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Ein Thema — Drei Firmen — Eine Stunde

/

Die dima TechTalks prasentieren die neuesten Trends und Anwendungen der Fertigungs-
inttigen Vortragen
zu einem Thema vor. _

technikbranche in mehreren einstiindigen Webinaren. In ihren zwanzi
stellen jeweils drei Unternehmen aktuelle Produkte und Lsung
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19. November, 14 Uhr (MEZ) Bearbeitungsmaschinen

Mit Prazisionswerkzeugen schneller zum

02. Dezember, 10:30 Uhr (MEZ) fertigen Bauteil in der Metallzerspanung
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Welterhin smart agieren

Ein absolut auRergewdhnliches Jahr neigt sich
‘langsam’ dem Ende. Menschen wurden mit
verschiedensten Herausforderungen konfrontiert,
die sie in dieser Form bisher noch nicht erlebt
hatten. Zahlreiche Personen begegnen den neuen
Situationen bemerkenswert flexibel. Wie reagie-
ren nun Verantwortliche und Bedienpersonal im
Produktionsumfeld am besten auf die aktuelle
Lage? Mutige Unternehmer investieren gerade in
solchen Zeiten antizyklisch. Dariiber hinaus gilt
es wertvolle Fachkréafte zu halten — gemeinsam
die zeitlichen Herausforderungen meistern sollte
das Ziel sein.

Software- und Automationslésungen gelten in
Hochlohnldndern seit Langerem als geeignetes
Mittel, um im globalen Markt wettbewerbsfahig
zu bleiben. Der Weg geht hin zu einer vernetzten
adaptiven Fertigung. Digitale Zwillinge helfen,
schneller von der Idee zum fertigen Bauteil zu
gelangen - inklusive Simulation der ablaufenden
Prozesse. Immer leistungsféhigere bediener-
freundlichere Analysetools, auch unter Einsatz
von kiinstlicher Intelligenz (Kl), sorgen fiir konti-
nuierlich verbesserte Prozesse. Messtechnisches
Equipment ist zunehmend mit Bearbeitungsma-
schinen verbunden, um als Closed-Loop-Systeme
automatisch Fertigungsabweichungen zu mini-
mieren: fiir fehlerfreie Bauteile, weniger Aus-
schuss und hohe Produktivitat. Last but not least
sollen neue Geschaftsmodelle im Internet of
Things helfen, vollig andere Kanéle fiir den
Verkauf zu 6ffnen.

Fiir die Zukunft der produzierenden Industrie
gibt es also zahllose Herausforderungen. Nichts-
destotrotz gilt wie immer in besonderen Zeiten:
Wer schneller als der Wettbewerb agiert, sollte
nach durchschrittener Talsohle die Nase vorn
haben und gestarkt aus der Krise hervortreten.
Flexibel bleiben ist die Devise — mehr denn je: im

Kopf, in den nachfolgend realisierten Ideen, beim
Einsatz von Personal, Maschinen, Automation/Ro-
botik und Software. Scannen Sie Ihr direktes Um-
feld! Welche Technologien nutzt der Wettbewerb
und besser noch ... welche Lésungen kommen
aulerhalb des eigenen Bereiches zum Einsatz, die
sich gewinnbringend als Vorreiter im eigenen
Umfeld implementieren lassen? Mit dem richtigen
Mix solcher Uberlegungen und anschlieRender
Aktionen werden Gewinner geboren.

Auch die Medien-
landschaft befindet
sich schon mit lan-
gem Anlauf im Um-
bruch. Digitale Kanale
befeuern in alle Rich-
tungen mit Informationen. Fundiertes Experten-
wissen bleibt dabei manchmal auf der Strecke.
Nicht mit uns: Im ndchsten Jahr feiert die dima
75-jahriges Jubildaum - stets mit solider Informa-
tionsverbreitung in und an der Maschine, heute
von der Schneide bis in die Cloud. Das ist und
bleibt unser Grundpfeiler. Und wir bleiben in Be-
wegung: Verschiedenste Formate befinden sich
im Portfolio, um unsere Leserinnen und Leser
optimal unterstiitzen zu konnen. Begleiten Sie
uns weiterhin in 2021. Nutzen Sie unsere komfor-
tabel zur Verfligung gestellte Expertise als Print-
objekt sowie nach Rubriken geordnet gratis auf
der Homepage und vernetzen Sie sich mit uns auf
allen Social-Media-Kandlen - und spiiren Sie
auf dem gemeinsamen Weg den Puls der Zeit.

Herzlichst lhr

Do Hedecay

Editorial 3

Fragen, Anregungen
und Kommentare
sehr gerne an:

Dag Heidecker
Chefredakteur

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

>> Bleiben Sie mit uns
am Puls der Zeit <<

www.dima-magazin.com
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dima-Interview: ,Schon wenige Maschinen reichen aus”

Eine digitalisierte Werkzeugverwaltung rechnet sich nicht nur fir die
Grolen. Auch kleine und mittelstandische Unternehmen profitieren,
wenn sie eine fUr sie praxistaugliche Software einsetzen. Andreas
Kastner (Head Digital Products bei der Hoffmann Group) erklart im
Interview, wie KMU den Einstieg schnell und einfach meistern.

Werkzeugliberwachung in Echtzeit
Qualitat im Visier
Hochvorschubfraser punktet beim CNC-Spezialisten

Tiefe Bohrungen und hohe Schnittgeschwindigkeiten

Sonderteil Smarte Produktion

Digital Werkzeuge finden

Mit ‘Walter Innotime’ stellt der baden-wirttembergische Werkzeug-
spezialist den weltweit ersten digitalen Auslegungsassistenten
zur Beschleunigung des Beratungs- und Bestellprozesses vor.
Fertigung digitalisieren

Smarte Losungen bieten zahlreiche Mdglichkeiten zur Optimierung.
Siemens bietet hier fiir Werkzeugmaschinen ein umfassendes Port-
folio — im dima-Gesprach gibt der Global Player exklusive Einblicke.

Vorausschauend schleifen mit Raytracing
Smartes Toolmanagement

Intelligentes Tuning

Reale Arbeitsplanung in der virtuellen Fabrik
Automationslosung fur Schlosskerne
PDM-Einfiihrung beim Werkzeugspezialisten
Digitale Komplettlosung

Fundament fiir Daten und Informationen

Mobile Prozesse in der Fertigungsindustrie beschleunigen
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Ganz einfach von 'zuhause' aus:
Serviceprozesse mit AR unterstutzen

Inbetriebnahmen, Anlagenoptimierungen oder kurzfristige
Fehlerbehebungen sind oft mit hohem Arbeitsaufwand und
Reisetatigkeit verbunden. Zudem erschwert Corona aufgrund
von Kontaktsperren, Einreiseverboten oder internen Be-
schrankungen den personlichen Kontakt auf dem Shopfloor.
Innovative Augmented Reality (AR)-Technologie in Kombi-
nation mit mobilen Endgeraten sowie abgestimmt auf die
Serviceprozesse von Maschinenherstellern und Anlagen-
betreibern kann hier Abhilfe schaffen, indem verschiedene
Aufgaben bequem aus der Ferne
gelost werden.

Spindle Oculavis Share bietet als viel-
. X fach ausgezeichnete Software die
Serial Number: C220P-24010 Plattform zur digitalen Transfor-

mation standortiibergreifender Pro-
zesse in der Instandhaltung, im
a Hkinie Kundenservice oder bei Qualitats-
h aufgaben. Die Losung erlaubt eine
— weltweite Vernetzung von Experten und
Pty Technikern mit Smartphones, Tablets
und Datenbrillen. Uber das Einscannen
eines an der Maschine angebrachten QR-
Codes oder NFC-Tags erhalt der Bediener
sofort Zugang zu spezifischen Informationen. Technisches
Personal kann so auf strukturiertes Wissen im Rahmen von
Schritt-flir-Schritt-Anleitungen fiir standardisierte Prozesse
wie Riistvorginge oder Reparaturen zugreifen. AR-Uber-
lagerungen gestatten eine 3D-Visualisierung von Bauteilen
und lassen sich mit arbeitsrelevanten Informationen wie
Materialnummern, Video- und Bedienungsanleitungen an-
reichern. Technische Herausforderungen werden so selbst-
standig am Ort des Geschehens gemeistert. Funktionen
wie industrietaugliche Videoanrufe, Annotationen, Chats
und die integrierte Dokumentation gewahrleisten eine
optimale Expertenbegleitung bei der Problemlosung.
Corona hat uns deutlich gemacht, analoge und kostspielige
Prozesse zu iiberdenken und neu zu gestalten. Die Digi-
talisierung ist sichtbarer denn je. Wer sich ihr entzieht
verschenkt Wettbewerbsvorteile. Weitere Informationen

gibt es online unter: ocvs.de/dima
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8 News

KURZMELDUNGEN

Trumpf und die Munich Re Gruppe pla-
nen eine strategische Partnerschaft
flr ein neuartiges Serviceangebot von
Laserschneidmaschinen. Damit nut-
zen Kunden Laservollautomaten von
Trumpf, ohne diese kaufen oder lea-
sen zu missen. Sie begleichen statt-
dessen fiir jedes geschnittene Blech-
teil einen zuvor vereinbarten Preis -
und kdnnen so deutlich flexibler auf
Veranderungen im Markt reagieren.
& www.trumpf.com

Als Ausstellungs- und Verkaufszen-
trum fir Werkzeugmaschinen und Zu-
behdr eroffnet das CNC Outlet Center
zahlreichen Herstellern neue Ver-
triebswege: Seit Oktober 2020 setzt
beispielsweise auch der Werkzeugma-

Bild: Chiron Werke GmbH & Co. KG

schinenhersteller Chiron, Tuttlingen,
auf die Dienstleistungen des Anbieters
aus Olching zur Ansprache neuer Ziel-
gruppen. Dazu gehdren unter anderem
Angebote auf dem CNC Online-Mar-
ketplace sowie Vorfiihrungen und Zer-
spanungsseminare auf Chiron Bear-
beitungszentren im CNC Outlet Center.
(A www.chiron.de

(A www.cnc-outlet.center.com

Seit mehr als 20 Jahren engagiert sich
MPDV in den Bereichen Forschung
und Innovation. Jetzt wurde das Mos-
bacher Softwareunternehmen vom
Stifterverband mit dem Giitesiegel
JInnovativ durch Forschung' ausge-
zeichnet. Seit 2014 wiirdigt der Stifter-
verband mit diesem Siegel forschende
Unternehmen fiir ihre Verantwortung,
die sie mit ihrer Arbeit fir Staat und
Gesellschaft ibernehmen.

A www.mpdv.com
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B Neuer Geschaftsflihrer beim
Prazisionswerkzeughersteller

Nach fast achtjahriger
Tatigkeit kehrt Herr
Shinya Uesaka, Ge-
schaftsfiihrer des Prazi-
sionswerkzeugherstel-
lers Sumitomo Electric
Hartmetall GmbH am
Hauptsitz in Willich bei
Disseldorf, nach Japan
zuriick. Sein Nachfolger
ist Herr Yu Kagiya (Bild),
der mit weitreichender
Auslandserfahrung auf- y
warten kann. So war er /
bereits als Manager fir
Sumitomo in Japan, USA und China tatig. Nun ist er dazu berufen, die Geschéfte aller
Unternehmen der Sumitomo Electric Hartmetallgruppe in Europa zu leiten. Sicherlich
ist dies unter dem Einfluss der anhaltenden Corona-Pandemie eine ganz besondere
Herausforderung, denn es gilt nun, nach erfolgreicher Umsetzung der Corona-Richt-
linien bei gleichzeitigem Erhalt der Funktionsféhigkeit, die Voraussetzungen fiir einen
erfolgreichen Aufschwung zu schaffen.

ler: Sum"omo Electric Hartmetall GmbH
-

& www.sumitomotool.com

B Metav will Anfang 2021 an den Start gehen

Nach erfolgreicher Durchfiih-
rung des Caravan Salons in
Disseldorf ist der Metav-Ver-
anstalter VDW (Verein Deut-
scher Werkzeugmaschinen-
fabriken) weiterhin zuver-
sichtlich ,auch die Metav
2020 reloaded an den Start
bringen zu kénnen". Die ur-
spriinglich fiir Marz 2020
geplante Messe findet nun
vom 23. bis 26. Marz 2021 in
den Hallen 5, 6 und 7a statt. ,Die Hallen sind ausgebucht, denn die Metav 2020 reloa-
ded wird dann die erste bedeutende Messe fiir die Zerspanung seit tiber einem Jahr
in Deutschland sein”, so VDW-Geschéftsfiihrer Dr. Wilfried Schafer. Uber 400 Aus-
steller der Metav 2020 aus 25 Landern wollen auch 2021 dabei sein. Daniel Setka,
Leiter Marketing bei der J.G. Weisser S6hne GmbH in St. Georgen: ,Wir freuen uns
nun wieder Uber die Moglichkeit zum personlichen Austausch mit unseren Kunden
und Interessenten.” Optimistisch ist auch Christian Thiele, Leiter Kommunikation der
Paul Horn GmbH in Tiibingen: ,Die ersten Messen und Veranstaltungen, die seit Be-
ginn der Corona-Pandemie wieder stattfanden, haben gezeigt: Prasenzveranstaltun-
gen kdnnen wieder erfolgreich sein — mit Hygienekonzept und vertretbaren Einschran-
kungen. Die besten Losungen entstehen nun einmal weiterhin im personlichen Dialog
und genau hier spielen Messen auch kiinftig ihre Starken aus. Aus diesem Grund
freuen wir uns auch Uber die Signale unserer Kunden, nach Diisseldorf zu kommen.”
A www.metav.de

Bild: Messe Diisseldorf — Constanze Tillmann
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B Bereits mehr als 2.500 Teilnehmer bei TeDo Webinaren

Fur die Webinare des TeDo Verlags, die im
Rahmen des ‘Groen Herbst der Innovatio-
nen’ durchgefiihrt werden, haben sich be-
reits weit mehr als 2.500 Teilnehmer ange-
meldet. Das SPS-Magazin, die inVision, die
IT&Production, der Maschinenbau, die Ro-
botik und Produktion, der Schaltschrank-
bau, die dhf, die dima und viele mehr veran-
stalten die kostenfreien TechTalks zu inno-
vativen Themen aus Maschinenbau, Ferti-
gungsoptimierung und Automatisierung.
Ziel der Webinare ist es unter anderem, den
wichtigen direkten Kontakt und Informationsfluss vom Hersteller zum Anwender auch in Zeiten
ohne viele Messen aufrechtzuerhalten. Die einstiindigen Sessions bestehen in aller Regel aus
drei Firmenprasentationen zu einem bestimmten Schwerpunkt. Die kostenfreie Anmeldung fir
die Zuschauer der TeDo TechTalks erfolgt online unter webinare.i-need.de.

Direkt zu den dima Webinaren geht es auf der Internetseite: dima-magazin.com/techtalks

Die Termine Uberschneiden sich mit anderen Planungen? Dank moderner Technik kein Problem:
Einfach gratis anmelden und nach dem TechTalk die Aufzeichnung tiber die zugesendete Ver-
linkung nachverfolgen.

[& dima-magazin.com/techtalks

B Geschaftsfuhrerwechsel beim Losungsanbieter
far Fertigungssysteme

Im Oktober 2020 hat der diplomierte
Betriebswirt Christoph Siegel seine
Tatigkeit als Geschaftsfiihrer von
Supfina aufgenommen. Mit seiner
fachlichen Expertise im Bereich inter-
nationaler Maschinenbau und Be-
triebswirtschaft will er die erfolgrei-
che Ausrichtung des Schwarzwalder
Unternehmens als Anbieter fiir High-
tech-Losungen von automatisierten
Fertigungssystemen vorantreiben.
Nach seinem Studium arbeitete er
bei Firmen wie der Schaeffler Gruppe,
Arku Maschinenbau, Sortimo Interna-
tional sowie Liebherr im In- und Aus-
land. ,Unser Ziel ist es, die Vorteile
unserer Kunden zu optimieren und
unsere Erfahrungen schon in einem
frihen Stadium zur Losungsfindung
einzubringen. Hierfiir steht das gesamte Supfina-Team zur Verfligung“, so Siegel in einem ersten
Statement. Supfina Grieshaber mit Sitz in Wolfach gehort mit Standorten in Deutschland, den
USA und China zu den weltweit fiihrenden Anbietern von modernen Losungen fiir die Bereiche
Maschinen- und Anlagenbau, Automation, Robotik und Dienstleistungen. Das Unternehmen be-
schaftigt mehr als 200 qualifizierte und hochspezialisierte Mitarbeiter.
& www.supfina.com

www.dima-magazin.com
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Linearschlitteneinheiten mit
hydrostatischer Fuhrung

Bei der Entwicklung neuer Bearbeitungsmaschinen setzen immer mehr
Hersteller auf die externe Beschaffung kompletter Baugruppen, die
bereits hinsichtlich Effizienz, Prazision und Kosten optimiert sind.
Dazu zahlen unter anderem Schlitteneinheiten, die herkomm-
licherweise mit Walzelementen gefiihrt sind. Diese sind
jedoch verschleiBbehaftet, verursachen bei der Umkehr

der Bewegungsrichtung einen deutlichen Sprung

Hydrostatische Fiihrungen
arbeiten verschleiffrei und
besonders zuverlassig.

Das Prinzip hydrostatischer Kompo-
nenten beruht auf beriihrungslosen
Bewegungen. Infolgedessen funk-
tionieren hydrostatisch gefiihrte
Schlitten verschleiBfrei und weisen
eine unbegrenzte Lebensdauer auf.
Fiir die hydrostatisch gefiihrten linea-
ren Schlitteneinheiten von Hyprostatik
Schonfeld, dem Technologiefiihrer im
Bereich hydrostatischer Systeme, spre-
chen vor allem hohe Zuverlassigkeit,
dauerhafte Verfiigbarkeit sowie ge-
ringe Servicekosten. Da diese Eigen-
schaften unabhéngig von der Ge-
brauchsdauer bestehen, kann der Ma-
schinenanwender langfristig deutlich
effektiver und wirtschaftlicher fertigen.

Funktionsweise des

hydrostatischen Schlittens

Wegen der geringen Reibung entsteht
bei Umkehr der Bewegungsrichtung
eines hydrostatischen Schlittens kein
Kraftsprung. Aus diesem Grund werden
Positionsabweichungen kleiner 0,1Tpm

dima 6.2020

der Antriebskraft und verfiigen

bestenfalls iiber eine nur geringe

Dampfung. Diese Fehler gibt es bei

e

hydrostatischen Fiihrungen - z.B. von

Y Hyprostatik Schonfeld — nicht. Deshalb
' bevorzugen viele Maschinenhersteller
hydrostatisch gefiihrte Schlitteneinheiten.

erreicht, sofern fiir die Weg-
messung Linearmalstdbe zur Anwen-
dung kommen. Hyprostatik Schonfeld
fertigt die Fiihrungsbahn und den Schlit-
ten auf einer hochpréazisen Flachschleif-
maschine mit hydrostatischen Fiihrun-
gen in allen drei Achsen sowie hydrosta-
tisch gelagerter Schleifspindel. Somit
wird eine hohe Geradheit der Schlitten-
bewegung erreicht, die den Einsatz der
Linearfiihrungen auch fiir Ultrapréazisi-
onsmaschinen zuldsst. Angeboten wer-

den diese Schlitteneinheiten nur mit hy-
drostatischer Fiihrung sowie alternativ
mit Vorschubantrieb durch Linearmotor
oder durch Gewindetrieb mit hydrostati-
scher Mutter und hydrostatischer Lage-
rung fir die Gewindespindel.

Keine Reibung, geringste

Positionsabweichungen

Da keine gleitenden Dichtungen zur
Anwendung kommen, resultiert die ge-

CAD-Darstellung eines Fiihrungsschlittens



Bild: Hyprostatik Schonfeld GmbH

samte Reibung der Schlittenbewegung
bei beiden Antriebsvarianten aus hydro-
statischen Komponenten. Damit ist die
Reibung besonders gering und propor-
tional der Geschwindigkeit. Das heil3t,
bei langsamer Geschwindigkeit liegt die
Reibung nahe Null — und bei Geschwin-
digkeit Null ist sie genau gleich Null,
weshalb kein Kraftsprung bei Umkehr
der Bewegungsrichtung auftritt.

Abhéangig von den Madoglichkeiten
der Vorschubsteuerung und der Weg-
messungsqualitat sind Positionsabwei-
chungen kleiner als 0,1Tpm erreichbar,
wodurch mit Kreuzschlitten Bahnabwei-
chungen kleiner 0,7um erzielt werden.
Es ist somit z.B. moglich, verschiedene
Durchmesser einer Koordinatenschleif-
maschine durch eine Kreisbewegung
des Kreuzschlittens zu erzeugen. Damit
kann am Vertikalschlitten dieser Ma-
schinen eine stabile und leitungsstarke
Innenschleifspindel zum Einsatz kom-
men. Eine rotierende Pinole mit einem
labilen Querschlitten fiir die Innen-
schleifspindel entfallt.

Qualitat der
Schlittenfiihrung

Neben der Positionsabweichung wird
die Qualitat einer Schlittenfiihrung auch
durch die Geradheit der Schlittenbewe-
gung in beiden Richtungen quer zur Be-
wegungsrichtung bestimmt. Vorausset-
zung filr beste Ergebnisse sind eine

hohe Steifigkeit der hydrostatischen
Fihrungen und geringe Querkrafte aus
dem Antrieb. Des Weiteren ist eine ex-
zellente Geradheit der Fiihrungsflachen
an der Fihrungsbahn, also eine ent-

sprechend préazise Fertigungsmaschine
entscheidend. Beide Forderungen wer-
den von den hydrostatisch gefiihrten
Schlitten des Anbieters Hyprostatik
Schonfeld bestens erfiillt.

B Uber Hyprostatik Schénfeld

Die Hyprostatik Schonfeld GmbH aus Géppingen ist weltweiter Technologiefiihrer
flr hydrostatische Systeme. Die Produkte kommen in unterschiedlichen Werkzeug-
maschinen, in der optischen Industrie und der Messtechnik sowie bei Sonder-
anwendungen zum Einsatz. Das Unternehmen wurde 1991 von Robert Schonfeld
gegriindet und beschaftigt heute rund 35 Mitarbeiter. Hyprostatik Schonfeld ist
nach DIN EN 1S09001:2015 zertifiziert. Die Produktpalette, die auf dem Progressiv-
Mengen-Regler und den Berechnungsprogrammen beruht, umfasst unter anderem
Gewindetriebe mit hydrostatischer Mutter, Fiihrungsschuhe, Reitstocke, Spindel-
lagerungen und Rundtische verschiedenster BaugroRen und Ausfiihrungsformen
sowie Sonderlésungen nach Kundenwunsch.

