuge erleichtert.

Schnell gespannt

ist halb gewonnen

Bei der Herstellung filigraner chirur-
gischer Instrumente nutzt die Firma
Anton Betzler aus Tuttlingen die Effi-
zienzeffekte des flexiblen, stationaren

>>Mit unserem Baukastensystem bieten
wir ein Hochstmal} an Flexibilitat<<

spielt die Medizintechnik eine ganz be-
sondere Rolle” (www.isw.uni-stuttgart.de).
Eine neuartige Technologie stellt bei-
spielsweise das Bioprinting dar. Es ver-
folgt das Ziel, biologische Gewebestruk-
turen als Ersatz fiir erkranktes Patienten-
gewebe herzustellen. Am ISW wird an
einer 3D-Druck-Anwendung geforscht, mit
der Kniearthrose mittels personalisierter
Knorpelimplantate geheilt werden soll.
Auf der Metav 2022 gibt es fiir beide
Zukunftsfelder — Medical und Additive
Manufacturing — zahlreiche Anlaufstellen.

Mit Werkzeugschrumpf- und
-voreinstelltechnik produktiv
Abutments, Titanklebebasen sowie Labor-
und Implantatschrauben sind anspruchs-
volle Drehteile, die sowohl in groRen
Stiickzahlen als auch in zahlreichen Vari-
anten hergestellt werden. Das wiederum
heil’t, die Drehmaschinen miissen haufig
umgeriistet werden. Hier verspricht ein
Werkzeugmanagement bestehend aus
Schrumpfspannzangen, Schrumpf- und
Voreinstellgerat vielfaltige Vorteile.
,Beim Risten auf der Maschine las-
sen sich etwa acht Minuten pro Werk-
zeug einsparen”, argumentiert Haimer
aus Igenhausen (www.haimer.com). Der
europdische Marktfiihrer fiir Werkzeug-
spanntechnik bietet unter anderem
Schrumpfspannzangen an, die sich
durch eine hervorragende radiale Rund-
laufgenauigkeit sowie einen einfachen
und raschen Werkzeugwechsel aus-
zeichnen. Fir den Schrumpfvorgang eig-
net sich beispielsweise ein Geradt der

Baukastens von Schunk beim Spannen
und Riisten auf 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren (www.schunk.com). Die Bau-
teile der Mikroscheren und Skalpelle
werden zundchst maschinell gefertigt
und anschlieBend in handwerklicher
Meisterleistung veredelt. Hierbei kom-
biniert Betzler ein Nullpunktspannsys-
tem mit zwei manuellen Spannern aus
dem Schunk-Programm, die vollstandig
mit passenden Spannpaletten geliefert
wurden. Bei den Schraubstdcken ist die
Spannkraft flexibel einstellbar, sodass
sich die diinnen Schmiedeteile nicht
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deformieren. Das Familienunternehmen
hat samtliche Maschinen mit jeweils
zwei Nullpunktspannmodulen ausge-
stattet, wodurch sich jeder Spanner
schnell montieren ldsst. Beim Riist-
vorgang wird der komplette Spanner
inklusive Palette gewechselt. Das geht
einfacher und schneller als ein reiner
Spannbackenwechsel. Auf diese Weise
kénnen Engpédsse vermieden und Lie-
ferzeiten verkiirzt werden. Die Wieder-
holgenauigkeit beim Wechsel von
<0,005mm gewahrleistet eine hohe
Prazision.

Und es geht noch kleiner: Ein neuer
Kleinteilespanner mit Backenschnell-
wechselsystem lasst sich rasch und
komplett ohne Werkzeug umriisten. Dank
guter Zugéanglichkeit ist er besonders fiir
die 5-Seiten-Bearbeitung geeignet. Kom-
biniert mit einem extrem flachen Null-
punktspannsystem lasst sich der Maschi-
nenraum bei kleinen Werkzeugmaschinen
so bestens nutzen. ,Mit unserem Bau-
kastensystem bieten wir Anwenderinnen
und Anwendern ein Héchstmal an Flexi-
bilitdt und minimieren ihre Ristzeiten”,
resimiert Markus Michelberger, Vertriebs-
leiter Spanntechnik bei Schunk.