Titelthema 11

Die hochwertigen Komponenten von Hyprostatik Schonfeld kommen in verschiedensten
Bearbeitungsmaschinen zum Einsatz, hier z.B. in einer Flachschleifmaschine.

Welcher Vorschubantrieb
fiir welche Aufgabe?

Es sind folgende fiir verschiedene Aufga-

ben geeignete Vorschubantriebe maglich:

« Fir Ultraprazisionsmaschinen mit
hochsten Anforderungen an die Eben-
heit bei geringen Vorschubkraften eig-
nen sich eisenlose, moglichst quer-
kraftfreie Linearmotoren.

« Deutlich hohere, circa vierfache Vor-
schubkrafte erlauben normale Linear-
motoren, welche demzufolge z.B. fiir
geringere Bearbeitungskrafte wie die
Leichtmetallbearbeitung vorgesehen
werden. Abhdngig von der geforderten
Vorschubkraft sind Linearmotoren fiir
hohere Vorschubkrafte sehr breit und
erzwingen Schlittenflihrungen mit gro-

www.dima-magazin.com



12 Titelthema

Fiihrungsschlitten mit Faltenbalg

Rer Breite. Auch kdnnen Linearmoto-
ren thermisch Uberlastet werden,
wenn schwingende Belastungen in Be-
wegungsrichtung kontinuierlich Reak-
tionskrafte des Linearmotors generie-
ren, welche tiber der Nennkraft des
Linearmotors liegen.

+ Hydrostatische Gewindetriebe sind
fir hohe Vorschubkréfte zu empfeh-
len, etwa fir die Stahl- und Guss-
zerspanung oder bei hohen Wechsel-
kraften bzw. schwingenden Belas-
tungen auch mit hoher Frequenz
sowie fir vertikale Achsen. Gegen

(<] ® ® (O] (O]
(O] (O} (O] (] L

Die Fiihrungsschlitten der Spezialisten

aus Goppingen erlauben hochprazise
Positioniergenauigkeiten.

dima 6.2020

diese Wechselkréfte ist die Hydrosta-
tik immun. Dies beweist der Einsatz
eines Gewindetriebs mit hydrostati-
scher Mutter mit einer Belastbarkeit
von 340kN in einer R&ummaschine,
welcher erst nach neun Jahren Drei-

klart Firmengriinder Robert Schonfeld.
,Diese Erfahrungen und die Kompetenz
im Bereich Hydrostatik befahigen uns, op-
timale hydrostatisch gefiihrte Schlitten-
einheiten zu konzipieren und zu fertigen.”
Verstarkt wird dieses Knowhow durch

>> Die Produktpalette beruht auf dem
Progressiv-Mengen-Regler, exklusiv

eingesetzten Berechnungsprogrammen
und jahrzehntelangem Knowhow <<

schichtbetrieb durch Versagen der
Motorsteuerung beschadigt wurde.

Neben kundenspezifischen
Ausfiihrungen bietet Hyprostatik
Schonfeld standardisierte Lo-
sungen in den Schlittenbreiten
300, 450 und 600mm an. Die
& ° Schlittenldnge und der Schlit-
& tenhub werden nach Kunden-
wunsch ausgefiihrt.

Der Unterschied:
die Kompetenz

,Seit mehr als 25 Jahren be-
rechnen wir hydrostatische Line-
arfiihrungen und auch Rundti-
sche fiir Werkzeugmaschi-

nen, sodass die Anwender

diese Komponenten selbst
fertigen kénnen, ohne Gber
Kenntnisse zu dieser Technik

zu verfligen. Hierbei haben wir
mehrere hundert Fihrungen

ausgelegt und dabei umfangreiche Kennt-
nisse und Erfahrungen gesammelt”, er-

umfangreiche Berechnungsprogramme
zur bestmdglichen Gestaltung der Hydro-
statik gegeniber statischen Belastungen
und fiir optimale Schwingungsd@ampfung.
Diese Berechnungsprogramme werden
ausschlieBlich von Hyprostatik Schonfeld
eingesetzt.

Ein weiteres Plus von Hyprostatik
Schonfeld ist der Progressiv-Mengen-
Regler. Dieser steuert den Olstrom in
die Hydrostatiktasche. Damit sind ge-
geniiber Losungen mit Kapillaren deut-
lich hohere Belastungen moglich und
es werden eine vier- bis fiinffach ho-
here Steife erreicht. Darliber hinaus
sind auch die Fertigungsbedingungen
entscheidend: Die aullergewo6hnlich
prazisen Fiihrungen fertigt Hyprostatik
Schonfeld auf einer Flachschleifma-
schine mit stabilem Granitbett. Aus-
gestattet ist die Maschine mit hydrosta-
tischen Fihrungen in allen Achsen,
einem hydrostatischen Gewindetrieb in
der Werkstiickachse sowie einer hydro-
statischen Schleifspindel
[ www.hyprostatik.de
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Fortschritt in der
industriellen Serienfertigung

Automationslosungen in der Klein-, Mittel- und GroBserienfertigung haben bei Grob eine lange
Tradition. Die Spezialisten aus Mindelheim erganzen sie dieses Jahr mit der neu entwickelten
Roboterzelle GRC und dem Palettenrundspeichersystem PSS-R in der light Version.

Bild: Grob-Werke GmbH & Co. KG

Die neue Roboterzelle von Grob (GRC) steht
fiir hohe Flexibilitat und Individualisierung

in ihrer Fertigung.

Automatisierungstechnologien von
Grob erlauben die flexible Anpassung
an Kapazitdten und garantieren ein
perfekt abgestimmtes Paletten- und
Werkstiickhandling. Das Produktport-
folio der Siiddeutschen besteht aus
selbst hergestellten Komponenten — von
einer teil- bis vollautomatischen Ferti-

gung mit hochstem Qualitatsanspruch.

Neue Roboterzelle GRC

Die neu entwickelte Grob-Roboterzelle
(GRC) steht in Kombination mit den G-
Modulen fiir hochste Flexibilitat und In-
dividualisierung in der Fertigung. Mit die-
ser Automation hat Grob eine Komplett-
I6sung aus einer Hand entwickelt, die
mit einem einheitlichen Design sowie
abgestimmten Schnittstellen liberzeugt.
Die kompakte Bauweise mit einem
gemeinsamen Grundgestell erlaubt eine
einfache und schnelle Installation. Auf-
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grund der standardisierten Soft-
ware lasst sich die Zelle in kiirzester Zeit
in Betrieb nehmen. Das innovative Zu-
fihrsystem mit Schubladen lasst eine
langere mannlose Produktion zu.

Fir unterschiedliche Spannvorrich-
tungen und Werkstlcktypen steht ein
automatisierter Spannvorrichtungs-
und Greiferwechsel bereit. Die Anbin-
dung an die moderne Grob-Leitsoft-
ware Grob*Automation zur flexiblen
Planung und Verwaltung von Ferti-
gungsauftragen verbessert die Ablaufe
in der Produktion. Gleichzeitig sorgen
parametrisierbare Werkstliickgeome-
trien fir kurze Ristzeiten. Die Grob-Ro-
boterzelle ist nach Kundenwunsch mit
unterschiedlichen Modulen konfigurier-
bar, z.B. zum Entgraten, Reinigen, Mar-
kieren, fiir die SPC (Statistical Process

Control) oder als Anbindung
einer zweiten Maschine.

Mit Palettenrundspeicher-

systemen flexibel fertigen

Das erstmals auf dem Virtual Open
House vorgestellte Grob-Palettenrund-
speichersystem PSS-R light eignet sich
fur flexible und wirtschaftliche Ferti-
gungen bei kleineren und mittleren Los-
grofen bis hin zu Einzelauftréagen. Es
verfligt Uber eine Kapazitédt von bis zu
zehn Paletten fiir eine PalettengrofRe
von 320x320mm bzw. acht Paletten fir
die PalettengroRe 400x400mm. Seine
Steuerung ist besonders intuitiv be-
dienbar und komplett in die Maschi-
nensteuerung integriert. Optional kann

B Top Losungen fur top Leistung

Bedarfe der Kunden anpassbar.

Grob-Automatisierungslosungen erhohen die Ausbringung, verringern die
Stiickkosten und steigern die Produktivitdt im Unternehmen um ein Vielfaches.
Dariiber hinaus sorgen sie fir einen effizienten Produktionsprozess, garantieren
ein optimales Werkstiickhandling und sind komfortabel an die spezifischen




KG
Bild: Grob-Werke GmbH &Co

das PSS-R light auch an die Grob-
eigene Leitsoftware Grob*Automation
angebunden werden und ist jederzeit
schnell und unkompliziert nachriistbar.
Nebenzeiten lassen sich so verkiirzen,
Hauptzeiten erhéhen und damit signifi-

In Kombination mit dem Palettenrundspeicher-
system PSS-R light bietet die Universalmaschine

G350a einen flexiblen und kostenbewussten
Einstieg in die automatisierte Fertigung.

mal vierzehn Paletten (PSS-R13). Herz-
stiick des Rundspeichers ist das zentral
angeordnete Regalbediengerat fir die
gleichzeitige Handhabung von zwei Pa-
letten. Eine Schwenkachse, eine Hub-
Achse sowie ein horizontales Teleskop

>> Automationslosungen von
Grob fur die wandlungsfahige
variantenreiche Produktion <<

kant die Wirtschaftlichkeit der Anlage
steigern. So konnen Werkstiicke haupt-
zeitparallel gespannt und z.B. bei einer
Variante mit zehn Paletten - bereits
bei durchschnittlich 30 Minuten Bear-
beitungszeit — finf Stunden mannlos
gefahren werden. Dank horizontaler
Spindel und der runden Front erhalt
das Bedienpersonal zudem jederzeit
einen hervorragenden Einblick in den
Arbeitsraum.

Das Grob-Palettenrundspeichersys-
tem PSS-R gibt es in zwei Standard-
gréBen (PSS-R400, PSS-R630) mit je-
weils drei Speicherplatzvarianten (5, 10,
13 bzw. 15 Paletten) zur Anbindung an
eine Universalmaschine. In der Version
PSS-R5 verfligt das Palettenrundspei-
chersystem auf einer Ebene tber fiinf
Paletten-Ablageplatze. Als PSS-R10 ste-
hen auf zwei Ebenen zehn Paletten-Ab-
lageplatze und in der Variante PSS-R13
auf drei Ebenen dreizehn Paletten-Ab-
lageplatze zur Verfiigung. Wird die Pa-
lette auf dem Ristplatz hinzugerechnet,
steigt die verfiigbare Anzahl auf maxi-

sorgen fiir den Wechsel der Paletten
zwischen dem G-Modul, dem Riistplatz
und dem Regal.

Weitere Pluspunkte sind die hohe
Steifigkeit des Systems und seine kurze
Paletten-Wechselzeiten. Der

Bild: Grob-Werke GmbH & Co. KG

bereits vom Palettenwechselsystem
bekannte und bewéhrte drehbare Grob-
Ristplatz wurde hinsichtlich Funktiona-
litdat und mechanischem Aufbau in das
Palettenrundspeichersystem libernom-
men. Die angenehme Hohe der Palet-
ten-Oberkante zum FuBRboden stellt
eine ausgezeichnete Ergonomie beim
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Risten sicher. Mit der runden Rist-
platz-Beladetiire wurde ein typisches
Design-Merkmal der Grob-Universal-
maschinen eingearbeitet. Gedffnet legt
diese den kompletten Riistplatz-Raum
frei und erlaubt eine Kran-Beladung der
Paletten auf den Ristplatz. Optional
lasst sich der Riistplatz um eine Spann-
hydraulik ergéanzen.

Palettenlinear-
speichersystem PSS-L

Das Palettenlinearspeichersystem ist
eine Eigenentwicklung von Grob und
erganzt die Produktpalette um eine
automatisierte, flexible Fertigungslinie
fir variantenreiche Werkstiickbearbei-
tungen. Es eignet sich fiir eine Einzel-
maschine oder die Verkettung gleicher
Maschinen. Mit ihm kénnen bis zu finf
Werkzeugmaschinen an ein Paletten-
regal mit maximal 87 Speicherplatzen
angebunden, eine deutliche Steigerung
der Maschinenauslastung und wirt-
schaftlichen Fertigung erzielt sowie ein
langerer mannloser Produktionszeit-
raum ermoglicht werden. Die Leitsoft-
ware Grob*Automation gestattet einen
langeren mannlosen Produktionszeit-
raum mit 24"-Touchscreen-Panel zur
visuellen Organisation der Fertigungs-
auftrdge. Zu den weiteren Vorteilen des
Palettenlinearspeichersystems zahlen

Das Palettenlinearspeichersystem PSS-L
erganzt als Eigenentwicklung die Produkt-
palette um eine hochautomatisierte,

flexible Fertigungslinie fiir variantenreiche
Werkstiickbearbeitungen.

eine hohe Speicherdichte bei geringer
Aufstellflache sowie die hervorragende
Einsehbarkeit in den Arbeitsraum und
zu den Palettenspeicherplatzen.

& www.grobgroup.com

www.dima-magazin.com
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raftpaket fur XXL-Telile

Mit seiner Block- und Plattenbandsage fiir groBe und schwere Werkstiicke verfiigt
der Sagetechnik-Spezialist Kasto iiber ein echtes Kraftpaket im Portfolio.

Bilder: Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG

Die Block- und Plattenbandsége Kastobbs des Sagetechnik-Spezialisten mit Sitz in Achern
im Schwarzwald eignet sich insbesondere fiir groBe und schwere Werkstiicke.

Fir anspruchsvolle Aufgaben z.B. in
Stahlwerken und Stahlhandelsbe-
trieben, aber auch im Werkzeug- und
Formenbau hat Kasto die Block- und
Plattenbandsage Kastobbs entwickelt:
Die Maschinen der Baureihe sind je
nach Ausfilihrung fur Schnitthéhen von
360 bis 2.000mm und je nach Tisch-
lange fur maximale Schnittldangen zwi-
schen 2.000 und 14.000mm geeignet.
Die Tragkraft des Materialauflagetischs
betragt beim kleinsten Modell 3.500 und
beim groRten 64.000kg.

Prazise Schnitte

Charakteristisch fiir die Baureihe ist die
Langschnittarbeitsweise. Dabei verfahrt
die Sageeinheit mit seitlich angeordne-
ten, gehéarteten und geschliffenen Lauf-
rollen auf préazise bearbeiteten Laufschie-
nen. Das Werkstiick bleibt auf dem Sage-
tisch fixiert. Aufgrund dessen sind die
Sédgen im Vergleich zu anderen Modellen
besonders platzsparend. lhre verwin-
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dungssteife Schweillkonstruktion sorgt
zugleich fiir eine hohe Laufruhe ohne Vi-
brationen. Dies erlaubt kurze Schnitt- und
lange Werkzeugstandzeiten sowie pra-
zise Ergebnisse. Der elektronisch gesteu-
erte Sdgevorschub lasst sich optimal an
die Werkstoffqualitat und den Material-
querschnitt anpassen. Die Geschwindig-
keit des Sdgebandes ist ebenfalls stufen-
los verstellbar. Mit dem Einsatz von Bi-
oder Hartmetallbandern ist die Kastobbs
auch fir Aluminium oder schwer zer-
spanbare Werkstoffe wie Titan, Hastelloy
und Inconel besonders geeignet.

Halb- oder Vollautomatik

Samtliche Anzeige- und Bedienelemente
befinden sich auf einem mitfahrenden
Steuerpult. Das sorgt fiir viel Ubersicht,
einen ungehinderten Blick auf das Werk-
stlick und eine gefahrlose Kontrolle des
Schnittvorgangs. Fiir unterschiedliche
Anforderungen in Sachen Automatisie-
rung bietet der Schwarzwalder Spezialist

In der 0°-Stellung sagt die Kastobbs langs zur
Rollenbahn - nach Bandverdrehung um 90°
steht die Sagerichtung quer zur Rollenbahn.

W

die Sédge als halbautomatische Variante
Kastobbs U sowie als vollautomatische
Ausflihrung Kastobbs A an. Letztere ver-
fligt neben elektromotorisch angetriebe-
nen Vorschubeinheiten und Werkstiick-
anschlagen auch liber eine optional
verfligbare Funktion der 0/90°-Bandver-
drehung. Damit ist der Anwender in der
Lage, Werkstiicke sowohl in Langs- als
auch in Querrichtung zur Rollenbahn zu
sdgen - flir einen mannlosen Betrieb
vom vollstandigen Block bis zum fertig
zugeschnittenen Werkstiick.

Das Sortiment zur Bearbeitung von
Walzblocken bzw. -platten, Vierkant- oder
Flachmaterialien wird durch die Bau-
reihen Kastocross, Kastobloc, Kastoplate
und mit der Kastovertical vervollstandigt.
Besonders die kleinste Blockbandséage
Kastovertical tiberzeugt durch ihre kom-
pakte Bauweise, die auch mit einem op-
tionalen NC-Messanschlag (automati-
scher Vorschub) verfligbar ist. Damit las-
sen sich Riistzeiten deutlich verkiirzen.
(A www.kasto.com



B Motorspindeln ersparen zweite Maschine

Eine neue Motorspindelserie fir
angetriebene Werkzeuge

mit besonders hoher
Leistungsdichte stellt

Sauter aus Metzingen

vor. Die Spindeln eignen

sich fiir Drehfraszentren

sowie drei- und fuinfach-

sige Frasmaschinen und

konnen bei Bedarf in

Verbindung mit einer B-

Achse zum Einsatz kom-

men. Die Marktneuheit: Dank

eines neuartigen Kartuschensystems
konnen Anwender zwei unterschiedliche
Maschinenkonzepte im selben Bauraum
umsetzen und somit eine zweite Werk-
zeugmaschine (WZM) einsparen. In der
Speed-Drive-Variante erreichen die Mo-
torspindeln besonders hohe Drehzahlen

bis 30.000U/min; die
Torque-Drive-Variante erzielt
Drehmomente bis zu 450Nm.

Bisher waren zwei unterschiedlich
konfigurierte WZM notwendig, um Fras-
arbeiten mit hohen Drehmomenten oder
hohen Drehzahlen durchzufiihren. Dank
der neuen Kartuschenbauweise ist es
mit dieser Motorspindelserie fiir ange-
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triebene Werk-
zeuge erstmals
maoglich, beide Anwendungen
auf nur einer Maschine zu reali-
sieren. Wenn beispielsweise eine Um-
stellung von der Torque-Drive- auf die
Speed-Drive-Motorspindel noétig wird,
reicht es aus, die Kartusche der Spindel
auszutauschen. Zudem sind nur klei-
nere Anpassungen im Schaltschrankbe-
reich vorzunehmen. ,Einfach die Kartu-
sche wechseln und weiter geht's”, so
Manuel Keppeler, Leiter Entwicklung
Mechanik bei Sauter. ,Dadurch kénnen
Anwender dulerst schnell und flexibel
auf sich verandernde Anforderungen
reagieren. Darliber hinaus sparen sie
sich die sehr teure Investition in eine
weitere Maschine.”
[® www.sauter-group.com

- Anzeige -

ey Fastems

fastems.delproduct/robocell-one
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Maschinenpremieren live

Auf den iXperience days live im Oktober 2020 stellte Index ein neues Drehfraszentrum,
aktuelle Automationslosungen, CNC-Mehrspindel- sowie einen kompakten Lang- und
Kurzdrehautomaten plus sein digitales Angebot vor.

Bild: TeDo Verlag GmbH

»,Die Grundlage fiir den
Erfolg der Index-Gruppe
bildet neben den starken
Marken und der Mitarbei-
terkompetenz vor allem
die Innovation fiir unsere

r
Kunden®, eroffnete Harald

INDEX &400

Klaiber, Geschaftsfiihrer
Finanzen, die Presse-
konferenz im Standort
Reichenbach. Zur aktuel-
len Lage dullerte sich der
technische Geschéftsfiih-
rer (GF) Dr. Dirk Prust: ,Wir
haben bisher ganz gut mit
Kurzarbeit gegensteuern
konnen. Zudem wurden

aufgebaute Arbeitszeitkon-

Das Drehfraszentrum Index
G400 inklusive Automations-
lI6sung iXcenter bietet beste
Performance fiir groRe
Werkstiicke.

ten reduziert.” ,Es scheint
seit etwa 4 bis 6 Wochen
wieder ein Aufwartstrend
erkennbar”, erganzte Rei-
ner Hammerl, GF Vertrieb.
Jlch kénnte mir vorstellen,
dass es im 1. Halbjahr 2021 wieder etwas
freundlicher aussieht — zugegeben auf
kleinerem Niveau.” In Reichenbach prasen-
tierten die Werkzeugmaschinenspezialis-
ten zudem mehrere technische Highlights.

Drehfraszentrum
mit neuer Variante

Vor rund einem Jahr zeigte Index mit
der G420 die Neukonstruktion eines

grofRen Drehfraszentrums der Sonder-
klasse. Im September 2020 feiert nun

die Variante Index G400 Premiere.
Dieses Drehfraszentrum unterscheidet
sich von der G420er-Variante vor allem
dadurch, dass anstelle der Motorfras-
spindel jetzt ein VDI-40 Revolver mit
zwOlf Stationen integriert ist. Wer bis zu
2300mm lange Teile komplettbearbei-
ten mochte, bei denen ein groRer Anteil
der Zerspanung aus Drehen besteht und

B Digitales Angebot

Die digitale Index-Welt entwickelt sich ebenfalls rasch weiter. Um deren Vorteile
einfach und risikolos erfahren zu konnen, macht der Drehmaschinenhersteller
allen Interessenten ein kostenfreies Einstiegsangebot: Mit iX4.0 ‘go’ erhalten sie
ein Jahr lang Konnektivitdat zur Cloud und Zugriff auf samtliche Apps der
loT-Plattform iX4.0 — und im Anschluss daran gibt es ein kostengiinstiges
iX4.0 Basic-Paket, das individuell nach Bedarf erweiterbar ist.
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fir das Bohren und Frasen angetriebene
Werkzeuge gentigen, fur den ist die
Index G400 eine hervorragende Wahl.

Automation fur alle

MaschinengrofRen

Index bietet seine flexible Roboterzelle
iXcenter bereits seit mehr als drei Jahren
an. Der Einstieg erfolgte mit einer kleinen
maschinenintegrierten Variante, die nun
auch in weiteren Gréfen und Ausfiihrun-
gen verfligbar ist. Der kompakte Lang-/
Kurzdrehautomat Traub TNL20 beispiels-
weise ist mit einem iXcenter konfigurier-
bar, das vollsténdig in die Maschine inte-
griert ist. Es besteht im Wesentlichen aus
einem Knickarmroboter und einem verti-
kalen Palettenspeicher mit bis zu 14 Pa-
letten (300x400mm). Bei dieser frontal
angeordneten Automationsldsung lassen



sich einerseits Futterteile mit
dem Roboter be- und entla-
den. Andererseits ist dieser
auch in der Lage, Bauteile
nach Stangenbearbeitung le-
diglich abzusortieren. AulRer-
dem ist das iXcenter bereits
fir die Integration zusétzli-
cher Prozessschritte, z.B. 3D-
Messen, Entgraten und so
weiter, vorbereitet.

Fir mittelgroe Maschi-
nen wie die Produktions-
drehautomaten Index C100/
C200, das Drehfaszentrum
Index G200 und inzwischen
auch die Universaldreh-
maschinen der TNA- sowie
B-Serie gibt es die Roboter-
zelle in einer modifizierten
Version. Anstatt in die Maschine inte-
griert, befindet sie sich auf einer mit
Linearfiihrungen bestiickten Plattform
und wird im Produktionsbetrieb vor dem
Maschinenarbeitsraum fixiert.

Aktuelles Highlight ist die neue iX-
center Automatisierungslosung, die fiir
die Drehfraszentren der neuen grof3en
G-Baureihe konzipiert und aktuell an der
ebenfalls neuen Index G400 présentiert
wird. Gerade bei Maschinen dieser
GréBenordnung (Drehlénge bis 1600 /
2300mm) spielt die Automatisierung
eine wichtige Rolle: Bedingt durch das
Gewicht der Teile bendtigt der Bediener
beim Be- und Entladen stets Unterstiit-
zung, etwa durch einen Kran, wobei das
manuelle Einfuttern der Teile viel Zeit
kostet. So rechnet sich eine automa-
tisierte Handhabung relativ schnell. Die
Automatisierung besteht im Kern aus
einer vor der Maschine platzierten, weit-
gehend autarken Standardroboterzelle:
eine Bodeneinheit, auf der ein Knick-
arm-Roboter mit einer Traglast von
165kg im Standard (optional bis 270kg)
installiert ist. An diese Zelle kénnen von
zwei Seiten unterschiedliche Module
angedockt werden: Paletten-/Regalsys-
teme, Mess-/Priifstationen sowie Ein-
richtungen zum Entgraten, Reinigen
oder Laserbeschriften und vieles mehr.
Somit ist der Roboter nicht nur fiir das
Be- und Entladen der Teile iber die Ma-
schinentiire zustandig, sondern er kann

sich wahrend der oft langen Bearbei-
tungszeiten mit nachgelagerten Prozes-
sen beschaftigen. ,Der Roboter erhéht
entscheidend den Nutzungsgrad der
Maschine”, kommentiert Dr. Prust. ,Auf-
grunddessen macht sich eine solche
Maschine relativ schnell bezahlt.”

Hohe Produktivitat

Der erfolgreiche Index Mehrspindler
MS22-6 hat einen Nachfolger: den neu-
entwickelten CNC-gesteuerten Mehrspin-
deldrehautomaten Index MS24-6. Etwas
groRer im maximalen Stangendurchmes-
ser, aber insgesamt kompakter gebaut
und mit zahlreichen Features, die eine
hochwirtschaftliche Drehbearbeitung
gewahrleisten — schnelles Riisten in-
klusive. Mit der Fluidkiihlung von Spin-
deltrommel, Gegenspindel
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Zu den Starken der neuen CNC-
gesteuerten Index MS24-6 gehort
schnelles und einfaches Riisten.

bei der MS24-6 eine optimale
Thermostabilitat, die insbe-
sondere wegen der kompak-
ten Bauweise der Maschine
von grolRer Bedeutung ist.
Dieses Alleinstellungsmerk-
mal gestattet es, in der
Bearbeitung geringste Tole-
ranzen einzuhalten.

Kleine Werkstlicke

prazise zerspanen

Der kleine Langdreher Traub
TNL12 mit bis zu 13mm
Spindeldurchlass steht be-
reits seit Jahren fir eine besonders
hohe Leistungsfahigkeit in seiner
Klasse. Wo bereits das Vorgangermo-
dell Malstéabe setzte, zementiert aktuell
die zweite Generation der TNL12 diesen
Anspruch. ,Wichtig war es uns, die
Produktivitat und Flexibilitat der ersten
Maschinengeneration weiter zu erhéhen
- bei gleichzeitig geringerem Platzbe-
darf”, so Reiner Hammerl. Die Maschine
ist u.a. fir Anwender aus der Medizin-
technik oder Uhrenindustrie pradesti-
niert. Mit dem richtigen Einsatz lassen
sich mit der kompakten Maschine auch
einfache Teile hochproduktiv herstellen.
(A www.index-werke.de

Deutliche Produktivitatssteigerungen bei
kleinen Prazisionsdrehteilen bietet der neue

U Lang- und Kurzdrehautomat Traub TNL12.

und Schaltschrank er-

=
reichen die Stiddeutschen

LTI
\ sEsmme

Bild: Index-Werke GmbH & Co. KG, Hahn & Tessky

www.dima-magazin.com
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Uberzeugend zuverlassig

Vor etwas mehr als 20 Jahren wagte der Maschinenbaumeister Thomas Claa3en den
Schritt in die Selbststandigkeit. Heute beschaftigt die ClaaBen Gruppe aus Scharrel im
Oldenburger Miinsterland 250 Mitarbeiter in vier Gesellschaften. Eine klare Philosophie
und kontinuierliche Investitionen, auch in automatisierte Bearbeitungszentren von
Hedelius, ermoglichten diese Entwicklung.
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ACURA 65
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Zwei Acura 65 EL sind iiber eine lineare Erowa-Palettenautomation verkettet.
Die seitliche Beladung ermdglicht weiterhin die Zuganglichkeit zum Arbeitsraum von vorne.

Das Oldenburger Miinsterland ist eine
landliche Region. Wiesen und Felder pra-
gen das Landschaftsbild. Ganz im Norden
dieser idyllischen Gegend liegt die Ge-
meinde Saterland und der Ortsteil Scharrel.
Hier befindet sich der Firmensitz der
ClaaBen Gruppe. ,Es ist in dieser Region
nicht verwunderlich, dass der Ursprung der
ClaaBen Gruppe im landwirtschaftlichen
Bereich liegt”, erzahlt Jorg Maeder, Be-
triebsleiter bei ClaalRen und seit fast 14
Jahren im Unternehmen. ,Thomas Claa-
Ren begann in Nebentatigkeit mit dem Bau
von Klauenpflegestanden fiir Rinder, bis
dann 1999 der vollstdandige Schritt in die
Selbststandigkeit erfolgte.” Zunéchst fer-
tigte das junge Unternehmen in Ramsloh,
drei Jahre spater stand der Umzug an den
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heutigen Standort in Scharrel an. Gleichzei-
tig griindete der bis dahin als Einzelunter-
nehmer tatige Thomas ClaalRen die Ma-
schinen- und Metallbau ClaalRen GmbH.
Auch die Ausrichtung des Unter-
nehmens verdnderte sich, weg von den
Pflegestéanden hin zu Bauteilen fiir den
allgemeinen Maschinen- und Fahrzeug-
bau. Zunachst waren es iiberwiegend
Komponenten als Einzelteil oder Serie,
spater dann immer 6fter auch einbaufer-
tige Einheiten. Um diesen Veranderun-
gen gerecht zur werden, wurde das Port-
folio stetig angepasst, die Marktentwick-
lung genau beobachtet und aktiv das
Kundengesprach gesucht. Heute sind bei
der Claaen Gruppe lber 250 Mitarbeiter
in den Bereichen Blech- und Laserbear-

beitung, Klein- und GroRteilezerspanung,
Schweilerei, Baugruppenmontage und in
der Logistik tatig. ,Eine anstandige Ferti-
gungstiefe ist unsere Starke. Die Kunden
mochten maoglichst viel aus einer Hand",
berichtet Betriebsleiter Maeder.

Leistungsfahiger und zu-

verlassiger Maschinenpark

Diese Philosophie bringt Herausforderun-
gen mit sich. Denn so unterschiedlich die
Kunden, so unterschiedlich sind auch ihre
Anforderungen an die zu fertigenden Teile.
Eines ist aber gewiss — die Anspriiche
steigen, insbesondere an Schnelligkeit,
Genauigkeit und Flexibilitat. ,Unsere Pro-
duktion ist sehr gut durchdacht. Trotzdem
missen wir uns jeden Morgen auf neue
Herausforderungen einstellen, beispiels-
weise weil ein Kunde dringend ein Teil
bendtigt”, so der Betriebsleiter. ,Das geht
nur, wenn alles zusammenpasst. Daher
werden auch die Mitarbeiter eng mit ein-
bezogen. Es wird offen mit den Leuten ge-
sprochen, wir haben kurze Entscheidungs-
wege und flache Hierarchien”. Damit auch
im Maschinenpark alles passt, wird in der
gesamten Unternehmensgruppe, mit ihren
vier Gesellschaften, sehr viel in neue Ma-
schinen investiert. Der Maschinenpark soll
leistungsféhig und zuverldssig bleiben, um
auch zukiinftig den Herausforderungen
des Marktes gerecht zu werden.

3-Achs- und 5-Achs-
Bearbeitungszentren
Besonders gut ldsst sich diese Ent-
wicklung anhand der Zerspanung er-

kennen. Dort wurde im Jahr 2000, schon
kurz nach der Griindung, eine CB 50 der



Hedelius Maschinenfabrik GmbH an-
geschafft. Ein einfaches 3-Achs-Bear-
beitungszentrum, um den steigenden
Kundenwiinschen nach mehr Wertschop-
fungstiefe gerecht zu werden. Die erste
CB 50 gehort heute nicht mehr zum Ma-
schinenpark, dafiir aber 25 weitere Fras-
maschinen, elf davon sind von Hedelius.
,Es ist schade, dass wir die CB 50 wegge-
tan haben. Aber wir mussten turnusma-
Rig durchtauschen und haben dafiir u.a.
die C50 1800 von Hedelius angeschafft",
erklart Jorg Maeder. Zu den weiteren
Hedelius Maschinen in der Fertigung von
ClaaRen zahlen u.a. noch die 3-Achs-
Frasmaschinen C80, BC80 sowie zwei BC
100 und die 5-Achs-Maschinen RS 80K
und RS 60K mit Dreh-Schwenktisch,
eine Tiltenta 8-3200 sowie eine Tiltenta
7-3200 mit schwenkbarer Hauptspindel.
Zuletzt sind zwei 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren Acura 65 EL mit Dreh-Schwenk-
tisch und angebundener Automation zum
Maschinenpark hinzugekommen.

Dieser vielfaltige Maschinenpark ist
auch notwendig. Denn die Werkstiicke
konnen mal so groB wie ein Keks sein
und wenige Gramm wiegen oder meh-
rere Meter umfassen und bis zu zehn
Tonnen auf die Waage bringen. Kleine
und grofe 3-Achs-Teile sind genauso
gefragt wie komplexe und lange 5-Achs-
Werkstlcke. Einzelteile miissen ebenso

Bild: Hedelius Maschinenfabrik GmbH

Insgesamt elf Bearbeitungszentren von Hedelius sind bei der ClaaBen Gruppe im Einsatz.

gefertigt werden wie LosgrofRen bis
1.000 Stiick, bei Durchlaufzeiten von
wenigen Sekunden bis zu 16 Stunden.
Meist handelt es sich beim Material um
Baustahl, aber auch um Edelstéahle, Spe-
zialstahle oder Aluminium. ,LosgrofRe
Eins ist eine wahnsinnige Herausforde-
rung fiir den Riistvorgang. Aber nur wenn
sich die Spindel dreht, verdient die Ma-
schine Geld. Daher versuchen wir alles
hauptzeitparallel zu |6sen”,
erzahlt Jorg Maeder.

Von Anfang an sind
daher Arbeitsraumtrenn-
wande fiir die Hedelius
Bearbeitungszentren mitbe-
stellt worden. So kann in
einem Arbeitsraum gefertigt
werden, wahrend im zwei-
ten Arbeitsraum geriistet
wird. Bei grofen Teilen lasst
sich die Trennwand einfach
entfernen. Fir die alteren
Bearbeitungszentren wur-
den  Nullpunktspannsys-
teme nachgeristet, die
beiden BC 100 von Hedelius
sind mit einem Beschi-

Die ClaalRen Gruppe fertigt fiir
viele verschiedene Branchen,
wie dieses Lagergehduse fiir
Landmaschinen.

ckungsroboter ausgestattet und die
5-Achs-Bearbeitungszentren Acura 65 EL
sind gleich mit Erowa Palettenautoma-
tion und Standby Werkzeugmagazin im
Paket gekauft worden.

Gute Erfahrungen

Bei ClaalRen ist man mit den automati-
sierten Acura 65 EL und dem Unterneh-
men Hedelius rundum zufrieden. Das ist
auch ein Grund, warum die Partnerschaft
der beiden norddeutschen Unternehmen
fast so lange besteht, wie die ClaaRBen
Gruppe selbst. Ein zufriedener Jorg
Maeder erzahlt: ,Die Bearbeitungszentren
sind sehr robust, konnen wirklich was ver-
tragen. Wir schéatzen die Zuverlassigkeit
der Maschinen und kdnnen mit ihnen die
Komplexitat unserer Fertigung gut ab-
bilden.” Die guten Erfahrungen mit dem
norddeutschen Maschinenhersteller spie-
geln sich auch im Service wider. ,Der
technische Support am Telefon ist gut,
die Reaktionszeiten kurz. Die Servicetech-
niker sind sehr gut ausgebildet, klappen
nicht erst den Laptop auf, um Kontakt zur
Zentrale aufzunehmen.” Die Vorzeichen
stehen also gut, dass die Partnerschaft
auch in Zukunft weitergefiihrt wird.

A www.hedelius.de

A www.claassen-maschinenbau.de

www.dima-magazin.com
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Verzahnen par excellence

Klingelnberg gilt als weltweit fiihrend in der Entwicklung und Fertigung von Verzahnungs-
maschinen. Im Fokus der Unternehmensgruppe stehen Verzahnungskomponenten fiir
den Maschinenbau. Im Interview stellt sich Dr. Hartmuth Miiller, Leiter Technologie

und Innovation bei Klingelnberg in Hiickeswagen, unseren drei dima-Fragen.

Die Klingelnberg GearEngine ist ein durchgéangiges cyber-
physisches Produktionssystem, das sowohl das Zahnrad
als auch alle Produktionsmittel wie Maschinen, Werkzeuge

und Spannmittel als digitalen Zwilling abbildet.
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dima: Herr Dr. Muller, mit wel-
chen Maschinen und Prozes-
sen unterstutzt Klingelnberg
Fertigungsunternehmen
beim Thema Verzahnen?
Fir die allermeisten Werkzeugmaschinen
ist CAD/CAM das Riickgrat der Konstruk-
tion und Fertigung. Die Geometrie des
Bauteils bildet die Grundlage, auf welcher
die Werkzeugauswahl und die Maschi-
nenbewegungen erzeugt werden. Bei Ver-
zahnmaschinen ist das grundsatzlich
anders: Hier steht nicht die Geometrie im
Vordergrund, sondern das mathema-
tische Modell, wie sich die Zahnflanken
erzeugen lassen. Statt eines CAD-Sys-
tems basiert die Verzahnungsberech-
nung auf mathematischen Prinzipien.
Somit braucht es fiir die Fertigung
einer Verzahnung zunachst ein Software-
Tool zum Berechnen der Verzahnung,
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welches die Werkzeuggeometrie sowie
die Bewegung zwischen Werkstiick und
Maschine erzeugt. Je nach Gattung der
Verzahnung hat Klingelnberg neben
den zwingend erforderlichen Software-
paketen zur Auslegung die jeweiligen
Maschinen im Portfolio.

Fiir gerad- und spiralverzahnte
Kegelrdder bieten wir neben den Fras-
maschinen auch die Maschinen zur Her-
stellung der Fraswerkzeuge an. Kegelrader
erhalten in aller Regel eine Hartfeinbear-
beitung; hier ist die Qualitat der Warme-
behandlung entscheidend. Dafiir haben
wir Hartepressen im Angebot, um die
Harteverziige so klein wie madglich zu
halten. Fiir die eigentliche Hartfeinbearbei-
tung stehen je nach Verzahnverfahren
Lapp- und Schleifmaschinen zur Verfi-
gung. Auch fiir die Qualitatspriifung gibt
es zwei unterschiedliche Wege: Koordina-
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tenmesstechnik und Laufpriifung. Mit den
Prazisionsmessmaschinen der P-Baureihe
verfiigen wir in der Getriebeindustrie tiber
ein festes Standbein. Diese Messtechnik
eignet sich vorziiglich fiir die Riickkopp-
lung in die Fertigung, da sich auf Basis der
Ist-Geometrie des Zahnrades Fertigungs-
abweichungen im Closed Loop durch ent-
sprechende Softwareprogramme automa-
tisch minimieren lassen. Die erganzende
Laufpriifung eines Kegelradpaares stellt
dann sicher, dass die geforderte Funktion
auch nachweislich erfiillt wird. Dazu
haben wir unterschiedliche grofRe Test-
maschinen im Portfolio.

Bei Stirnradern gibt es nicht so viele
unterschiedliche Verzahnungsprinzipien.
Klingelnberg fokussiert sich hier auf die
Hartfeinbearbeitung. So bieten wir hoch-
produktive Walzschleifmaschinen der
Speed-Viper-Baureihe mit kurzen Bear-



Bild: Klingelnberg GmbH

beitungszeiten und einer hochproduktiven
automatischen Beladung an. Die Stirnrad-
Schleifmaschine Viper 500 kann sowohl
Walz- als auch Profilschleifen und Innen-
verzahnungen bearbeiten. Die groReren
Stirnrad-Schleifmaschinen der Rapid-Bau-
reihe sind in der Lage, Zahnrader bis 10m
Durchmesser zu schleifen. Auch hier spie-
len die Messmaschinen unseres Hauses
eine entscheidende Rolle. Sie sind mit
den Bearbeitungsmaschinen vernetzt, so-
dass ein Closed-Loop-Fertigungssystem
zur automatischen Minimierung von
Fertigungsabweichungen vorhanden ist.

dima: Zunehmend mehr Her-
stellungsbetriebe setzen auf
Software und Vernetzung in
der smarten Produktion.
Verfiligen Sie Uber spezielle
Losungen in diesem Bereich?
Smarte Produktion ist fiir Klingelnberg
ein bekanntes Thema. Wir haben bereits
Ende der 1980er Jahre begonnen, Soft-
ware und Maschine als ein einheitliches
mechatronisches System zu betrachten.
Unsere Software zur Verzahnungsbe-
rechnung befindet sich weltweit bei allen
unseren Kunden im Einsatz. Zudem ist
die Vernetzung zwischen Messtechnik
und Produktionstechnologie fiir ein
Closed-Loop-Fertigungssystem schon
seit langerem bei uns Stand der Technik.

Mit der Klingelnberg GearEngine bei-
spielsweise bieten wir ein durchgangiges

Dr. Hartmuth Miiller: ,Neben der Ver-
zahnungsauslegung und den Fertigungs-
schritten bieten wir auch kompetente Bera-
tung durch unsere Anwendungsingenieure
an. Diese stellen sich allen Fragen entlang
der Prozesskette, von der Auslegung bis
zum Einbau im Getriebe.”

Bild: Klingelnberg GmbH
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Die Vernetzung zwischen Prazisionsmess-
technik und Produktionstechnologie fiir ein
Closed-Loop-Fertigungssystem gehort bei
den Verzahnungsspezialisten zum Standard.

cyber-physisches Produktionssystem an.
Hier gibt es nicht nur den digitalen Zwil-
ling des Zahnrades, sondern auch digitale
Zwillinge aller Produktionsmittel wie
Maschinen, Werkzeuge und Spannmittel,
also einen digitalen Zwilling des Produkti-
onsprozesses. Diese Abbildung der realen
Welt auf der digitalen Ebene erlaubt dem

der spateren Realitat ibereinstimmen,
desto schneller und kostengiinstiger
sind unsere Anwender am Markt. Es
beginnt mit der Verzahnungsauslegung.
Wir sind heute in der Lage, das Lauf-
verhalten und die Lebensdauer fir
gegebene Belastungsfalle zielsicher zu
berechnen. Das spart Zeit und Kosten in

>> Smarte Produktion ist fur Klingelnberg
ein bekanntes Thema <<

Anwender eine vollumfangliche Doku-
mentation jedes seiner Produkte. Im Fall
von Problemen lassen sich die Ursachen
schnellstmdglich erkennen und beheben.

dima: Welche weiteren tech-
nischen Highlights bietet
Klingelnberg aktuell an, die
den Kunden wirtschaftliche
Vorteile versprechen?

Der grote Vorteil zeigt sich, wenn Anwen-
der so viel wie moglich durch Simulation
vorhersagen konnen und sich damit unno-
tige Fertigungsschritte oder lange Proto-
typphasen sparen. Seit Jahren nutzen un-
sere Kunden den Closed Loop, um Her-
stellungsabweichungen zu minimieren —
und das ohne einen der wenigen noch
verfiigbaren Fertigungsspezialisten. Je
genauer die Ergebnisse der Software mit

der Fertigung und Erprobung. Mit der
Simulationssoftware Gear Designer kon-
nen wir fiir Stirnrader exakt voraussagen,
wie das Ergebnis auf einer Walzschleif-
maschine im besten Fall aussehen kann.

Ein weiteres Highlight entsteht durch
die Ergebnisse der GearEngine. So wur-
den beispielsweise in der Vergangenheit
immer erst dann die Verschlei3teile einer
Spannaufnahme bei einer grenzwertigen
Bauteilqualitdt gewechselt. Mit der
GearEngine ldsst sich nun der Verschleil-
zustand aller Produktionsmittel an jedem
Ort in der Fabrik auf einem mobilen End-
gerat wie Smartphone oder Tablet an-
zeigen. Die Fertigungsplanung wird dann
nicht mehr tiberrascht, sondern kann li-
quiditatsschonend die VerschleiBteile or-
dern, die als nachstes an der Reihe sind.
A www.klingelnberg.com

www.dima-magazin.com
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Sichere Hartfeinbearbeitung

Eine universelle Maschine fiir die Werkstatt: Das war und ist die gelebte Idee von DVS Universal
Grinding. Mit der UGrind lassen sich Werkstiicke einfach, kostengiinstig und schnell drehen und
schleifen. Fiir eine sichere Energiefiihrung setzt der Anbieter auf ein anschlussfertiges Energie-

kettensystem von Igus, das 80 Prozent der Arbeitszeit einspart.