3 www.metav.de

Bild: Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH — Nico Sauermann

METAV.022

Halle 16 | Stand D20

Horn zeigt auf der Metav 2022 in Diisseldorf (Halle 16, Stand D20) unter anderem Lésungen
fiir die Medizintechnik, wie das Wirbeln von Knochenschrauben.

www.dima-magazin.com
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B Energiefuhrung und Leitungen effektiv schutzen

Bild: Tsubaki Kabelschlepp GmbH

Es handelt sich um ein bekanntes Problem in automatisierten Fertigungsprozessen: Bei
schnellen Bewegungsabldufen und grofen Arbeitsrdumen schlagen die relativ langen
Energiefiihrungen am Roboterarm an. Die aktive Riickholeinheit Pull-Back-Unit (PBU) von
Tsubaki Kabelschlepp verhindert das, indem sie die Energiefiihrung auf Spannung hélt. Vor-
zeitiger Verschleil® tritt somit nicht auf, die Lebensdauer verlangert sich und teure Ausfall-
zeiten werden vermieden. Durch die kompakte Bauweise der Einheit ergeben sich weniger
Storkonturen und ein geringeres Kollisionsrisiko. Die maximale Flexibilitat in der Fiihrung der
Energiekette ist nach wie vor gewabhrleistet. Die PBU bewahrt sich in unterschiedlichen An-
wendungen. Sie lasst sich in Robotern unabhangig von GroRe, Hersteller und Typ einsetzen
und eignet sich auch fiir die Nachriistung bestehender Arbeitszellen. Standardbefestigungen
sind fiir Roboter der Hersteller Kuka, ABB und Fanuc verfligbar. Die Montage der Einheit erfolgt vertikal, horizontal oder tiber Kopf.
Die Auszugsléange betragt 350mm. Am Riickzugselement ist keine Wartung notwendig. (3 www.kabelschlepp.de

B Sagemaschinenhersteller nutzt 3D-Simulation fur seine Lagersysteme

Kasto Maschinenbau aus Achern im Schwarzwald ist spezialisiert auf
Losungen fiir das Sdgen und Lagern von Metall-Langgut und Blech. Die
Baden-Wiirttemberger nutzen zur Prozessoptimierung nun die von der
Dualis GmbH IT Solution angebotene 3D-Simulationsplattform Visual
Components. Damit plant und simuliert der Spezialist fiir Metallsdge-
maschinen, Langgut- und Blechlagersysteme seine Lagersysteme.
Erklartes Ziel ist unter anderem eine schnellere und moglichst fehlerfreie
Projektierung, die somit eine Zeit- und Kostenersparnis mit sich bringt.
Dabei bietet die Plattform des Softwareanbieters aus Dresden beispiels-
weise auch die Moglichkeit, dass der Vertrieb mithilfe eines Konfigurators
dem Kunden erste Anlagensimulationen live présentiert. In naher Zukunft
wird zudem eine interaktive Streaming-Maoglichkeit enthalten sein.
3 www.kasto.com
& www.dualis-it.de