Bild: Igus GmbH

Die UGrind 800 befindet sich bereits bei namhaften Bremsscheibenherstellern in der Anwendung.
V.r.n.l.: Moritz Lange-Piéch, internationaler Vertriebs- und Projektmanager, und Geschéftsfiihrer
Sabri Akdemir von DVS Universal Grinding freuen sich iiber die erfolgreiche Zusammenarbeit mit
Stefan Faust (technischer Verkaufsberater Energiekettensysteme) und Yve Kirsch (Vertriebsleiter
Energiekettensysteme Norddeutschland) von Igus.

Die DVS Universal Grinding GmbH mit
Sitz im hessischen Butzbach fertigt
Maschinen zur Hartfeinbearbeitung von
Wellen und Futterbauteilen. Das Unter-
nehmen hat sich auf die hartfeine Kom-
plettbearbeitung spezialisiert und eine
Maschine konzipiert, die universell ein-
setzbar Dreh-, Mess- und Schleifanwen-
dungen an AufRen- wie Innenflachen in
nur einem Arbeitsgang ausfihren kann.
SWir wollten eine einfache und leicht zu

ben zur Auftragsfertigung zum Einsatz
kommt, sondern auch bei groRen Auto-
mobilherstellern und Zulieferern. Automa-
tisierbar ist die UGrind 800 tber die Au-
tomationszelle ULoad oder per Roboter.

Multifunktional einsetzbar

Mit der Maschine lassen sich Klein- und
Mittelserien, z.B. Hohlwellen fiir Elektro-
antriebe oder Bremsscheiben, in nur

>> Wir sparen mit der Readychain von
Igus 80 Prozent Arbeitszeit ein <<

bedienende Maschine entwickeln, die
kostengiinstig und flexibel auch nur
kleine Mengen an Werkstlicken produzie-
ren kann“, erklart Geschéaftsfiihrer Sabri
Akdemir. So entstand die DVS UGrind,
die weltweit nicht nur bei kleinen Betrie-
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einer Aufspannung hochprazise fertigen.
,Die UGrind 800 ist die optimale Werk-
stattmaschine, da mit ihr mehrere Ope-
rationen durchgefiihrt werden kdénnen.
Dabei ist die Steuerung uber das eigens
entwickelte Bedingungssystem UCee

besonders intuitiv und vergleichbar mit
dem iPhone”, erklart Sabri Akdemir. So
ist die Maschine ohne tiefgreifende Pro-
grammierkenntnisse tiber einen Touch-
screen zur Steuerung bedienbar: Der
Anwender wahlt einfach zwischen zahl-
reichen Vorlagen die Werkstiickgeome-
trie sowie die Bearbeitungsflachen aus
und definiert nur noch die Paramater zur
Bearbeitung. Grafische Simulationen
unterstiitzen ihn dabei. Auf Knopfdruck
erfolgt dann die Fertigung inklusive
des Messens und der Nachbearbeitung
— somit ist ein aktives Eingreifen des
Bedieners Vergangenheit.

Das ‘Herz' der UGrind ist der eigens
entwickelte Multifunktionskopf, der
sich je nach Anwendungseinsatz mit
bis zu fiinf Werkzeugen bestiicken
lasst. Der Aktionsradius betragt 270
Grad (+2"). Mit den entsprechenden
Werkzeugen kann die UGrind das In-
nen-, Auen-, Plan- sowie Kegelschlei-
fen und zudem verschiedene Hartdreh-
bearbeitungen durchfiihren. Ein Mess-
taster prift die Auf- und Fertigmale,
eine zeit- und kostenaufwendige Nach-
arbeit entfallt. ,Der Multifunktionskopf
ist dabei je nach Anwender individuell
konfigurierbar und lasst sich schnell
nachriisten, so Moritz Lange-Piéch,
internationaler Vertriebs- und Projekt-
manager bei DVS Universal Grinding.
Uberdies spart sich der Endanwender
den Einkauf mehrerer Maschinen, die
kostbaren Platz im Betrieb einnehmen.

Ruckzuck montiert

Die Anlage bendétigt lediglich 7m? an Fla-
che. Dementsprechend mussten alle
Komponenten optimal an den Bauraum
angepasst werden: etwa die Energie-
fiihrung, die fiir eine sichere Versorgung
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Bild: Igus GmbH
des Multifunktionskopfes mit Leitungen, Schlauchen und der

Hydraulik sorgt. Gleichzeitig sollte sie schnell montiert sein.
Igus aus Koln bot mit readychain — einem fertigen Energie-
kettensystem - eine direkt anschlussfertige Losung an.
»Zuvor haben wir Ketten aus Kunststoff in Einzelteilen ge-
liefert bekommen. Die Teile musste ein Mitarbeiter handisch
montieren, der Elektriker dann die Leitungen einziehen und
der Fluidtechniker die entsprechenden Schldauche einlegen
und montieren. Mit einem fertig konfektionierten System von
Igus konnen wir nun 80 Prozent unserer Arbeitszeit ein-
sparen”, weil Sabri Akdemir zu schatzen.

Eine Stiickliste erstellen, die Bestellung bei mehreren
Lieferanten beauftragen, die Komponenten einlagern, bereit-
stellen und montieren: das alles entféllt! Der Maschinen-
hersteller erhalt nun ein System von einem Lieferanten, das
— einmal ausgelegt - jederzeit mit einer Artikelnummer
nachzubestellen ist. So konnten Lagerhaltungskosten und
ein zusatzlicher Konstruktionsaufwand eingespart und der
Einkauf vereinfacht werden. Die Lieferzeit betragt lediglich Fiir eine sichere Energie- und Medienzufuhr des Multifunktionskopfes

zwolf Arbeitstage; auch hat DVS Universal Grinding stets ein kommen Igus Leitungen und Energieketten fertig montiert mit Steckern
Energiekettensystem auf Lager vorrétig. In der Energiefiih-  in der z-Achse zum Einsatz.

rung befinden sich chainflex Servo- und Geberleitungen, die
Hydraulik ebenso wie Schlduche fiir Kiihimittel. Alle Kom-  reibungslos”, zeigt sich Sabri Akdemir erfreut. ,Daher werden wir
ponenten sind bereits fertig mit den entsprechenden Steck-  auch in Zukunft die Arbeit mit Igus fortsetzen.”

verbindern konfektioniert. Die Leitungen und Schlduche sind  [® www.igus.de

speziell fur den Einsatz in der Energiekette ausgelegt und im - Anzeige -
hauseigenen 3.800m? groRen Igus-Labor unter realen
Bedingungen getestet. Auf das komplette System erhélt der
Kunde eine Garantie.

Reibungslos im Einsatz

Die Maschinenserie bieten die hessischen Spezialisten der-
zeit in zwei GrofRen an. Die UGrind 800 ist fiir Werkstlicke mit
Spitzenweiten von maximal 1.200mm konzipiert, flir groBere
bis zu 1.800mm empfiehlt sich die UGrind 1500. DVS Uni-
versal Grinding ist von der Qualitat der Igus-Energieketten-
systeme Uberzeugt. ,Die erste Maschine mit einer readychain
lauft seit mehr als 18 Monaten 24 Stunden an sechs Tagen
die Woche bei einem Kunden in der Serienfertigung, und das

B Gebiindeltes Knowhow in der Zerspanung

Die DVS Universal Grinding GmbH gehort zur DVS Tech-
nology Group, einem Verbund von Firmen, deren Kern-
kompetenzen im Bereich der Zerspanungstechnologien

|iegen. Vom Drehen’ Verzahnen, Schleifen bis hin zum Beim Sagen, Lagern Viele Faktoren sind im Zeitalter von
und Handling von Industrie 4.0 im Metallhandel fiur die

Mehr Automatisierung

Verzahnungshohnen fertlgen die Unternehmen der Metall sind wir Wirtschaftlichkeit verantwortlich.
Gruppe Anlagen fir die Weich- bis zur Hartfeinbearbei- Technologiefiihrer, Hier zahlen kurze Zugriffszeiten,
tung. Vor allem fiir den Antriebsstrang — konventionell, Insbesondere Im hoher Durchsatz und zuverldssiges
Themenfeld der Kommissionieren. Vom Auftrag im
hybrid oder elektrisch — bietet die DVS Technology Group digitalen Lésungen. ERP-System bis hin zum sortierten
die passende Lésung an. Als kompetenter Sageabschnitt im Behalter: Lager,

n . . . Partner schaffen Sage- und Handlingssysteme von
LJ www.dvs—un|versal—gr|nd|ng.de wir Mehrwerte, die KASTO ubernehmen den gesamten

sich sehen lassen Prozess vollautomatisch,
kdnnen. autonom und hocheffizient.

/‘

www.kasto.com Sagen. Lager. Mehr. KASTD®




Mit dem Bearbeitungszentrum C 62 U
s kann Humbel nun auch die Guss-
gehause der Bahngetriebe bearbeiten.

5-Achs-BAZ In
der Zahnradfertigung

Humbel Zahnrader fertigt
Zahnrader und Getriebe. Als
Engineering-Dienstleister
unterstiitzt das Unterneh-
men seine Kunden zudem
bei der Konstruktion und
Auslegung. Seit fiinf Jahren
setzen die Schweizer auf
das 5-Achs-Konzept sowie
die Automatisierungslosung
von Hermle - und konnten
damit ihre Kapazitaten
deutlich ausbauen und

neue Auftrage gewinnen.

»~Angefangen hat alles 1928 mit einem
kaputten Zahnrad, das mein UrgroBvater
fiir einen befreundeten Landwirt ersetzen
sollte”, erzahlt Vorstandsvorsitzender Urs
Humbel. Um zu helfen, modifizierte der di-
plomierte Maschinentechniker Wilhelm
Humbel damals seine Drehmaschine so,
dass er auch Zahnrader fertigen konnte —
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und griindete die Zahnradfabrik W. Hum-
bel. 1964 bezog er den heutigen Hauptsitz
in Kradolf im Kanton Thurgau. Seitdem
hat sich das Familienunternehmen vom
Lohnfertiger zum Komponenten- und Sys-
temlieferanten mit eigener Engineering-
Abteilung entwickelt, inkluive Tochterge-
sellschaften in Tschechien und Rumanien.

Kompetenz in

der Verzahnung

Die Zahnrader sind (berall dort zu fin-
den, wo Kréafte prazise ibertragen wer-
den missen: im Motorsport, in Elektro-
autos, Schienenfahrzeugen sowie Ma-
schinen der Kunststoff- und Werkzeug-
industrie. Mit dem umfassenden Know-
how und der Fertigung im Haus lasst
sich schnell und flexibel auf Kunden-
wiinsche reagieren. Zudem setzt der
Betrieb seine Kompetenz auch intern
zum Optimieren von Werkzeugen und
Maschinen fiir das Verzahnen ein, ein-
schliellich Automatisierung.

,Uberall dort, wo die Maschinen-
hersteller keine gute Losung anbieten

konnen, automatisieren wir selber”, sagt
Humbel. Dass das nicht immer not-
wendig ist, zeigt der Maschinenpark in
Kradolf, zu dem drei 5-Achs-Frészentren
der Maschinenfabrik Berthold Hermle
aus Gosheim zadhlen. Diese bieten auto-
matisiert mit Palettenwechslern eine
hohe Produktivitat. Als erste Maschine
zog vor fiinf Jahren eine C 22 U ein. ,Wir
haben uns damals entschieden, unsere
Fertigungsstrategie umzustellen — weg
von den Vertikal- und Horizontalmaschi-
nen, erinnert sich Urs Humbel. Ziel war
es, die Ablaufe effizienter zu gestalten.
,Der groRBe Vorteil des Hermle-Konzeptes
gegeniiber den 3- und 4-Achs-Anlagen
ist ganz klar die simultane Mehrseiten-
bearbeitung”, erklart Midhat Dedovic,
Werkmeister bei Humbel Zahnrader und
verantwortlich fiir die Prozessoptimie-
rung. ,Wir konnten uns bei den Teilen
das mehrfache Spannen sparen. So
kommt es zu kiirzen Laufzeiten und
héheren Durchsatzzahlen.” Das Gesamt-
paket aus Bedienung, Verfligbarkeit und
Service (iberzeugte. Ein Jahr spater
folgte eine weitere C 22 U mit Paletten-



Bilder: Maschinenfabrik Berthold Hermle AG

Christian Simon, Gebietsverkaufsleiter bei Hermle (Schweiz), Midhat Dedovic,
Werkmeister bei Humbel Zahnrader, und Vorstandsvorsitzender Urs Humbel (v.I.)

wechsler. ,Mit beiden Maschinen ferti-
gen wir auch komplexe Bauteile wie ver-
schiedene Antriebskomponenten fiir die
Bahnindustrie mannlos®, erklart Dedovic.

Programmierung
schon in Gosheim

Vergangenes Jahr kam ein Kunde mit
der Anfrage, neben den Stirnradern,
Ritzelwellen und Dreh-Frasteilen auch die
Gussgehduse der Getriebe zu bearbei-
ten. ,Kompetenzseitig stellte das kein
Problem dar. Allerdings waren die vor-
handenen Maschinen zu klein fiir die
groRen Gehause”, berichtet Urs Humbel.
Er entschied sich fiir das Topmodell der
Hermle High-Performance-Line C 62 U.
Im Marz 2020 kam die Maschine, zwei
Wochen spater lief die Produktion an. ,Wir
standen im Vorfeld unter Zeitdruck.
Hermle hat uns optimal dabei unterstiitzt,
die ersten Gehduse moglichst schnell
bearbeiten zu konnen“, weill Dedovic zu
schatzen. So hat Humbel Programme und
Prozesse speziell fiir die Getriebegehause
bereits im Vorfeld auf einer C 62 U im
Technologiezentrum in Gosheim getestet
und eingefahren. Sobald die Maschine in
Kradolf stand, konnten sich der Werk-
meister und sein Team auf die Ablaufe mit
dem Palettenwechsler und das Ziel der
mannlosen Schichten konzentrieren.

Uber den groRziigig zugénglichen
Ristplatz konnen die Werker die Paletten
fir die spéatere Bearbeitung hauptzeit-
parallel vorbereiten. Sobald der entspre-
chende Auftrag an der Reihe ist, positio-
niert die Handlingeinheit die passende
Palette auf dem Schwenkrundtisch der
C 62 U - vollautomatisch. ,Es hat uns
enorm geholfen, dass wir die Auftragsver-
waltung und Bedienung des Wechslers
Uber das Hermle Automation Control
System (HACS) bereits von den anderen
Hermle-Anlagen kannten. Das Konzept ist
bei der C 62 U identisch, trotz des GroRRen-
unterschieds”, erldutert Dedovic. Ebenso
kann er sich auf die Qualitdt und Wieder-
holgenauigkeit verlassen: ,Im Schnitt sind
die Teile vier bis fiinf Stunden auf der gro-
Ren Maschine. Aufgrund der positiven Er-
fahrungen mit den kleineren Hermle-Anla-
gen wissen wir, dass die Ergebnisse auch
im Non-Stopp-Betrieb immer exakt sind.”

Versprochen

ist versprochen

Fir Humbel ist die Zuverlassigkeit ein
zentraler Aspekt. Es komme vor, dass ein
Auftrag in finf Wochen fertig sein muss,
inklusive Drehen, Frasen, Warmebehand-
lung und Hartbearbeitung. ,Das kénnen
wir nur mit einem entsprechenden
Maschinenpark garantieren”, so Humbel.
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Fertig fiir die mannlose Schicht:
C 62 U mit Palettenwechsler PW 3000

Daher ist es bedeutend, dass bei Aus-
féllen der Service schnell und kompetent
reagiert. ,Unserer Erfahrung nach ist
Hermle einer der wenigen Maschinen-
lieferanten, die hierbei wirklich halten,
was sie versprechen.”

Das ist ein entscheidender Punkt
beim Aufbau einer langfristigen Partner-
schaft. Wohin diese Zusammenarbeit
noch gehen kann, skizziert Urs Humbel
an zwei Beispielen: Humbel ist in die
spiralverzahnte Kegelradtechnologie ein-

>> Hermle hat uns
optimal unterstutzt <<

gestiegen und verifiziert derzeit alter-
native Fertigungsverfahren zum zeit-
intensiven Tiefschleifen. ,Auch wenn die
Schleifmaschine voll ausgelastet und au-
tomatisiert ist, kann das 5-Achs-Konzept
gerade bei kleinen Serien Kostenvorteile
mit sich bringen.” Ein weiteres Projekt ist
das Skiving. ,Das Walzschleifen stellt
héchste Anforderungen sowohl an die
Kinematik und den Antrieb einer Ma-
schine als auch an das Knowhow des
Anwenders. Fir uns ist es eine viel-
versprechende Technologie — und es ist
durchaus mdglich, dass die nachste
Hermle ein Dreh-Fraszentrum sein wird.”
(A www.hermle.de

(A www.humbel-gears.com

www.dima-magazin.com
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B CAD/CAM-Lé6sung fiir flexibles Verzahnungsfrasen

WFL Millturn Technologies folgt dem Trend zur Herstellung flexibler Getriebe auf
5-Achs-Bearbeitungszentren und kann bereits einige Installationen weltweit vorwei-
sen. In Zusammenarbeit mit der Schweizer Firma Euklid gehen die Linzer jetzt einen
Schritt weiter. Euklid bietet seit vielen Jahren eine CAD/CAM-L6sung fir flexibles
Verzahnungsfrasen auf Universalbearbeitungszentren an — gemeinsam entstand eine
maRgeschneiderte GearCAM-Losung speziell fiir Millturn-Kunden. Damit ldsst sich
die Produktion der AuBenverzahnungen optimieren und die Vorlaufzeit deutlich
verkurzen. Ein digitaler Zwilling der Millturn gestattet die vollstandige Simulation des
Ablaufs. Sowohl eine einfache Fehlerbehebung als auch virtuelle Optimierung der
Bearbeitung werden damit moglich. Das neue WFL GearCAM gestattet, mittels eines
Messzyklus, Zahnréader in der Maschine zu messen und die Geometrie vor dem He-
rausnehmen des Bauteils zu validieren. Die Losung ist speziell fur Stirn- und Schréag-
verzahnungen, Pfeilverzahnungen und Kegelrader erhaltlich. Einer integrierten Werk-
zeugdatenbank konnen die Schnitt- und Leistungsdaten entnommen werden. Die
Software umfasst zahlreiche Funktionen fiir verschiedene Verzahnungsarten — auch
in kleinen LosgrofRen — und ist individuell konfigurierbar.

A www.wfl.at

B Nitzliche Beispielmodelle

Kunden erhalten mit dem aktuellen Kisssoft-Release und
einer Installation der 2020-Version neue hilfreiche Beispiel-
modelle in Kisssys (Modul ‘sys‘). Die hinzugefligten Getrie-
bemodelle kommen aus unterschiedlichsten Anwendungen:
Automotive - EV-Getriebe mit Kegelraddifferential und
Traktorgetriebe (18 Gange), Industrie — Krangetriebe sowie
Integral-Kompressor-Getriebe, Planetengetriebe — vollstén-
diger Stufenplanet, Windkraft — Yaw-Antrieb-Modell, Luft-
fahrt — Flugzeug-Klappen-Aktuator, Schifffahrt — Modell mit
Schiffspropellergetriebe. Die Modelle sind als Vorlage beim
Aufbau ahnlicher Getriebemodelle nutzbar. Alle Modelle
sind so gespeichert, dass sich nach dem Offnen im System
die Festigkeitsberechnungen durchfiihren lassen. Zusatz-
lich dienen sie als Grundlage fiir die weiteren Systemberechnungen, etwa die Definition eines Lastkollektivs, fiir Wirkungs-
gradanalysen oder das Ermitteln der Eigenfrequenzen.

Bild: Kisssoft AG

[ www.kisssoft.com

B Getriebekomponenten effizient fertigen
Bild: Emag Maschinenfabrik GmbH
Wie sieht die automobile Zukunft auf unseren Stralen aus? Eine aktuelle Studie
der Boston Consulting Group prognostiziert einen Mix aus Benzin- und Diesel-
motoren (48 Prozent), Hybridfahrzeugen (33 Prozent) und rein elektrischen An-
trieben (19 Prozent). Das heillt im Umkehrschluss: Bei OEMs und Zulieferunter-
nehmen entstehen zukiinftig sowohl klassische Bauteile wie Getrieberdder als
auch zahlreiche neue Getriebekomponenten — und das im Wechsel sowie unter
erheblichem Kostendruck. Wie sich diese Aufgabe in der Produktion effizient
umsetzen lasst, verdeutlicht ein Blick auf die Dreh-Schleif-Maschine VLC 350
GT von Emag aus dem siiddeutschen Salach: Verschiedene Hartbearbeitungs-
prozesse an Futterteilen bis zu einem Durchmesser von 350mm laufen hier
hintereinander und in einer Aufspannung ab. Anwender profitieren von einer
flexiblen Lésung mit einem ausgezeichneten Preis-Leistungs-Verhéltnis.
A www.emag.com
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,Schon wenige
Maschinen reichen aus®

Bild: Hoffmann GmbH

Die Hoffmann Group unterstiitzt Produktions-
unternehmen unter anderem mit der Software
‘Connected Manufacturing’ beim Einstieg in
die digitalisierte Werkzeugverwaltung.

Eine digitalisierte Werkzeugverwaltung rechnet sich nicht nur fiir die GroBen. Auch kleine
und mittelstandische Unternehmen profitieren, wenn sie eine fiir sie praxistaugliche Software
einsetzen. Andreas Kastner (Head Digital Products bei der Hoffmann Group) erklart
im dima-Interview, wie KMU den Einstieg schnell und einfach meistern.

Neben den Auswirkungen der Corona-Pan-
demie bereitet kleinen und mittelstandi-
schen Unternehmen (KMU) die Digitalisie-
rung ihrer Produktionsumgebung Kopfzer-
brechen. Dabei geht es vor allem darum,
welche Projekte wirklich Sinn machen und
wie Verantwortliche diese umsetzen, ohne
den laufenden Betrieb zu storen.
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dima: Andreas Kastner, Sie sagen, die
Digitalisierung der Produktionsumge-
bung ist auch fir kleine und mittel-
standische Unternehmen interessant.
Warum?

Andreas Kastner: Jeder Fertigungs-
betrieb arbeitet praktisch an verschie-
denen Stellen immer wieder mit densel-

ben Daten. Das beginnt mit der CAM-
Programmierung, wo die exakten Werk-
zeugdaten bekannt sein miissen, geht

>> Unsere Losung ist
nach wenigen Tagen
einsatzbereit <<




Bilder: Hoffmann GmbH
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Auch fiir kleine und mittelstandische Unternehmen lohnt sich
meist der Einsatz digitaler Werkzeugmanagementlosungen.

Praktikable Losungen sorgen fiir eine hohe
Akzeptanz beim Bedienpersonal.

Uber die Auftrags- und Werkzeugein-
satzplanung, wo der Werkzeugbestand
eine Rolle spielt, bis hin zum Zu-
sammenbau und Vermessen von Werk-
zeugen sowie dem Einsatz auf der
Maschine. Eine durchgangige Daten-
libergabe und -aktualisierung in Echt-
zeit hilft hier, effizienter zu arbeiten und
Fehler zu minimieren. Im Rahmen eines
Digitalisierungsprojekts werden auller-
dem die Arbeitsablaufe Gberpriift und
klar strukturiert. Gerade in kleinen
Unternehmen gibt es in dieser Hinsicht
oft Verbesserungsbedarf. Spiirbar wird
dies vor allem dann, wenn das Geschéaft
deutlich anzieht. Die Organisation auf
Zuruf funktioniert dann haufig nicht
mehr. Das kann schon bei wenigen
Maschinen zum Problem werden.

dima: Sind Digitalisierungsprojekte
fiir KMU nicht zu komplex?

Kastner: Der Bedarf bei kleinen und mit-
telstandischen Unternehmen ist natir-

lich ein anderer als bei den GroflRen.
KMU bendtigen nicht denselben Funk-
tionsumfang wie Konzerne und sie ver-
fligen auch nicht liber die Kapazitaten,
um Mitarbeiter fir die Implementierung
eines umfangreichen Softwarepakets
abzuziehen. Die Digitalisierung der
Werkzeugverwaltung und der Werk-
stattorganisation kann ihnen jedoch
schon bei wenigen Mitarbeitern und
Maschinen echte Mehrwerte bringen.

dima: Welche Vorteile sind das?

Kastner: Eine digitale Werkzeugverwal-
tung erlaubt die konsequente Uberwa-
chung der Werkzeuge iiber den gesam-
ten Werkzeuglebenszyklus in Echtzeit.
Damit stehen stets aktuelle Daten bei
der Projekt- und Auftragsplanung im
CAM-System, am Voreinstellgerat und
an der Maschine bereit. Werkzeug-
bestand sowie Lager- und Einsatzorte
sind genau bekannt und der Werkzeug-
einsatz ist exakt planbar. Das verkiirzt

B Software einfach mieten

Um den Einstieg besonders einfach zu gestalten, muss der Kunde die Software nicht
kaufen. Wie im ‘taglichen Leben’ mittlerweile {iblich, schlielt er ein Abo ab, das er
monatlich kiindigen kann. Hohe Investitionskosten und Service-Vertrage sind damit
passé — und die Software bleibt kontinuierlich fir alle Nutzer auf dem neuesten Stand.

die Nebenzeiten. Eine gute LOsung
schlagt auBerdem Alarm, wenn zum
Beispiel am Voreinstellgerat ein Tole-
ranzbereich iberschritten wird. Damit
gibt es weniger Ausschuss und die Pro-
duktivitat steigt. Weil dariiber hinaus
die Einsatzdauer der einzelnen Werk-
zeuge genau erfasst wird, ldsst sich
besser abschéatzen, wann ein Werkzeug
nachgeschliffen oder ausgetauscht
werden sollte. —

Bild: Hoffmann GmbH

Andreas Kastner, Head Digital Products
bei der Hoffmann Group: ,Mit unseren
Losungen erhalten Fertigungsbetriebe

die notwendige Flexibilitat auf ihrem
Weg zur digitalen Fabrik.”

www.dima-magazin.com
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Bilder: Hoffmann GmbH

Fiir die eindeutige Kennzeichnung
der Werkzeuge kommen RFID-
Chips zum Einsatz.

es, zentral Informationen zur Maschine
und zu den Werkzeugen abzurufen. Prak-
tisch ist auRerdem eine Anbindung an ein
Warenausgabesystem, weil damit Werk-
zeugentnahmen exakt kontrolliert und
Nachbestellungen automatisiert ausge-
I6st werden kénnen. Auch diese Schnitt-
stelle richten wir optional ein.

dima: Die Implementierung dauert
wie lange?

Kastner: Unsere Losung ist in aller Regel
nach wenigen Tagen einsatzbereit. Bevor
es losgeht empfiehlt es sich, erste Werk-
zeuge individuell zu kennzeichnen und
digital zu erfassen. Wir verwenden dazu
RFID-Chips. Das heil’t, jedes Werkzeug
bekommt einen nummerierten Chip. Die
Nummer wird anschlieBend dem digita-
len Zwilling in der Werkzeugdatenbank
zugewiesen. Nach dieser Vorarbeit kann
der Anwender sofort starten. Anschlie-
Rend besteht die Mdglichkeit, die rest-
lichen Werkzeuge nach und nach mit
RFID-Chips zu versehen. Diese schritt-
weise Einflihrung ist deshalb komforta-
bel umsetzbar, weil sich die Software pro-
blemlos neben der gewohnten Arbeits-
weise nutzen ldsst. Die Datenbasis liefert
das CAM-System. Der Produktionsbetrieb
muss also nicht jeden Artikel miihevoll
einzeln anlegen. Unsere Losung lasst
sich Ubrigens auch ohne Schulung intui-
tiv bedienen. Eine solche einfache Be-
dienbarkeit ist immens wichtig. Mitar-
beiter nutzen die Software nur dann
konsequent, wenn sie rasch erkennen,
dass sie ihnen das Leben erleichtert.

Beim Toolmanagement hilft eine durchgéangige
Dateniibergabe und -aktualisierung in Echtzeit,
effizienter zu arbeiten und Fehler zu minimieren.

_ o U e WA

dima: Was diirfen wir als Néchstes
aus lhrem Hause erwarten?
Kastner: Wir entwickeln die Software

dima: Wie packen KMU ein Digitalisie-
rungsprojekt am besten an?

Kastner: Nach der Bedarfsanalyse
kommt die Softwareauswahl. Fiir KMU
praxistauglich ist eine solide Standard-
software, welche die Kernfunktionalitaten
zuverlassig abdeckt, auf Schnickschnack
verzichtet und sich intuitiv bedienen lasst.
Zudem muss sie schnell einsatzbereit
sein und den Mitarbeitern spirbar die
Arbeit erleichtern, damit sie die Lésung
annehmen. Ferner miissen Schnittstellen
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zum verwendeten CAM-System, zum Vor-
einstellgerat und zur Maschine vorhanden
sein. Eine Maschinenanbindung ist zu
Beginn zwar nicht zwingend notwendig,
grundsatzlich aber sinnvoll. Wir bieten un-
sere Software Connected Manufacturing
deshalb als Basisversion ohne diese
Funktionalitat an. Der Kunde erhélt aber
die Option, jederzeit auf die Vollversion
mit Live-Schnittstelle inklusive Datensyn-
chronisation umzusteigen. Diese erleich-
tert die Maschinenbedienung und erlaubt

laufend weiter mit dem Ziel, die Werkstatt-
organisation noch effizienter zu gestalten.
Momentan arbeiten wir an einer ERP-
Schnittstelle, einem Werkzeugkonfigurator
sowie an der Anbindung von weiteren Ma-
schinensteuerungen und CAM-Systemen.
Connected Manufacturing ist als eine
‘atmende Losung’ konzipiert, die Spiel-
raum fir kiinftige Anpassung an die Ge-
schaftsentwicklung schafft. Damit erhal-
ten unsere Kunden die notwendige Flexi-
bilitdt auf dem Weg in die digitale Fabrik.

& www.hoffmann-group.com
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Werkzeug berwachung

in Echtzeit

Die Paul Horn GmbH hat in enger Zusammenarbeit mit der Kistler Gruppe die weltweit einzig-
artige Losung zur Echtzeit-Werkzeugiiberwachung von Drehbearbeitungen weiterentwickelt.

Bild: Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH

Der Werkzeughalter fiir Index-Mehrspindel-
maschinen gibt dem Anwender Informationen
tiber den Zustand des Werkzeugs wahrend
dem Bearbeitungsprozess.

Kistler ist Weltmarktfuhrer fir dyna-
mische Messtechnik zur Erfassung
von Druck, Kraft, Drehmoment und
Beschleunigung. Das Piezo Tool Sys-
tem (PTS) besteht aus einem Kraft-
sensor, welcher in das Drehwerkzeug
prazise eingebaut wird und Aufschluss
liber den Zustand des Werkzeuges
wahrend der Bearbeitung gibt. Es er-
laubt die Messung von Kréften ab weni-
gen Newton. Die Abtastrate liegt stan-
dardmaRig bei 10.000Hz. Dies bietet
die Moglichkeit, auch kleinste Zerspan-
krafte zu messen. Der Maschinenbedie-
ner kann so fehlerhafte Materialien und
Schneidstoffe oder auch einen Werk-
zeugbruch sofort erkennen. Die Folge

ist ein minimaler Ausschuss bei hoher
Qualitat. Des Weiteren kann der Anwen-
der die Standzeit der eingesetzten
Werkzeuge gezielt ausfahren. Horn bie-
tet die sensoriiberwachten Werkzeug-
halter als Quadratschaft-Drehhalter,
als Lineareinheit fir Citizen-Langdreh-
maschinen und als einen Grundhalter
fir Index-Mehrspindler sowie fiir das
Werkzeugsystem Supermini an. Weitere
Schnittstellen fiir andere Maschinen-
hersteller sind in der Entwicklung.

Das PTS-System eignet sich beson-
ders fiir den Einsatz bei Drehbearbeitun-
gen. Hier sind alternative Messmetho-
den wie die Uberwachung der Antriebs-
leistung des Hauptspindelmotors auf-
grund der geringen Abweichungen uner-
giebig. Auch eine Messung des Korper-
schalls liefert bei kleinen
Werkstiicken keine konstant
zufriedenstellenden  Ergeb-
nisse. Ein visuelles Uberwa-
chen scheidet aufgrund des
Einsatzes von Kiihlschmier-
stoffen sowie den hohen Rota-
tionsdrehzahlen beim Bearbei-
tungsprozess ebenfalls aus.
Die PTS-L6sung ist kompatibel
mit ausgewahlten Standard-
Drehhaltern von Horn. Sie er-
fordert keinen Eingriff in die
CNC-Steuerung. Der Einsatz
erfolgt maschinenunabhéngig
und bendtigt nur einen gerin-
gen Platzbedarf in der Ma-
schine. Die Folgen des Einsat-
zes des PTS sind eine Redu-
zierung der Produktionskosten
sowie eine Erhéhung der Ferti-
gungskapazitaten.

Das Umrusten von Stan-
dardhaltern auf die PTS-Halter

geschieht problemlos und ohne weitere
Umbauten an der Maschine. Trotz der
verbauten Messtechnik bieten die Werk-
zeugtrager eine hohe Stabilitat. Die PTS-
Lineareinheit ist im Einsatz nicht von der
Standardlineareinheit zu unterscheiden.
Es konnen alle Standardwerkzeuge ver-
baut werden. Der Werkzeugwechsel und
die Verstellung sind entsprechend iden-
tisch zu einer Standardlineareinheit. Der
Standardgrundhalter 968 fiir Index-Mehr-
spindler ist ebenfalls eins zu eins mit
dem PTS-Grundhalter 968 austauschbar.
Das Haltersystem erlaubt den Einsatz
aller Horn-Spannkassetten Typ 842. Der
Werkzeugwechsel, der Kassettenwech-
sel und die Spitzenhdheneinstellung sind
identisch zum Standardwerkzeug.

(& www.phorn.de

Bild: Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH

Im Einsatz bei Langdrehmaschinen erlaubt der Sensor
die Messung von Zerspankraften ab wenigen Newton.

www.dima-magazin.com
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Qualitat
Im Visier

Haimer geht auch wahrend der Corona-Zeit

mit Engagement und gutem Beispiel voran. E——
Der siiddeutsche Zerspanungsspezialist .- S—
bietet mit einem hierzulande produzierten : —=
Vollvisier-Gesichtsschutz fernostlichen

Anbietern die Stirn und starkt seine lokale p—
Partnerschaft zum Formenbauer Deckerform.=-_ = -

Die beiden Firmen beweisen, dass sie mit 1 .

einem ausgekliigelten Produktionsprozess
qualitativ hochwertige Produkte zu einem top
Preis-Leistungsverhdltnis herstellen'’kénnen.™ /7

Bild: Haimer GmbH

Schon zu Beginn der Corona-Krise ent-
stand in der Geschaftsleitung des Fami-
lienunternehmens Haimer in Igenhau-
sen die Idee: Wir entwickeln ein Produkt,
das neben Mitarbeitern in Industrie und
Handwerk auch Personen in anderen Be-
reichen schiitzt, beispielsweise Friseure,
Biropersonal und so weiter. Die Idee
formte sich zu einem Vollvisier-Gesichts-
schutz, dem Haimer ,Face Shield'. Zuge-

Bild: Haimer GmbH

Tk

4

geben: keine ganz neue Produktidee. Sol-
che Teile gibt es bereits — in aller Regel
,made in Fernost'. Aber lassen sie sich
nicht auch hier in Deutschland, in Bayern
wirtschaftlich produzieren? Vielleicht
sogar mit verbesserten Funktionen?

Von vornherein war klar, dass fiir den
Werkzeugbau und den Produktions-
prozess ein leistungsstarker Partner mit
ins Boot geholt werden muss. Erste Wahl:

Ergonomischer Gesundheitsschutz 'Made in Germany': Tobias Volker, Marketingleitung Haimer,
und Sebastian Volk, Vertrieb bei Deckerform (1.), beim Gespréach iiber das SpritzgieBwerkzeug.
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Beim Frasen des Sprit.zgiefs-
werkzeugs fiir das Hafmer Face
Shield kamen natiirlich Werk-
zeugaufnahmen und Fréaser von
Haimer zum Einsatz - hier ein
kraftvoller, aBer dennoch schlan-
ker PoweglMini Shrink.

die Deckerform-Gruppe, Spezialist fiir For-
menbau und Kunststofftechnik — eben-
falls ein Familienbetrieb und im nur knapp
10km entfernten Aichach zuhause. Aus-
gehend von einer SpritzgieBsimulation
ergénzten die Kunststoffspezialisten die
Produktkonstruktion um Anglisse und
Verteiler. Und sie planten die Werkzeug-
technik: ,Wir haben dabei auf eine
optimierte Zerspanung geachtet”, erklart
Deckerform-Ansprechpartner Peter Ottil-
linger. ,SchlieBlich wollten wir die Form-
werkzeuge hauptséchlich frasen und zeit-
aufwéandiges Erodieren vermeiden.”

Qualitatswerkzeuge

Die langjahrige Partnerschaft beider Fir-
men liegt genau hier begriindet: beim
Frasen im Formenbau. Die Zerspanungs-
spezialisten bei Deckerform schworen auf
die Haimer Schrumpfspannfutter, insbe-
sondere auf die Power Shrink Chucks. Sie
zeichnen sich durch ein optimiertes De-
sign aus, das hohe Steifigkeit mit Schwin-
gungsdampfung verbindet — wodurch sie
sich fir Hochgeschwindigkeits- oder
Hochprazisions-Frasanwendungen emp-
fehlen. Die Qualitat zeigt sich hier — wie bei
allen Haimer Schrumpffuttern — u.a. in der



Dieser Beitrag ist Teil vom

GROSSEN TEDO-HERBST DER INNOVATIONEN

Die jiingsten Deckerform-Investitionen bei Haimer betreffen Vollhartmetall-Fraser.
,Die Leistung der Haimer-Mill-Fraser hat uns einfach liberzeugt®, so Ottillinger. ,Wir
haben sie — wie auch die Vollradiusfraser aus der Power-Mill-Serie - zusammen
mit unterschiedlichen Wettbewerbsprodukten vielen Tests unterzogen und als
Konsequenz weitgehend auf die Haimer-Produkte umgestellt.” Deckerform nutzt
die Schaftfraser in der 2,5xD-Variante vor allem zum Schruppen. Dabei (iberzeugen
sie bezliglich Zerspanvolumen, Standzeit und Qualitat der Bearbeitung.

Bild: iStock.com/Irina_Strelnikova; Herman Vasyliev / TeDo Verlag GmbH

B Bestechende Performance

Rundlaufgenauigkeit von <3um bei 3xD
Werkzeugauskragung. Fir tiefe Kavitaten,
beispielsweise Rippen, nutzen die Formen-
bauer Haimer Power Mini Shrink Chucks.
Diese eignen sich aufgrund ihrer schlanken
3-Grad-AuBenkontur ideal fiir die 5-Achs-

>> Die Leistung der
Haimer-Mill-Fraser hat uns
einfach uberzeugt <<

Bearbeitung schwer zuganglicher Bauteile.
Beim Schrumpfprozess achtet Decker-
form ebenfalls auf hohe Qualitat, Bedie-
nerfreundlichkeit — und ein zeitgeméaRes
Datenhandling. Deshalb investierte das
Unternehmen in eine High-End-Schrumpf-
station der Power Clamp i4.0 Premium
Reihe von Haimer. Sie erlaubt teilauto-
matisiertes Schrumpfen, ist intuitiv zu
bedienen und Industrie 4.0 ready. Fiir den
digitalen Datentransfer an die Werkzeug-
maschine integriert Deckerform RFID-
Chips in die Werkzeughalter.

Rasche Umsetzung

Den beiden Unternehmen gelang es,
Produktentwicklung und Werkzeugkon-
struktion fiir das Gesichtsschutz-Voll-
visier so ineinander zu verzahnen, dass
der Werkzeugbau nach einer Woche los-
legen konnte. Tobias Volker, Marketing-
leiter bei Haimer, weist auf Entscheiden-
des hin: ,Zu unseren beiden Unterneh-
men passt nur ein Produkt, das héchs-
ten Qualitatsanspriichen gerecht wird.
Das gilt fir das Design und die Funktio-
nalitdt des Gesichtsschutzes ebenso
wie fiir den einfachen Umgang damit
und die gute Vertraglichkeit. SchlieBlich
wollen wir mit diesem Projekt auch be-
weisen, dass wir in der Lage sind, hier in
Deutschland bessere Produkte zu wett-

bewerbsfahigen Kosten herzustellen.”
Das Haimer Face Shield Model 1 besteht
abgesehen vom Visier aus zwei Teilen:
dem Visierhalter und dem Kopftrager —
und liberzeugt mit der ergonomischen
Ausfiihrung. Zudem ist es mit Atem-
schutzmasken und zusétzlichen
(Schutz)Brillen kombinierbar. Da
es sich nach vorne aufklappen
|dsst, muss es beim Telefonieren,
Trinken oder Wechsel von Atem-
masken nicht abgenommen wer-
den. Es erfiillt die Sicherheitsanforderun-
gen der PSA-Verordnung (Personliche
Schutzausriistung) EU 2016/425 Katego-
rie Il und die Anforderungen an Augen-
schutzgerdte nach EN 166:2001 zum
Schutz gegen Tropfen und Flissigkeits-
spritzer. Model 2 ist mit einem starkeren

Visier aus-
gefiihrt und
kann somit die
Schutzbrille er-
setzen.

Soziale Verantwortung
inklusive

Ende Mai fand die erste Bemusterung
statt, finale Verbesserungen folgten. Die
ersten Produkte gingen als Spende und
,kleines Dankeschon” an die Kranken-
hauser in Aichach und Friedberg (bei
Augsburg) sowie an weitere Pflege- und
Sozialeinrichtungen. ,Uns ist der soziale
Aspekt dieses Projektes sehr wichtig®,
bekraftigt Volker. ,Wir wollen ein Zeichen
setzen, was alles moglich ist, wenn wir
regionale Krafte biindeln.” Peter Ottillin-
ger stimmt voll und ganz zu und sagt's
auf bayerisch: ,Zamhalten miiss mer -
aus der Region fiir die Region, Deutsch-
land, Europa und die ganze Welt." Seit
Mitte 2020 ist das Face Shield auch fiir
alle Gewerbetreibenden, Industrie, Hand-
werk und Handel erhéltlich.

(A www.haimer.de

(A www.deckerform.de

Werkzeug fiir das Haimer Face Shield
bei der Montage bei Deckerform

Bild: Haimer GmbH
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Hochvorschubfraser punktet
beim CNC-Spezialisten

Qualitat ist fiir Thomas Dorr keine Floskel, sondern Grundvoraus-
setzung fiir Kundenzufriedenheit und Markterfolg. Deswegen
verwendet der Geschaftsfiihrer der Dorr CNC-Technik

mit Sitz im hessischen Ober-Ramstadt leistungs-
starke Werkzeuge zum Frasen und Drehen. Bei der
anspruchsvollen Bearbeitung eines Magnettragers
fiir Elektroantriebe aus hochfestem Vergiitungs-
stahl setzt er auf den Hochvorschubfraser Logiq 4
Feed von Iscar — mit besten Resultaten hinsicht-
lich Prozesssicherheit, Standzeit und Spanabfuhr.

Der neue Hochvorschubfraser Logiq 4 Feed von Iscar bringt den 105mm tiefen
Einstich im ununterbrochenen Schnitt mit hoher Prozesssicherheit ein.

Seit 1927 arbeitet das in vierter Gene-
ration familiengefiihrte Unternehmen
als reiner Lohnfertiger. 65 Mitarbeiter
frasen, drehen, schleifen und honen auf
modernen CNC-Maschinen. Die Kunden
kommen aus dem Maschinenbau, der
optischen Industrie, der Hydraulik und
der Antriebstechnik. Hauptabsatzgebiet
ist Deutschland, Dorr liefert aber auch in
die USA und nach China. Der Maschi-
nenpark auf 1.500 Quadratmetern be-
steht aus sieben Fras-, 20 Dreh-, zwei
Hon- und zwei Schleifmaschinen. Auf
zwei Sdgen entstehen dariber hinaus
kundenspezifische Zuschnitte.

Stechen oder frasen?

Ein neuer Auftrag forderte die fachliche
Kompetenz von Doérr heraus: Es galt,
einen Planeinstich in ein mehrere Kilo-
gramm schweres Bauteil aus dem Vergi-
tungsstahl 1.7225 / 42CrMo4 mit einer
Breite von 40mm und einer Tiefe von
105mm einzubringen — im ununterbro-
chenen Schnitt. ,Dieser Stahl ist schwer
zu bearbeiten, und ich dachte zunachst
daran, dies mit einem Stechwerkzeug zu
bewerkstelligen”, schildert Thomas Dorr.
Um auf Nummer sicher zu gehen — der
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Auftrag war
bereits ange-
nommen - holte er
sich Rat bei Gerhard
Heusel, Anwendungstechniker, sowie
Anton Kress, Produktspezialist Frasen
(beide Iscar).