B Spiralbohrer fur den universellen Einsatz

Emuge gliedert kiinftig die Zerspanungswerkzeuge in drei Leistungsgruppen, die dem Kunden die Auswahl erleichtern und zum
optimalen Werkzeug fiir die Anwendung fiihren sollen. Beispielsweise ist die neue Spiralbohrer-Produktlinie Basic der univer-
sellen Leistungsgruppe zugeordnet. Sie zielt auf den Einsatz in vielen Materialien, wobei Stahlwerkstoffe im Fokus der Werk-
zeugauslegung stehen. Die Preis- und Leistungsanforderungen von Kunden, die viele unterschiedliche Materialien mit demselben
Werkzeug bearbeiten, bestimmten die Produktentwicklung. Das Hartmetall, die Beschichtung und die Schneidenform wurden
auf universellen Einsatz optimiert. So erzeugt die gebogene
Schneide besonders kurze Spane und formt den Span so,
dass dieser einfach durch die speziell geformte Nut aus der
Bohrung abfiihrbar ist. Ein stabiles Schneideck sorgt fiir pra-
zise Bohrungen und hohe Standzeiten. Seit Februar 2022 gibt
es die Bohrer zunéchst in Deutschland und Osterreich in der
5xD-Ausfuhrung mit Durchmessern von 3 bis 16mm; weitere
Langen befinden sich bereits in der Planung. Auch an den
Service wurde bei der Produktentwicklung gedacht — die Geo-
metrie gestattet einfaches und zuverlassiges Nachschleifen.
Bestehen hohere Anforderungen an die Spiralbohrer, stehen
materialspezifisch ausgelegte Bohrwerkzeuge zur Verfligung.

R www.emuge-franken.com
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Bild: Emuge Franken GmbH & Co. KG



Bild: Reishauer AG

Bild: Maschinenfabrik Berthold Hermle AG

Bild: Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH

Vorschau — Impressum

Vorschau

Die Spanntechnik tibernimmt im
Fertigungsumfeld eine anspruchs-
volle Rolle. Um eine hohe Préazision
zu erzielen und Ristzeiten zu mini-

mieren, sind gleichermallen innovative wie zu-

verldssige Losungen gefordert. Die dima Ausgabe 3-2022 behandelt in
ihrem Special Spannmittel umfangreich diese Thematik, vom Einsatz der Werkstiick-
spanntechnik beim weltweit dltesten Druckmaschinenhersteller Gber 3-Backenspanner
bei Werkzeugmaschinen bis hin zu Hightech-Spannmitteln beim Verzahnungsschleifen.
Wobei wir nahtlos einen Ubergang finden hin zum Sonderteil Schleifen: Beleuchtet wird
hier u.a. die Komplettbearbeitung von Nutzfahrzeug-Nockenwellen, wie sich Sdgen sicher
schleifen lassen oder auch Hochleistungsschleifole. Im Fokus steht dabei zudem die
Premiere der Fachmesse GrindingHub in Stuttgart, ebenso wie die Metav in Diisseldorf.

Anderungen aus aktuellem Anlass sind vorbehalten.

Special Spannmittel

JAlles fir das perfekte Zahnrad!“ — Mit die-
sem Credo griindete die Firma Reishauer ihr
Leistungssystem ‘Circle of Competence'.
Das Ziel war und bleibt, alle wichtigen
Elemente des Verzahnungschleifens im
eigenen Hause zu fertigen. Dies umfasst
die Verzahnungsschleifmaschinen, Schleif-
schnecken, Diamantabrichtwerkzeuge,
Lagersysteme, Prozessiiberwachungs-
I6sungen und eigene Spannmittel.

Werkzeugmaschinen + Automation
BWB-Betschart ist auf Beschichtungen spe-
zialisiert. In die Zerspanung stieg das Unter-
nehmen auf Nachfrage nach Aluminiumkom-
ponenten fiir den Mdbelbau ein. Heute spielt
diese Branche kaum noch eine Rolle - statt-
dessen sind die Schweizer oft ‘Spitzen-
brecher’ fiir ihre Oberflachenkunden. Fiir aus-
reichende Flexibilitat und Kapazitat sorgt ein
Hermle-5-Achs-Bearbeitungszentrum, auto-
matisiert mit einem RS-2-Robotersystem.

Sonderteil Schleifen

Eine effektive Komplettbearbeitung der
DAF Nockenwellen fiir Nutzfahrzeuge
erfolgt durch ein ausgekliigeltes Zusam-
menspiel aus leistungsstarken Linear-
motoren, hochgenauen In-Prozess-Mess-
systemen sowie einfach zugénglichen
Komponenten. Der niederlandische LKW-
Produzent erweitert seine Nockenwellen-
bearbeitung um das modulare Konzept
der neuen Plattform 6 von Junker.
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