Im Gesprach kam die Idee auf, fir
die Bearbeitung den neuen Hochvor-
schubfraser Logiq 4 Feed einzusetzen.
,Wir haben uns darauf geeinigt, vor Ort
Tests unter realen Bedingungen zu
fahren”, berichtet Gerhard Heusel. Der
Hochvorschubfraser erledigte seine
Aufgabe mit einer Schnittgeschwindig-
keit von 160m/min, 0,7mm Vorschub
pro Zahn und einer Schnitttiefe von
0,7mm. Das Zeitspanvolumen betrug

124,7cm?® pro Minute. ,Mit diesen Er-
gebnissen war ich so zufrieden, dass
ich mich sofort fiir den Logiq 4 Feed
entschieden habe”, begriindet Thomas
Dorr die Wahl.

Schwingungsarm tiefe
Kavitaten bearbeiten

Das im Rahmen der weltweiten Kam-
pagne Logiqg von lIscar entwickelte
Werkzeug eignet sich fiir das Hochvor-
schubfrdsen im Durchmesserbereich
von 12 bis 40mm. Es punktet im Ta-
schen-, Plan- und Konturfrasen sowie im
Schrag-Eintauchen und im Bohrzirkular-

B Preiswerte Qualitat - rasch geliefert

LsUnsere Kunden erwarten hohe Qualitat zum fairen Preis mit kurzen Lieferzeiten®,
beschreibt Geschéftsfihrer Thomas Dorr die Marktanforderungen. In den vergan-
genen Jahren hat die Fertigungstiefe kontinuierlich zugenommen. ,Wir sind breit
aufgestellt, das ist fiir uns von groem Vorteil”, sagt er. Sein Unternehmen Dorr
CNC-Technik iibernimmt in zunehmendem MaRe auch die Bevorratung von Bau-
teilen. ,Wir haben mittlerweile ein Lager fiir unsere Kunden eingerichtet. Wenn wir
beispielsweise 1.000 Teile fertigen, stehen diese auf Abruf bereit.”

& www.doerr-cnc.de




Frasen. ,Durch eine
17°-Anstellung der Wende-
schneidplatten (WSP) findet
der Krafteinfluss liberwie-
gend in axialer Richtung
statt. Dies erlaubt das
schwingungsarme und pro-
zesssichere Bearbeiten tiefer
Kavitaten®, beschreibt Anton
Kress.

Logiqg 4 Feed besitzt einen
sehr positiven Spanwinkel
und ist dadurch weichschnei-
dend. ,Das innovative Design
reduziert den Schnittdruck auf
die Spindel”, erklart der Pro-
duktspezialist. Der Fraser ar-
beitet mit doppelseitigen
Wendeschneidplatten mit vier
Schneidkanten. Iscar bietet ein Stan-
dardprogramm im Durchmesserbereich
von 12 bis 40mm mit vier Geometrien
und sechs Schneidstoffsorten an, da-
runter auch eine kantenverstarkte Aus-
fihrung fir die Bearbeitung von hoch
hitzebestandigen Legierungen, z.B. In-
conel. Bei einem Durchmesser von
35mm liegt das maximale Zerspanvolu-
men bei 305,5cm3/min.

Dorr setzt Logiq 4 Feed mit einem
Durchmesser von 32mm und einer

Bilder: Iscar Germany GmbH

Beim Einsatz in einer Vertikal-
maschine bei Dorr CNC-Technik
tiberzeugt das Werkzeug unter ande-
rem durch lange Standzeiten.

Werkzeuglange von 144mm auf
einer Vertikalmaschine ein. Die
WSP sind in der Schneidstoffsorte
IC 808 ausgefiihrt. Mit den Ergeb-
nissen ist Thomas Dorr hochzu-
frieden. ,Der Fraser erledigt seine
Arbeit perfekt”, sagt er. GroRen Res-
pekt hatte er vor der Abfuhr der
Spane, die beim Frasen tiefer Kavi-
taten problematisch ist. ,Spane
konnen sich in einer geschlossenen
Nut stauen und das Zerspanungs-
ergebnis beeintrachtigen”, skizziert
Gerhard Heusel. Mit Logiq 4 Feed
lauft dies reibungslos. Thomas Dorr:
,Der Fraser arbeitet weichschneidend
und erzeugt kleine Spéne, die sich durch
KihImitteldruck ausspiilen lassen.”
Besonders zufrieden ist er auch mit
der Bearbeitungszeit von 16,3 Minuten
pro Bauteil. ,Das Werkzeug steckt Vibra-
tionen problemlos weg, und die gefor-
derte Prozesssicherheit ist immer ge-
geben”, weill Dorr zu schatzen. Auch die
Standzeit hat ihn iberzeugt. ,Wir fer-
tigen pro Schneide zwei Bauteile — das
rechnet sich fir uns.”

Bild: Iscar Germany GmbH

Der Hochvorschubfraser besitzt doppelseitige Wendeschneidplatten mit vier Schneidkanten.
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Langjahrige Verbindung
schafft Vertrauen

Die Kontakte zwischen Dorr und Iscar
bestehen bereits seit mehr als 30 Jah-
ren. Die Kooperation wird bis heute
permanent gepflegt und basiert auf ge-
genseitigem Vertrauen. ,Bei Problemen
wenden sich auch unsere Maschinen-
bediener direkt an die Iscar-Mitarbeiter —
und die sind dann schnell vor Ort",
schildert Thomas Dorr. Die Ettlinger
Werkzeugspezialisten loben ebenfalls
die Zusammenarbeit. ,Dorr beschaftigt
qualifizierte Mitarbeiter — dies gestat-
tet eine effiziente Kooperation auf
hohem technischen Niveau“, meint Ger-
hard Heusel. Logiq 4 Feed hat in Ober-
Ramstadt einen Einstieg nach Mal}
hingelegt — und Thomas Dorr will die
Geschichte weiterschreiben. ,Anfangs
war ich skeptisch, ob es lberhaupt
funktioniert. Das Ergebnis hat meine

>> Der Fraser erledigt
seine Arbeit perfekt <<

Erwartungen Gbertroffen. Wir werden
den Fraser sicher auch fiir andere
Bearbeitungen einsetzen.”

(A www.iscar.de

Thomas Dorr, Geschaftsfiihrer von Dorr CNC-
Technik ist sehr zufrieden: ,Der Fraser erledigt
seine Arbeit perfekt.”

www.dima-magazin.com
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Tiefe Bohrungen und hohe
Schnittgeschwindigkeiten

Der T-A Pro Bohrer kombiniert mate-
rialspezifische Wendeplatten-Geome-
trien mit einem neu gestalteten Boh-
rerkérper und dem selbstentwickelten
Kuahlmittel-Durchlaufsystem. Dies er-
laubt Bohrungen mit Geschwindig-
keiten, die fast 30 Prozent hdher sind
als die von vergleichbaren Hochleis-
tungsbohrern namhafter Wettbewerber.

Durchdachte Elemente

Die KiihImittelausgénge sind derart kon-
struiert, dass ein maximaler Fluss zur
Schneidkante geleitet wird. So lasst sich

Bild: Wohlhaupter GmbH

Kiihimittelausgange beim T-A Pro Bohrsystem
von Allied Machine - fiir groRBe Bohrtiefen bei
hochsten Geschwindigkeiten

dima 6.2020

Montage der Wendeplatte
am neuen Bohrsystem T-A
Pro von Allied Machine

an dieser kritischen Stelle die Warme
effektiv abflihren — selbst bei hochsten
Geschwindigkeiten. Werkstoffspezifi-
sche Schneideinsatze sorgen fir eine
einwandfreie Spanbildung. Der Bohrer-
korper enthalt gerade Spannuten, die fiir
maximalen KihImittelfluss und beson-
ders hohe Steifigkeit entwickelt wurden.
Diese Konstruktionselemente verlangern
die Standzeit des Werkzeugs, erzeugen
Bohrungen von gleichbleibend hoher
Qualitat und gewahrleisten die hervorra-
gende Spanabfuhr. Den Anwendern steht
damit ein Hochleistungsbohrer zur Ver-
fligung, der bei besonders hohen Schnitt-
geschwindigkeiten einsetzbar ist und
damit die Kosten der Bohrungen im
Durchschnitt um 25 Prozent verringert.
Das Bohrsystem T-A Pro ist in Durch-
messergroRen von 11,11 bis 47,80mm
erhéltlich und eignet sich fiir Bohrtiefen
von extra kurz, 3xD, 5xD, 7xD, 10xD, 12xD
bis 15xD. Die Bohrer verfiigen liber einen
zylindrischen Schaft mit oder ohne
Weldon-Spannflache und decken in
den zunachst angebotenen Hartmetall-
Wendeplattengeometrien die folgenden
ISO-Materialklassen ab:
« Stahl (P) mit AM300-Beschichtung
« Gusseisen (K) mit TiAIN-Beschichtung
+ Nichteisenmetalle (N) mit TiCN-
Beschichtung

Wohlhaupter bringt das neue
T-A Pro Bohrsystem des
Mutterunternehmens Allied
Machine auf den Markt.

Die Weiterentwicklung der
bewahrten Hochleistungs-
bohrer zeichnet sich durch
besonders groe Bohrtiefen
und hohe Schnittgeschwin-
digkeiten aus — und eroffnet
eine ganze Reihe neuer
Anwendungsmoglichkeiten.

LAllied Machine hat die T-A Pro Bohrer fiir
anspruchsvolle Anwendungen in allen
Branchen entwickelt. Sie zeichnen sich
durch geringen Verschleil und damit
eine langere Standzeit aus. Zudem erlau-
ben sie einen hohen Vorschub - insbe-
sondere dort, wo es zu kritischer Spanbil-
dung kommt. Ich bin sicher, dass wir hier
ein interessantes Marktsegment erschlie-
Ren kdnnen“, sagt Emir Cvolic, Leitung
Vertrieb und Marketing bei Wohlhaupter.

Umfangreiches Portfolio

Wohlhaupter ist Marktfiihrer fiir modu-
lare Werkzeugsysteme in Deutschland
und weltweit der Anbieter mit dem groR-
ten Programm an digitalen Werkzeugen
mit direkter optoelektronischer Verstell-
wegmessung. In Deutschland, Osterreich
und der Schweiz vertreibt Wohlhaupter
die Bohrungs- und Fertigbearbeitungs-
systeme der Muttergesellschaft Allied
Machine & Engineering. Die Werkzeug-
I6sungen des US-amerikanischen Her-
stellers bieten geringe Kosten pro Boh-
rung bei einem gleichzeitig breiten Spek-
trum hinsichtlich Bohren, Reiben, Ge-
windeschneiden und Rollieren. Das Bohr-
system T-A Pro ist ab sofort verfligbar.
(A www.wohlhaupter.com

[(® www.alliedmachine.com
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Digital Werkzeuge finden

Mit ‘Walter Innotime’ stellt der baden-wiirttembergische Werkzeugspezialist den weltweit ersten
digitalen Auslegungsassistenten zur Beschleunigung des Beratungs- und Bestellprozesses vor.
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Der weltweit erste web-basierte Auslegungsassistent Walter Innotime ermittelt die
wirtschaftlichste Werkzeuglosung fiir den Kunden in nur kurzer Zeit — auf Basis seines

Bauteils, digital und transparent.

Ingenieure im Walter Engineering
arbeiten mit einem neuen digitalen
Assistenten: Walter Innotime. Die Web-
Anwendung verkniipft bestehende Walter-
Systeme mit der Engineering Kompetenz
der Mitarbeiter des Werkzeugherstellers.
Anhand eines vom Kunden per
Drag&Drop auf der Walter Web-
site hochgeladenen 3D-Modells
des Bauteils analysiert Walter
Innotime, welche Zerspanungs-
operationen anfallen und schlagt dem In-
genieur, der die Anfrage betreut (in spéate-
ren Versionen dem Kunden selbst), die
passenden Zerspanungswerkzeuge mit
Schnittdaten und Preisen aus dem Walter-
Portfolio vor. Diese digitale Suche auf Bau-
teilebene ist derzeit einzigartig im Markt.

Schnell und transparent

Der Walter Ingenieur priift den Vorschlag
und optimiert ihn bei Bedarf entspre-
chend der Kundenbedirfnisse. Der Aus-
legungsprozess bei komplexen Anfragen
beschleunigt sich damit erheblich — und
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der Kunde erhélt die fir ihn wirtschaft-
lichste Werkzeuglosung sowie ein vali-
des Angebot in nur kurzer Zeit. Auch die
Walter-AuRendienstmitarbeiter und -In-
genieure profitieren von der Vorarbeit
des Systems: in der Konstruktion und

>> Wir konnen Anfragen deutlich
schneller bearbeiten <<

beim Erarbeiten der optimalen Bearbei-
tungsstrategie fiir das Kundenbauteil.
,Fur unsere Ingenieure, den technischen
Vertrieb, aber vor allem fiir unsere Kun-
den ist Walter Innotime ein Meilenstein.
Wir setzen uns intensiv mit dem Bauteil

auseinander und konnen Anfragen deut-
lich schneller bearbeiten - das ist fir
unsere Kunden direkt spiirbar”, erlautert
Dr. Michael Hepp, Vice President Digital
Transformation & IT bei Walter. ,Indem
wir die Engineering-Kompetenz unserer
Mitarbeiter mit der virtuellen Intelligenz
unserer Software-Systeme verbinden,
unterstitzen wir den Kunden dabei, die
flir ihn wirtschaftlichste Werkzeuglosung
schnell und einfach zu finden, zu kaufen
und einzusetzen. Unsere Kunden miis-
sen kiinftig nur noch ihr 3D-Bauteil hoch-
laden - einfach und schnell.”

Kunden profitieren
von Kooperation

Der Werkzeugspezialist aus Tiibingen hat
den von simus systems angebotenen
Webservice classmate Cloud in die eigene
Website walter-tools.com integriert. Das
erweitert die laufende Zusammenarbeit
beider Unternehmen — und es lassen sich
wie beschrieben (iber das CAD-Modell
eines Bauteils automatisch und
sekundenschnell  passende
Walter-Werkzeuge identifizie-
ren. ,Classmate Cloud hilft uns
dabei, Mitarbeitern, Kunden und
Partnern einen Mehrwert zu bieten und un-
sere digitalen Vertriebsprozesse weiter
auszubauen®, freut sich Florian Bopple,
Manager CIO Office bei Walter in Tibin-
gen. ,Wir bieten interessierten Herstellern
an, unseren belastbaren, unabhangigen

B Malgescheiderte Werkzeugempfehlungen

Vertriebsmitarbeiter, Handelspartner und Kunden von Walter kdnnen sich auf
der Website anhand eines CAD-Modells die geeigneten Zerspanungswerkzeuge
vorschlagen lassen. Das System identifiziert automatisch die Zerspanungs-
operationen und ermittelt geeignete Werkzeuge der siiddeutschen Spezialisten
mithilfe der Walter-Werkzeugdatenbank. Dieses Ergebnis kann in den weiteren
Geschéaftsprozess Uibergeben werden.




Berechnungsservice direkt in die eigene
Website einzubinden, ohne dass class-
mate Cloud dabei in Erscheinung tritt",
erklart Dr. Arno Michelis, Geschéaftsfiihrer
bei simus systems. ,Wir freuen uns, dass
Walter diese Gelegenheit als einer der
ersten Partner erfolgreich ergriffen hat.”

Spezialist und Allrounder
fur Titan

Im Fokus steht beim Werkzeugspezialis-
ten zudem immer wieder auch die Erwei-

terung des Portfolios. Mit dem MD377
Supreme und dem MC377 Advance
bietet Walter zwei Vollhartmetall (VHM)-
Fraser speziell fiir Titan an: der erste, ein
High-End-Spezialist fiir die Luft- und
Raumfahrtindustrie; der zweite, beson-
ders wirtschaftlich und universell ein-
setzbar. Beide VHM-Fraser eignen sich
zum Schruppen, Schlichten und Semi-
Schlichten sowie zum Vollnuten, Ram-
pen, Schulterfrdsen und Eintauchen -
der MD377 Supreme dariiber hinaus fiir
das ,dynamische Frasen’. Der MC377

Bild: Walter AG

Zusammenarbeit vereinbart auf oberer Ebene (v.l.): Dr.-Ing. Harald Kunze (Geschéaftsfiihrer
simus systems), Florian Bopple (Manager CIO Office bei Walter), Dr.-Ing. Arno Michelis
(Geschaftsfiihrer simus systems), Dr. Michael Hepp (Vice President Digital Transformation
& IT, Walter), Dietmar Thomes (Leiter Vertrieb und Marketing simus systems), Riidiger

Mannherz (Vice President Finance & IT Walter)
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Bilder: Walter AG
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Benchmark fiir spezielle und
universelle Titan-Bearbeitung:
Vollhartmetall-Fraser MD377 Supreme
(goldfarben) und MC377 Advance

Advance ohne Innenkiihlung kann neben
Titan auch fiir Chrom-Nickel- und Stahl-
Werkstoffe zum Einsatz kommen. Das
umfangreiche Programm ab 2mm Durch-
messer macht ihn insbesondere fiir
Kleinteilefertiger in der Medizintechnik
sowie die Lebensmittel- und Uhrenindus-
trie interessant. Neben universeller Ein-
setzbarkeit sprechen dafiir auch die
hohe Standzeit der Walter Sorte WK40EA
sowie der global verfiigbare Recondi-
tioning-Service des Anbieters.

Der MD377 Supreme wurde in der
Luft- und Raumfahrt entwickelt und ist
deshalb auf deren Anforderungen genau
abgestimmt. Der Titan-Spezialist mit
zentraler Kiihimittelzufuhr gilt als Bench-
mark, wenn es um die Bearbeitung von
Triebwerkskomponenten und Struktur-
bauteilen geht. Er erlaubt enge Toleran-
zen und zeichnet sich durch sein beson-
ders hohes Zeitspanvolumen aus. Vom
universell einsetzbaren MC377 Advance
unterscheidet sich der High-End-Titanfra-
ser durch fiinf Schneiden (fiir optimierte
Produktivitat), reduzierte Schwingungen
(aufgrund der Ungleichteilung) sowie
die neueste, Walter eigene AITiN+ZrN-
Beschichtung in HIPIMS-Technologie.
Sie sorgt fiir maximale Standzeiten im
schwer zerspanbaren Titan. Neben dem
Standardprogramm, ab 6émm Durch-
messer, mit Schneidenldngen bis 2xD,
bietet Walter auch maflgeschneiderte
Werkzeuge via Xpress-Service mit kurzer
Lieferzeit an.

A www.walter-tools.com

www.dima-magazin.com



Siemens unterstiitzt Werkzeugmaschinen-
hersteller und Anwender mit einem durch-
gangigen Software-Portfolio vom Entwurf
und die Inbetriebnahme iiber die Prozess-
optimierung bis zum Service.

Bild: Siemens AG

Fertigung digitalisieren

Smarte Losungen bieten zahllose Moglichkeiten, die Produktivitat zu erhohen, Kosten

zu senken und die Qualitat zu optimieren. Siemens verfiigt fiir die Werkzeugmaschinen-
industrie iiber ein umfassendes Portfolio — vom Bau eines digitalen Zwillings des Produkts
iiber Fertigung und Maschinenperformance bis zu digitalen Services. Im dima-Gesprach
gibt der Global Player exklusive Einblicke.

Siemens entwickelte ‘MindSphere’ als
offene Cloud-Plattform fiir Anwendun-
gen im Kontext des Internet of Things
(loT). ‘Sinumerik Edge’ ist ein integraler
Teil der Digitalisierungsstruktur des
Unternehmens. Speziell auf die Anforde-
rungen bei Werkzeugmaschinen konzi-
piert, erlaubt zudem die ,CNC Shopfloor
Management Software’ das Verwalten,
Analysieren und Verbessern von Bear-
beitungsmaschinen — unabhangig vom
Hersteller der verwendeten Steuerung.
Bei der Arbeitsvorbereitung und
Ausfiihrung lassen sich NC-Programme
und -Werkzeuge direkt vom Schreib-
tisch aus optimieren. Die Produktivitat
lasst sich mit ,Analyze MyPerformance’
erhohen - eine Software zur fabrikwei-
ten Leistungsanalyse, mit der Anwen-
der die aktuellen Maschinenzustande
analysieren und eigene Leistungskenn-
zahlen festlegen kdnnen. Mit den richti-
gen Einblicken in die Daten kann die
Maschinenverfiigbarkeit entscheidend
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erhoht werden: Diese Einblicke bietet
Manage MyMachine. Mit Analyze My-
Condition sind zudem Stillstandzeiten
durch geplante/ungeplante Wartung
auf lokaler Ebene minimierbar. Last but
not least schlieft Sinumerik Edge die
Licke zwischen Cloud und Anlage,
indem es Daten lokal an der Maschine
vorverarbeitet. Das neue Modul ,Ana-
lyze MyWorkpiece /Monitor’ gestattet
zudem die Analyse der Werkstiickquali-
tat in Echtzeit.

Signifikante Optimierungen

,Unsere Plattform Xcelerator ist die
Basis fir alle Aktivitaten, um zum
digitalen Unternehmen zu kommen. Bei
Werkzeugmaschinen taucht dabei
immer haufiger der Begriff ‘Digitaler
Zwilling’ auf”, erlautert Armin Haslinger,
Head of Sales Digital Enterprise bei
Siemens Digital Industries Software, im
dima-Gespréach. ,Wir planen beispiels-

weise virtuell, wie die Maschine funk-
tioniert: Welche ProduktgrofRen lassen
sich herstellen? Wie verhélt sich die
Maschine im Prozess? Genau diese
Ablaufe decken wir digital ab. Durch die
Vorplanung in der virtuellen Welt
komme ich in der realen Umgebung viel
schneller dazu, dass der Kunde produ-
zieren kann."

Mithilfe zuriickgespielter Daten aus
dem realen Herstellungsprozess lassen
sich anschlieffend die Abldufe optimie-
ren und Maschinenauslastungen erho-
hen. ,Nehmen wir als Beispiel unser
Werk in Bad Neustadt. Hier spielt die
spanende Bearbeitung eine entschei-
dende Rolle", so Haslinger weiter. ,Ver-
schiedene Software-Module von uns
kommen dabei zum Einsatz wie NX,
Tecnomatix, Teamcenter, TIA Portfolio
bis hin zu MindSphere. Innerhalb der
letzten drei Jahre wurden verschiedene
Ebenen signifikant optimiert, indem
Ablaufe transparent gemacht wurden.



Bilder: Siemens AG
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Mit den Losungen des Global Players konnen
Produktionssbetriebe ihre Fertigungsablaufe
entscheidend verbessern.

Welche Maschine lauft gerade und wel-
che nicht? Was lasst sich bei Produkt-
wechseln optimieren? Zu den Ergebnis-
sen zahlen rund 20 Prozent weniger
Aufwand fir die Konstruktion und Do-
kumentation von mechanischen Kom-

Im Siemens-Werk in Bad Neustadt verhalfen die eigenen Softwaremodule zu beeindruckenden
Optimierungen fiir mehr Wettbewerbsfahigkeit. Aktuelle Investitionen umfassen u.a. flexible
Automationslosungen - hier im Bild die Einweihung des neuen Logistikzentrums Mitte 2020.

menden Steuerungsgenerationen wer-
den kiinftig auf der Sinumerik One
basieren”, so der Head of Sales — CNC
Shopfloor Management Software Ger-
many. ,Wir bieten unseren Kunden im
Fertigungsbereich damit die Méglich-

>> Mit Sinumerik One lasst sich der komplette
Maschinenprozess virtuell abbilden <<

ponenten, 60 Prozent kiirzere Inbetrieb-
nahmezeiten fir neue Maschinen
sowie eine um 27 Prozent verbesserte
Produktionszeit in der mechanischen
Vorfertigung.”

Steuerungsansatz
neu definiert

Zur neuen Steuerungsgeneration gibt
Andreas Jager nahere Einblicke: ,Wir
verfolgen nach der Sinumerik 840D mit
der aktuellen Sinumerik One einen
ganz neuen Ansatz. Alle noch kom-

keit, Uber alle Technologien hinweg zu
skalieren. Die Steuerung selbst wurde
Ubrigens vollstandig virtuell entwickelt.
Mit dieser Plattform lasst sich der
komplette Maschinenprozess virtuell
abbilden - bis hinunter zur Zerspanung
direkt am Werkstiick. Damit kdnnen
Maschinenbauer einfach Prototypen
aufbauen oder Ideen ohne reale Teile
ausprobieren. Maschinenbauer geben
ihren Endkunden, schon bevor die
Maschine real platziert ist, damit die
Moglichkeit, ihre Bauteile einzufahren
sowie Vorrichtungen aufzubauen -

B Digital Twins

Basis des digitalen Zwillings.

Der digitale Zwilling des Produkts hilft Unternehmen auf mehreren Ebenen. In der
Entwicklungssabteilung des Werkzeugmaschinenherstellers beispielsweise liegt
der Fokus auf effizientem Engineering und der Inbetriebnahme ohne echte Proto-
typen. Hauptziel des Maschinenbauers mit dem Einsatz virtueller statt realer
Losungen sind weniger Kapitalbindung (Standzeiten Werkstatt, Ressourcen),
geringeres Risiko und schnellere Time-to-Market sowie neue Geschaftmodelle auf

alles in einer virtuellen Welt. Bei Auslie-
ferung der Maschine kann der Start of
Production dann deutlich schneller als
bisher erfolgen. Wir haben selbst mit
unseren Tools diese Zeiten drastisch
verkiirzt, wie beschrieben etwa im
Werk Bad Neustadt. Das wollen wir
allen Maschinenbauern und ihren nach-
gelagerten Endkunden weitergeben.”

Durchgangiges Angebot

,Siemens verfligt ber eine umfang-
reiche Palette an Software-Werkzeugen
fiir samtliche Bereiche, um insgesamt
eine bessere Performance zu erzielen®,
erganzt Haslinger. ,An der Maschine
selbst konnen wir beispielsweise mit-
hilfe von Edge Computing und Kiinstli-
cher Intelligenz behilflich sein. KI-Tech-
nologie wurde auch in NX und Team-
center integriert. Das unterstiitzt den
Anwender direkt an der Maschine oder
beim CAD/CAM. Was soll der ndachste
Schritt sein? Das System schldgt dann
z.B. bereits optimierte Abldufe vor.”
,Der Schritt in die Zukunft ist, kontinu-
ierlich im Prozess die Daten zu optimie-
ren”, schlieft Andreas Jager. ,Ziel ist,
die Werkstiickqualitat nicht nur anhand
von Referenzteilen zu beurteilen, son-
dern tatséachlich die Qualitat so konti-
nuierlich zu speichern, dass am Ende
nur noch Gutteile herauskommen.”

& www.siemens.com/plm

www.dima-magazin.com
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Vorausschauend schleifen
mit Raytracing

Bild: Haas Schleifmaschinen GmbH

Mit Multigrind Styx bringt Haas Schleifmaschinen einen echten Game Changer auf den Markt -
hier die Darstellung eines Soll-Ist-Vergleichs am Beispiel eines Knieimplantats.

Da das Thema Zukunft bei Haas
Schleifmaschinen seit jeher einen
libergeordneten Stellenwert einnimmt,
ist es nicht verwunderlich, dass der In-
novationstreiber hier mal wieder seinen
eigenen Weg gegangen ist. Dieses Mal
wird die Softwarelésung der Schwarz-
waélder Spezialisten allerdings nicht nur
die eigene Branche voranbringen, son-
dern soll neue Standards im Bereich
Simulation bei CNC-Maschinen setzen.

Unterhaltungsstandard
halt Einzug in die Fertigung

Haas Schleifmaschinen setzt als erster
Maschinenbauer (berhaupt auf ,Ray-
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tracing’, um komplexe Werkstiicke mit
uneingeschrankter Prazision darzustel-
len. Aus Simulation wird damit Visuali-
sierung. Raytracing an sich ist nicht neu,

>> Visualisierungssoftware
fur den Einsatz im
Hochprazisionsbereich <<

sondern hielt bereits vor rund 60 Jahren
Einzug im akademischen Diskurs um
grafische Fragestellungen. Berechnet
wurde das erste Bild auf Basis eines
Raytracing-Algorithmus bereits 1963.
Die Nachahmung der physikalischen
Eigenschaften des Lichts zur realistischen

Simulationen haben sich bei
CNC-Maschinen inzwischen
durchgesetzt und sind
integraler Bestandteil in
Fertigungs- und Produk-
tionsprozessen. Ein alter Hut
konnte mancher denken ...
der Wunsch dahinter ist
allerdings nach wie vor der
gleiche: einen Blick in die
Zukunft werfen. Genau hier
stoBen marktiibliche Simu-
lationen an ihre Grenze -
und Haas Schleifmaschinen
geht einen entscheidenden
Schritt weiter.

Darstellung fand schnell Eingang in die
Filmindustrie. So ging beispielsweise
1989 der Oscar fiir den besten visuellen
Effekt an ,The Abyss' (1989) von James
Cameron. Gerade im Bereich
Animationsfilm ist diese Dar-
stellungstechnik bereits Stan-
dard. So wurden beispielsweise
JIce Age’, ,Robots’ und ,Horton
hort ein Hu! komplett auf Basis
von Raytracing erstellt.

Da Raytracing-Algorithmen beson-
ders aufwendige Berechnungen voraus-
setzen, beschrankte sich der Einsatz die-
ser Darstellungstechnik vergleichsweise
lange Zeit auf die Filmindustrie. Erst mit
zunehmender Rechenleistung auf den



Grafikkarten setzte sich die fotorealistische Darstellung auch
im Gamingbereich zunehmend durch und lasst Computerspiele
damit in Echtzeit immer wirklichkeitsgetreuer aussehen: ,Battle-
field 5, ,Metro Exodus’ oder ,Shadow of the Tomb Raider’.

Vom Innovationstreiber zum Wegbereiter

Den Grundstein fiir die eigene Softwareentwicklung legte
Haas Schleifmaschinen bereits 1990. Mit dem Launch von
,Multigrind Horizon" ist es dem Unternehmen mit Sitz im
baden-wirttembergischen Trossingen gelungen, aus Schleif-
maschinen echte Spezialisten zu machen. Die Schleifsoftware
unterstiitzt den gesamten kundenindividuellen Fertigungs-
prozess — von der Maschinensteuerung bis hin zur Program-
mierung einzelner Werkstiicke. Dabei war der in letzter Zeit
popular gewordene digitale Zwilling von Beginn an Bestandteil
von Multigrind Horizon. Aufgrund dieser Softwarestrategie
blickt Haas Schleifmaschinen aktuell auf mehr als 20 Jahre
Expertise in diesem Bereich zurilick und ist bestens vertraut
mit den Restriktionen, die einem Blick in die Zukunft ent-
gegenstehen.

Weg vom Standard fur mehr

Wertschopfung auf Kundenseite
Marktiibliche Simulationen basieren auf Triangulierung. Damit
gehen unter anderem auflésungsbezogenen Defizite in der Dar-
stellung einher. So weisen die auf diesem Ansatz beruhenden
_Simulationsergebnisse entsprechende Ungenauigkeiten und
Unzuverldssig- keit auf. Als ebenfalls
nachteilig am bisherigen Standard sind
die vergleichs- weise langen Berech-
nungszeiten sowie der hohe Speicher-
bedarf zu sehen. Die

UL L
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Hultigrind*CA

Bild: Haas Schleifmaschinen GmbH

Multigrind Styx zeigt den Anwendern bereits vor dem Maschinenstart,
wie der Rohling nach den unterschiedlichen Bearbeitungen in der
Maschine aussieht — und verhindert so Unzulanglichkeiten sowie teuren
Bauteilausschuss.
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Bild: Haas Schleifmaschinen GmbH

Schwarzwalder Schleiftechnik-
zialisten integrieren mit dem aus
Unterhaltungsbrache kommen-
‘Raytracing’ eine anspruchsvolle
nologie in ihre Software.

Fortschritte in den letzten Jahren waren grof3. Nichtsdestotrotz
ist die damit erreichbare Genauigkeit der Darstellungen fir einen
Hersteller von Universalschleifmaschinen, mit denen das p ge-
spalten werden kann, nicht ausreichend - bis jetzt.

Die Visualisierungssoftware von Haas Schleifmaschinen
ist fiir die Verwendung im Hochprézisionsbereich ausgelegt
und ldsst tatséchlich einen Blick in die Zukunft zu: Multigrind
Styx zeigt den Anwendern bereits vor dem Maschinenstart,
wie der Rohling nach den unterschiedlichen Bearbeitungen in
der Maschine aussieht. Und diese Vorabdarstellung der
Bearbeitungsprozesse — also der Blick in die Zukunft — bietet
den Nutzern die entscheidende Basis, die Kosten fiir die
nachgelagerte Endbearbeitung in erheblichem Umfang zu
reduzieren, da Unzuldnglichkeiten in der Oberflachenbeschaf-
fenheit sichtbar werden, bevor der Rohling verschliffen ist.
A www.multigrind.com

www.dima-magazin.com
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Bild: Kapp GmbH & Co. KG

Der Verzahnungs- und Schleiftechnik-
spezialist Kapp Niles bietet intelli-
gente Spannmittel und Werkzeuge
an, die iiber einen integrierten RFID-
Datentrager der Maschinensteuerung
alle prozessrelevanten Informationen

bereitstellen.

Smartes Toolmanagement

Die Experten von Kapp Niles haben eine eigene erweiterbare Softwareplattform entwickelt,

die neben weiteren Features auch eine Werkzeugdatenverwaltung enthalt. Innerhalb des Tool-
managements lassen sich auBerhalb der Maschine wechselbare, intelligente Komponenten mit
allen geometrischen sowie prozessrelevanten Daten handhaben und iibersichtlich darstellen.
Alle Werkzeugdaten sind somit zentral an einem Ort gespeichert und von dort aus abrufbar.

Die Softwareplattform KN assist um-
fasst neben der Werkzeugdatenverwal-
tung auch unterstiitzende Tatigkeiten
fiir den Riistvorgang. Damit kann der
Bediener notwendige Montage- und
Demontage-Vorgange von mehrteiligen
Ristkomponenten vorab durchfiihren.
Infolgedessen ergeben sich kiirzere
Vorbereitungszeiten fiir das folgende
Schleifprojekt.

Des Weiteren werden den intelligen-
ten Komponenten Informationen mitge-
geben, welche zusammen mit der RFID-
Technologie innerhalb der Maschine fir
eine Optimierung des Riistprozesses
sorgen. Neben dem Toolmanagement

dima 6.2020

und der Unterstiitzung des Ristvor-
gangs sorgt die Plattform fir eine Uber-
sichtliche Handhabung der Komponen-
ten aullerhalb des Fertigungsbereiches
im Lager. In der frei konfigurierbaren
Lagerstruktur sind individuelle Lager-

B Doppelte Unterstutzung

systeme vollstandig abbildbar. Auch
Komponenten, die nicht aus dem Hause
Kapp Niles stammen, lassen sich in
dem Lagersystem verwalten. Mithilfe
dieser LOsung konnen Riistzeiten beim
Zusammenstellen der Komponenten

KN assist bildet zusammen mit dem KN extender — ein Computeraufbau fiir Werk-
hallen, der Werkbanke mit digitalen Funktionalitdten ausstattet — die kundenseitige
Bedienung, Beschriftung und Verwaltung aller Komponenten aulRerhalb der
Maschine ab. Neben dem Identifizieren von Komponenten durch RFID ist auch eine
optische Erkennung der Komponenten moglich. Das System ist so ausgelegt, dass
sich auch Komponenten ohne RFID oder QR-Code/DMC verwalten lassen.




weiter verkirzt werden. Dies stellt einen
weiteren Baustein in der Gesamtpro-
zesskette hinsichtlich der Optimierung
des Schleifprozesses durch Digitalisie-
rung dar. Die Oberflache und intuitive
Menii-/Bedienerfiihrung ist an die neue
Steuerung KN grind angelehnt.

Condition Monitoring

Mit dem KN assist Monitoring unterstiit-
zen die Spezialisten aus Coburg ihre
Kunden nun noch viel weitgehender bei
der Instandhaltung als zuvor. Erkennt-
nisse lber den Zustand und das Pro-
duktionsverhalten der Maschinen sind
einfach einzusehen. Negative Einflisse
auf den Prozess oder das Funktions-
verhalten der Werkzeugmaschine sind
damit besonders friihzeitig erkennbar.
Dies wiederum gestattet ein entspre-
chend frilhes Gegensteuern — so kann
der Betreiber schnell reagieren, um un-
geplante Stillstandzeiten zu vermeiden.

Instandhaltungsmanager

Der Instandhaltungsmanager stellt dem
Anwender mit tUbersichtlichen Listen die
Wartungstermine des gesamten Maschi-
nenparks dar. Eine Priorisierung der no-
tigen Wartungen erfolgt automatisch, ver-
deutlicht durch Ampelfarben. Im eventab-
hangig konfigurierbaren Instandhaltungs-
manager ist jederzeit ersichtlich, wann
die nachste Wartung erfolgen muss.

Zu jeder Maschine stehen alle Infor-
mationen (ber bendtigte Werkzeuge
und Teile sowie auch die Prioritat
der Wartung zur Verfligung. Fir jeden
Maschinentyp werden Wartungsevents

Bild: Kapp GmbH & Co. KG
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Vorteile der RFID-Technologie sind die Vermeidung des Einbaus falscher Komponenten, auto-
matisches Einlesen und Ubertragen der Komponentendaten an die Maschine und das Vermeiden

von Fehleingaben.

erstellt. Ein Wartungsevent definiert ein-
zelne Aktionen an der Maschine, die
regelmaRig durchzufiihren sind und fiir
die in vielen Féallen Ersatz- und Ver-
schleillteile bendtigt werden. Daher
werden zu jedem Wartungsevent zentral
Angaben - etwa Wartungsintervall, ge-
schatzte Dauer, notwendige Verschleil-
und Ersatzteile oder Anleitungen - und
weitere Informationen hinterlegt.
Durchgefiihrte Wartungen werden in
der Wartungsliste quittiert. Dies ist sowohl
fur einzelne als auch mehrere Wartungs-
ereignisse gleichzeitig moglich. Bei Quit-
tierung einer Wartung erfolgt automatisch
ein Eintrag in der Anlagenakte, sodass alle
relevanten Aktionen an der Maschine
spater einfach nachvollziehbar sind.

Remote Service

Mit dem KN assist Remote Service lasst
sich eine vollstandige Fernwartungs-
infrastruktur realisieren, die eine sichere
Interaktion von Maschinenbetreibern
und -herstellern erlaubt. Die Fernwar-
tung mit KN assist umfasst einen
strukturierten Serviceprozess, Giber den
der Maschinenbetreiber Stérungen an
Kapp Niles mittels einem Service Re-
quest melden kann. Im Bedarfsfall
kann der Betreiber Zugriffe punktuell
und zeitlich begrenzt zulassen, bei-
spielsweise wenn ein Service-Mitarbei-
ter auf die Steuerung der Maschine zu-
greifen muss.

& www.kapp-niles.com
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Intelligentes Tuning

Ob Strukturdampfer aus Co-Polyester-Elastomer, Industriegasfedern zur Regulierung von
Geschwindigkeiten oder hydraulische IndustriestoBdampfer — viel Knowhow flief3t in die
Entwicklung von Komponenten. Wie sich Basismodelle clever den Anforderungen der Industrie
anpassen lassen, zeigt ACE anhand kundenspezifisch optimierter Dampfungselemente.

Bild: ACE StoRdampfer GmbH

Die umfangreiche ACE-Produktpalette reicht von Dampfungslosungen
in der Automatisierungstechnik iiber Geschwindigkeitskontrolle
und Schwingungsisolierung bis hin zu Sicherheitselementen.

Bereits als Basismodell sind Industrie-
stoBdampfer eine gute Wahl, um Masse-
krafte iiber die komplette Strecke mit
konstanter Kraft abzubremsen. Im Ge-
gensatz zu hydraulischen Bremszylindern
nehmen sie Massen weicher auf und ver-
zogern gleichmaBiger. Fir entsprechende
Einsatzzwecke stellt die ACE StoRdamp-
fer GmbH, Langenfeld, Giber 200 StoR-
dampfertypen zur Verfiigung, deren Kraft-
aufnahmen zwischen 0,68Nm/Hub und
126.500Nm/Hub betragen.

Zum punktgenauen Verzogern wer-
den von diesen Maschinenelementen
effektive Massenbereiche von 5009 bis
204 Tonnen abgedeckt. Damit sind die
Basismodelle fir tiber 95 Prozent aller
Einsatzfélle in der Welt industrieller
Anwendungen hinreichend dimensio-
niert. Im Fall der verbleibenden 5 Pro-
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zent bietet ACE kundenspezifisches
StoRd@mpfertuning an.

Was bei Verbrennungsmotoren der
Hubraum, ist bei diesen Maschinen-
elementen die Druckhiilse, die sich auf-
bohren oder optimieren lasst. Trifft eine
bewegte Masse auf den IndustriestoR-
dampfer, setzt dessen Kolben das Ol in
der Druckhiilse in Bewegung. Es wird
durch die Drosselbohrungen gedriickt
und die eingeleitete Energie wandelt

sich in Warme um. Der hydraulische
Druck bleibt wahrend des gesamten
Bremsvorgangs nahezu konstant.
Genau diese Eigenschaften zeich-
nen die StoRdampfer der Magnumserie
von ACE bereits bei den Standard-
I6sungen durch die Integration von
Innovationen wie einem Membran-
speicher, besonderen Dichtungen und
Druckhilsen in Topfform aus. Im Ver-
gleich zu den Vorgangermodellen von
ACE und denen anderer Hersteller
gelang es bereits damit, sowohl die
Dampfungsleistung zu steigern als
auch die Lebensdauer zu verlangern.
Ein weiteres wesentliches Plus: Bei
kompakter Bauform lasst sich der
effektive Massenbereich erheblich er-
weitern. So sparen Anwender deutlich
Platz beim Einbau zugunsten kleinerer,
aber leistungsstarkerer Entwicklungen.

10x mehr Leistung

gegeniiber der Serie

Der vergrofRerte Massenbereich ist in
diesem speziellen Fall der Optimierung
von Standardlésungen nur der Anfang.
Ingenieure erhalten zudem bereits
quasi von der Stange mehr Spielraum
bei der DampfergréRe und dem Ausnut-
zen der Maschinenleistung. Des Weite-
ren spielen die wahlweise als einstell-

B Komplettpaket mit Kopfchen

Computergestiitzte Simulationen gepaart mit Ingenieurskunst machen aus einem
hochwertigen IndustriestoRdampfer eine malgeschneiderte Dampfungslésung.
So kdnnen Taktungen und Energieaufnahmen entscheidend erhéht werden.
Dariiber hinaus lassen sich im Vergleich mit anderen Dampfungslosungen
Betriebskosten, Maschinenbelastungen und Larmpegel deutlich senken.




Dieser Beitrag ist Teil vom

GROSSEN TEDO-HERBST DER INNOVATIONEN

bare oder selbsteinstellende Maschi-
nenelemente lieferbaren Komponenten
ihre Vorzige selbst in schwierigen
Umgebungen aus: Magnumdampfer
aus Edelstahl bieten hohen Korrosions-
schutz und solche, die mit speziellem
Ol befiillt sind, geniigen selbst strengen
Hygienevorschriften der Lebensmittel-
industrie und Medizintechnik.

Die selbsteinstellenden Vertreter der
Standard-Produktfamilie MC33 bis MC64
mit PU-Kopf sind in den GewindegrofRen
M33x1,5 bis M64x2 bei Dampfungs-
hiiben bis 150mm verfligbar und decken
Energieaufnahmen von 170Nm/Hub bis
5.650Nm/Hub ab. Die Standardauffahr-
geschwindigkeiten liegen bei den bisher
genannten Dampfern zwischen 0,15 und
5m/s. Die Taktung sollte in aller Regel
nicht mehr als THz betragen. An genau
diesem Punkt der immer wieder prazisen
und wiederholbaren Dampfung zum
Schutz der Maschine konnten die ACE-
Experten zeigen, was in ihnen steckt. Fir
einen Sonderauftrag galt es, zuerst mit
simulationsgestiitzten Berechnungen
und dann in der Kleinserie durch Modifi-
kationen deutlich mehr aus den Damp-
fern mit Gewinde M64 zu holen als bei
den Standardtypen. Konkret hatte der
Kunde den Wunsch, 8,5kg an Masse bei
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e\

Bild: ACE StoRdampfer GmbH

Ein erfahrenes Team aus Ingenieuren und Technikern bietet fiir jeden Kunden
passgenaue Losungen lokal vor Ort — und das weltweit.

einer Auffahrgeschwindigkeit von 14m/s
und einer Frequenz von 10Hz zuverlassig
abzubremsen. Wahrend das Aufprall-
tempo in diesem Fall die normalerweise
zuldssige Geschwindigkeit ,nur” um das
2,5-fache lbersteigt, bedeutet die Fre-
quenz von 10Hz eine Steigerung der
Taktung um das Zehnfache gegeniiber
der Standardauslegung.

Die Produkte von ACE
kommen in unzahligen
Bereichen zum Ein-

satz, um Bewegungen
und StoBe zu dampfen
und zu regulieren.

Kolbenring
Kodben

Festanschlag

Dichtungspaket

Fiihrungslager

——  Membranspeicher

Nutmutter aus Edelstahl

Clevere Losung

Generell gilt es, fir
diese hohen Taktungen
moglichst kurze Damp-
fungshiibe zu verwen-
den. Daher wurde der
StandardstoRdampfer
aus Edelstahl mit einer
Hubverkiirzung simu-
liert. Anstelle eines
Standardhubes  von
50mm verkiirzte ACE
diesen auf 30mm. Der
Vorteil: Es entsteht so
ein groBeres Olvolu-

Aufpralikopt

Kolbenstange

Rilcksteltfeder

Druckhillise mit Drosselbohmungen

AuBenkbrper aus Edelstahl

- massiver Kirper ahne Sicherungsring

Bild: ACE StoRdampfer GmbH

men im Dampfer als
beim herkdmmlichen
Typ. Damit zehn Takte
pro Sekunde fiir den
Dampfer moglich sind,
waren weitere Modifi-
kationen erforderlich.

So wurde der fiir diesen Fall gewéhlte
Standarddampfer mit einer starkeren
Rickstellfeder im Vergleich zu den Seri-
entypen ausgestattet.

Den Olriickfluss im Dampfer sowie
das Bohrbild in der Druckhiilse opti-
mierten die Spezialisten ebenfalls. Die
Anzahl der Drosselbohrungen und die
Durchmesser wurden nach den Simula-
tionen derart angepasst, dass beim Ab-
bremsen von 50km/h auf Okm/h eine
moglichst konstante Kraft-Weg-Kurve
entsteht. Das Ol, das wahrend des
Dampfungsvorganges durch die nun-
mehr optimierten Drosselbohrungen
stromt, muss jetzt in kiirzester Zeit hin-
ter den Kolben und in den Ausgleichs-
speicher gelangen. Dieser nimmt das
von der eintauchenden Kolbenstange
verdrangte Olvolumen auf. Das ist von
besonderer Bedeutung, da sonst ein zu
hoher Druck auf die Fiihrungslager ent-
steht. Im konkreten Fall gelang es ACE,
in Kombination mit einer Anpassung
des Dichtungspaketes die genannten
Optimierungen in Summe so auszufiih-
ren, dass alle Kundenanforderungen
erfillt wurden.

(A www.ace-ace.de

Autor: Robert Timmerberg, M.A.,

Fachjournalist im DFJV, plus2 GmbH,
Wermelskirchen

www.dima-magazin.com
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Reale Arbeitsplanung
in der virtuellen Fabrik

Die TH Wildau bietet 30
Studiengange und ist mit
etwa 3.700 Studierenden
Brandenburgs grofRte
Technische Hochschule.
Der Schwerpunkt in den
Bachelor- und Master-
Studiengédngen liegt in der
Ingenieurausbildung.

Hoher Praxisbezug

,Nach dem Vermitteln oder
Auffrischen der Grundlagen
insbesondere in Mathema-
tik und Physik orientiert sich
die Ausbildung konsequent
entlang der produktions-
technischen Kette, also in
dem Sinne der Produktent-
stehung von der Konstruk-
tion (ber die Produktions-
vorbereitung einschlieflich
der Arbeitsvorbereitung bis
zur Qualitatskontrolle”, er-
lautert Prof. Dr.-Ing. Eckart
Wolf. Er lehrt Produktions-
technik / Produktionsvorbe-
reitung im Fachbereich Ingenieur- und Na-
turwissenschaften und ist Sprecher des
Studiengangs Wirtschaftsingenieurwesen.

,In diesem Zusammenhang kommen
auch die Softwareldsungen HSplan zur Ar-
beitsplanung und Planzeitermittlung sowie
die technische Kalkulation HSkalk/TK zur
kompletten Kalkulation von Einzelteilen
und Baugruppen sowie zur Bildung von

Bild: Technische Hochschule Wildau

Variantenvergleichen zum Einsatz.” Bereits
2005 entschloss sich die Hochschule zur
Nutzung des praxisbewdhrten Software-
pakets HSplan der HSi GmbH aus Erfurt,
um schnell zu prazisen Planzeiten und zur
optimalen Arbeitsplanerstellung zu gelan-
gen. Hierzu tragen wesentlich das hohe
Abbildungsniveau und die bewahrte HSi-
Technologiebasis bei. Die digitale Abbil-

B Kriterien fur die Software

Die Anforderungen an die Planungs- und Kalkulationssoftware von HSi bestehen
neben dem Praxisbezug in den Kriterien verstandliche Systemphilosophie, kurze
Einflihrungszeit und intuitive Bedienung, Nachvollziehbarkeit der Ergebnisse, Ver-
gleiche von Varianten sowie die Nutzung neuester Technologien. Dariiber hinaus
ist die Sicherstellung der Netzwerkféhigkeit, eine hohe Stabilitdt sowie Service und
Support von Bedeutung. Mittlerweile werden pro Semester ca. 50 Studierende in
alternierenden Gruppen mit maximal 15 Teilnehmern am System ausgebildet.

dima 6.2020

Viele Fertigungsunternehmen legen groBen Wert darauf, dass Berufs-
einsteiger ihr wertvolles von Hochschulen vermitteltes Riistzeug mit-
bringen, etwa aus dem Bereich Digitalisierung. An der TH Wildau kommen
HSi-Softwarelosungen zur Arbeitsplanerstellung, Vorkalkulation oder
Variantenbewertung praxisnah in vielfaltiger Weise zum Einsatz.

Auf der Plattform der virtuellen Fabrik
'Wildauer Maschinen Werke' werden RC-
Truck-Modelle entwickelt und gefertigt.

dung umfasst die Datendurchgangigkeit
von der CAD-Zeichnung bis hin zu den Fer-
tigungsprozessen und bezieht realistische
Daten aus der Technologiebasis mit ein.
Diese Technologiebasis besteht aus vor-
konfigurierten Verfahrensmodulen fiir Dre-
hen, Frasen, Bohren, Schleifen, Schneiden
und so weiter. Die Module enthalten hinter-
legte Maschinenparameter, Schnittge-
schwindigkeiten, Vorschiibe etc. sowie
Regelwerke zum Berechnen der Planzeiten
oder Algorithmen zur Schnittwertoptimie-
rung. Es stehen Berechnungsablaufe bezo-
gen auf Verrichtungen, Formelemente und
Teileklassen zur Verfligung. Je hoher die
Verdichtung der Zeitbausteine, desto gerin-
ger ist der Planungsaufwand bei gleichblei-
bender Planungsqualitat. Generell sind alle
Basiswerte und Regeln modifizierbar, um



Dieser Beitrag ist Teil vom

GROSSEN TEDO-HERBST DER INNOVATIONEN

Bild: iStock.com/Irina_Strelnikova; Herman Vasyliev / TeDo Verlag GmbH

spezifische Besonderheiten und technolo-
gische Neuerungen abbilden zu kdnnen.

Da solche Vergleichsbetrachtungen
aufschlussreich, aber auch datenintensiv
und zeitaufwandig sind, entschloss sich
der Lehrstuhl Anfang 2013 zum Erwerb
des Softwaremoduls HSkalk/TK. Staffel-
preise und Standortvergleiche unterstiit-
zen bei Entscheidungen fiir die optimale
Produktion und Logistik. In nur kurzer Zeit
lassen sich damit alternative Varianten
zur Bewertung erstellen.

Briicke zwischen
Theorie und Praxis

Einen der wesentlichen Ausbildungs-
schwerpunkte im Lehrstoff zur Produk-
tionsvorbereitung bildet die Erstellung
eines Arbeitsplans. Hier wird den Stu-
dierenden das theoretische Grund-
wissen vermittelt: Wie ist ein
Arbeitsplan aufgebaut, wel-
che Bestandteile bestimmen
seine Struktur? Zur Vertie-
fung und praktischen Um-
setzung des Lehrstoffs er-
halten die Studierenden im
Rahmen einer Ubungsarbeit eine tech-
nische Zeichnung zu einem fiktiv zu
fertigenden Bauteil. Die ersten Schritte
bestehen darin, die Zeichnung auf Feh-
ler und technische Machbarkeit des
Bauteils zu Uberpriiften. Daraufhin ist

Bild: Technische Hochschule Wildau
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von HSi ein.
e

liber Zuschldage entsprechend des zu
erwartenden Materialabtrags das Roh-
teil festzulegen. Es folgt die Auswabhl
geeigneter Bearbeitungstechnologien,
zugehdriger Maschinen und Werkzeuge

>> Kalkulationsvarianten
geben Einblick in die
Produktionsvorbereitung <<

unter Beachtung des zu bearbeitenden
Werkstoffs. Nun schlieBt sich die Er-
mittlung der Planzeiten an. Die zweite
von insgesamt drei Ubungen im Se-
mester zu dieser Thematik widmet sich
der Erstellung des Arbeitsplans fiir ein

Bild: give4pr

Zahlreiche Bauteile fertigen die Studierenden im eigenen Maschinenpark der Hochschule.

Studierende an der TH Wildau, im Bild
mit Prof. Dr.-Ing. Eckhart Wolf, setze
zur technischen Kalkulation Softwa

zu fertigendes Teil. In der letzten Ubung
kommt ein Variantenvergleich hinzu.

Virtuelle Fabrik

Um den Studierenden noch mehr prakti-
sche Erfahrungen zu vermitteln, entstand
das Projekt ,Truck’ mit Modellen in klei-
nerem Malstab. Komplette Rahmen-
konstruktionen, Achsen oder Batterieein-
schiibe fiir die Akkus werden selbst gefer-
tigt. In der praktischen Umsetzung kommt
die gesamte Verfahrensvielfalt wie Drehen,
Frasen, Bohren etc. zum Einsatz. Das
Projekt erhielt durch die sukzessive Ein-
beziehung weiterer Studiengdnge zuneh-
mend einen interdisziplindren Charakter.
Dies fiihrte dazu, die virtuelle Fabrik, WMW
- Wildauer Maschinen Werke' als digitale
Truckmanufaktur ins Leben zu rufen: eine
kollaborative, digitale Lern-, Forschungs-
und Transferplattform mit eigener Organi-
sationsstruktur. In diesem Kontext kam
eine weitere zusatzliche Zusammenarbeit
mit dem Softwarehaus HSi zustande,
indem die Planzeiten zu den verschiede-
nen Bauteilen fiir die Trucks sowohl han-
disch als auch per HSi-Software ermittelt
werden. Die Ergebnisse geben nicht nur
Aufschluss iiber eine Ubereinstimmung
oder einen Abweichungsgrad, sondern
vermitteln auch Erkenntnisse (ber die
Wechselwirkungen zwischen Bauteilgeo-
metrie, Bearbeitungsverfahren, Werkzeug
und Maschinenperformance.

(A www.hsi4m.com

(A www.th-wildau.de

Autor: Dr. Ralf V. Schiiler, Essen, give4pr

www.dima-magazin.com
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Die neuentwickelten Schlosskerne der
Firma Iseo warten auf ihre Bearbeitung.

Altomationslosung
fur Schlosskerne

Relativ unscheinbar am Ende einer StraBe befindet sich die
Firma Aumat Maschinenbau am Rande von Solingen. Doch
das Unternehmen hat es in sich — steht der Name doch seit
rund 50 Jahren fiir hochwertige Raum- und Sondermaschinen.
In einem anspruchsvollen Projekt setzen die Spezialisten aus
Nordrhein-Westfalen auf Hybrid-Greifer der Zimmer Group.

Bild: Zimmer GmbH

Die Kunden der Aumat Maschinenbau
GmbH kommen aus dem Automobil-
sektor und der Zylinderschlossindustrie.
Dass dort auch viele findige Kopfe arbei-
ten, belegen die zahlreichen Patente des
Unternehmens, die bereits umgesetzt
worden sind. Ob Interessenten von dem
hochentwickelten Lieferprogramm aus-
gereifter Maschinen profitieren mochten
oder der Kunde eine spezielle flexible
Losung fiir seine komplexe Aufgabenstel-
lung sucht: Aumat verspricht, den Kunden
hochkompetent zu beraten und ihm die
passende Technologie zu liefern. So ge-
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schah es auch beim Unternehmen Iseo,
einem Schlosssystemhersteller aus Gera,
der Aumat um eine passende Losung fiir
die Bearbeitung und Priifung seiner
neuentwickelten Schlosskerne bat.

diesen kompletten Prozess zu
automatisieren. Die circa 20gm
groRe Anlage besteht aus ins-
gesamt zehn variablen Statio-
nen, in denen der Schlosskern
mit Bohrungen versehen, ge-
rieben, entgratet, mit Stiften
befillt und verpresst wird. Zum
Transport der Kerne kommen
sowohl ein Forderband als
auch ein Sechsachs-Roboter
der Firma Kawasaki Robotics
zur Anwendung.

All-in-one-Losung

Herzstiick und Highlight der
Anlage ist die Priif- und Mess-
station der Schlosskerne mithilfe
des Roboters. Zu Projektbeginn
standen beim Aumat-Entwickler-
team um Dipl.-Ing. Achim Ihlefeld
Gedanken an, den aufwendigen
Priifprozess mittels einer Spann-
vorrichtung fir den prozess-
sicheren Halt des Schlosskerns
und Mikrotastern fir die Tole-
ranzauswertung zu l6sen. Bei
Recherchen stielRen die Experten
jedoch auf eine vollig neue Idee
und Moglichkeit, die den gesam-
ten Prozess entscheidend verein-
fachen sollte: Ein spezieller Grei-
fer konnte die zwei Priifschritte
als bequemes All-in-one-System
erfiillen. Neben der kompakteren
Lésung gdbe es zudem auch
weniger Storquellen.

Passend zugegriffen

Auf der Suche nach einem Greifer, der
nun genau diese geforderten Eigen-
schaften besal}, wurden die Verantwort-
lichen bei der Zimmer Group flindig. Das
Technologieunternehmen aus Rheinau

>> Die Zimmer Group konnte rasch
eine Antwort fur eine Losung geben <<

Nach einigen Monaten Entwicklungs-
zeit war es den Solinger Spezialisten mit
einem eigens fiir den Kunden konzi-
pierten Bearbeitungszentrum gelungen,

entwickelt seit 40 Jahren unter anderem
Handhabungslosungen bzw. Greifsys-
teme fiir die unterschiedlichsten Bran-
chen. Uberzeugen konnte die Zimmer



JTF,

Group die Solinger Entwickler dabei mit
ihrem Hybrid-Greifer GPP5000IL. Dieser
besitzt einen pneumatischen Antrieb
kombiniert mit moderner 10-Link-Tech-
nologie. Ventiltechnik, Sensorik, Status-
anzeige, Druck- und Temperaturiiber-
wachung sind im Greifer integriert.
Zudem verfiigt er lber eine Teile-
erkennung im Bereich von +/-0,05mm
bei frei teachbarem Toleranzbereich.
Dies war fiir die Entwickler bei Aumat ein
entscheidender Faktor, da in der Prif-
station der Schlosskerne diese auf ihre
MafBhaltigkeit (Durchmesser, Position
und Lange) hin gepriift werden sollten.
Aufgrund der Vielzahl der verschiede-
nen Schlosskerntypen war es zudem
hilfreich, dass im GPP5000IL-Greifer
32 Werkstiickdatensatze einprogram-
mierbar sind. In der SPS l&sst sich dari-
ber hinaus eine unbegrenzte Anzahl von
Rezepturen ablegen, die der Greifer bei
Bedarf kontinuierlich abrufen kann.
Angenehmer ,Nebeneffekt’ flir Aumat ist
die bis zu 30 Millionen Zyklen garantierte
Wartungsfreiheit des Zimmer-Greifers.
An der Priifstation werden die vom
Band in Kisten zugefiihrten Schloss-
kerne vom Roboter in den Hybrid-Greifer
GPP5000IL eingelegt und auf den richti-
gen Durchmesser hin Gberprift. Danach
wird der Kern fiir die weitere Bearbei-

Automatisiertes Bearbeitungszentrum fiir Schlosskerne von
Aumat aus Solingen mit Hybrid-Greifer der Zimmer Group

Bilder: Zimmer GmbH
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tung ausgerichtet und mittels gefederter
Metallstifte, die mit Laserlichttastern
abgefragt werden, Uberpriift, ob die
Bohrungen vorhanden und an der rich-
tigen Stelle sind. AnschlieRend wird das
Werkstiick durch ein Wegmesssystem
vermessen und auf das Vorhandensein
einer Kupplungsbohrung inspiziert. Mit
dieser ausfiihrlichen Priifung wird der
Schlosskern fir die weitere Produk-
tion freigegeben oder als NIO (nicht in
Ordnung) vermerkt und aussortiert.

Herausforderungen

gemeistert

Fir die Aumat-Entwickler galt es, einige
anspruchsvolle Hiirden zu meistern. So
setzte der Kunde beispielsweise die
Taktzeit des Ablaufprozesses mit 11s
bereits hoch an. Aufgrund der Produkt-
vielfalt musste die Maschine dullerst
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An der Priifstation werden die unter-
schiedlichen Schlosskerne vom Hybrid-
Greifer GPP5000IL der Zimmer Group auf
verschiedene Parameter hin iiberpriift.

variabel gestaltet werden, was diese
um einiges komplexer werden lieR. Da
auch das Platzangebot beim Kunden
nur gering ist, musste besonders kom-
pakt gebaut werden. Hier konnte die
Losung der Zimmer Group mit der
Anbindung des Greifers iber nur eine
einzige Pneumatikleitung und 10-Link-
Kabel punkten. Zur Zusammenarbeit
mit der Zimmer Group aullert sich Herr
Mdiller, Projektleiter bei Aumat, duflerst
zufrieden: ,Wir hatten nach einer L6-
sung fir ein Problem gesucht und die
Firma Zimmer konnte sehr schnell eine
Antwort darauf geben. Beflligelt durch
diese positive Erfahrung — besonders
im Bereich der Elektro- bzw. Hybrid-
Greifer — denken wir bei Aumat nun
dariiber nach, diese in der Zukunft
verstarkt einzusetzen.”

(® www.zimmer-group.de

(® www.aumat.de

B Wirtschaftlichkeit erhohen

Die automatisierte Losung wird bei Iseo die Wirtschaftlichkeit enorm steigern,
sorgt flir Prozesssicherheit bei der Bearbeitung und Priifung der Schlosssysteme
und befreit die Mitarbeiter von eintdniger Arbeit. Das erhoht sowohl die Wirtschaft-
lichkeit des Unternehmens als auch die Gesundheit der Angestellten. Durch die
automatisierte und optimale Bereitstellung der Schlosskerne in der richtigen
Reihenfolge lassen sich Arbeitsschritte einsparen.

www.dima-magazin.com
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PDM-Einfuhrung beim

/g

Das Portfolio von Stahlwille umfasst neben Dreh-
momentschliisseln auch Priifgeréate, Kalibrieranlagen
sowie Produkte fiir die Betriebs- und Werkstatteinrichtung.

Der Name Stahlwille ist ein Begriff fiir innovatives

Werkzeug in bester Qualitat ,Made in Germany”“.

Dazu gehoren beispielsweise intelligente Werkzeuge, die
Anziehvorgange selbsttatig dokumentieren. Diese und andere
Herausforderungen meistern die Experten mit modernen
3D-CAD- und Produktdatenmanagement-Systemem

sowie der Unterstiitzung von Inneo.

Im Jahr 1862 griundete Eduard Wille in
Wouppertal-Cronenberg eine der da-
mals modernsten Werkzeugschmieden
Europas. Uber 600 Mitarbeiter arbeiten
heute an drei Standorten in Deutschland.
Die Produkte exportiert das Unterneh-
men in iber 90 Lander. Stahlwille befin-
det sich nach wie vor im Besitz der Griin-
derfamilie, wird jedoch von einem fami-
lienunabh&dngigen Management gefiihrt.

Stets viel Neues

Zu den aktuellen Erzeugnissen gehdren
Handwerkzeuge wie Schraubenschliis-
sel, Schraubendreher, Zangen, Abzieher,
Knarren, Steckschliisseleinsédtze oder
Drehmomentschliisseln. Bei diesen hat
sich die Technik enorm weiterentwickelt:
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von den mechanischen Drehmoment-
schliisseln ,mit Knacks' hin zu elektroni-
schen Prazisionsgeraten, die das jeweils
aufgebrachte Drehmoment messen, pro-
tokollieren und weiterleiten.

Standig liefern Kunden aktuelle He-
rausforderungen, der Vertrieb bringt neue
Ideen oder die Stahlwille-Spezialisten
entwickeln etwas Neues — so geht die
Entwicklung permanent weiter. Werkzeug
der Wahl ist hier seit etwa zehn Jahren

Werkzeugspezialisten

das 3D-CAD-System Creo von PTC mit
seiner parametrischen Philosophie. Das
Ellwangener Systemhaus Inneo ist seit
der Einfiihrung von Creo nicht nur Liefe-
rant fir die Software, sondern auch fir
die Hardware der Konstruktionsabteilung.
2016 zeigte sich, dass das bisherige
Datenmanagement im Dateisystem an
seine Grenzen stofit und es wurde in
Zusammenarbeit mit Inneo das PDM-
System Windchill von PTC eingefiihrt.
Die Erweiterung der Windchill-Installa-
tion geschieht fortlaufend. So wird aktuell
ein Workflow zum Anderungsmanage-
ment implementiert: Er l4sst Anderungs-
antrage gebiindelt beim Konstruktions-
leiter auflaufen, der sie in einem Review-
board mit anderen Stakeholdern behan-
delt. Nach Berticksichtigung aller Aspekte
wird dann die Anderung in Auftrag gege-
ben. ,Aktuell 1auft der Workflow schon
sehr rund”, sagt PLM-Administrator
Philipp Kuhnt, ,wir sind aber noch am
Feintuning, um die Abldufe moglichst
optimal zu gestalten. Der ndchste Schritt
ist die Einflihrung eines Dokumenten-
managements. Dann kdnnen neben den
CAD-Daten weitere Dokumente abgespei-
chert und gemeinsam verwaltet werden,
beispielsweise der Schriftverkehr mit dem
Kunden oder auch Informationen, warum
welche Anderung durchgefiihrt wurde

Hilfreiche Startup Tools

Bei Stahlwille befinden sich bereits einige
Creo-Zusatzmodule im Einsatz. ,Durch

B Zunehmende Integration

Aktuell arbeiten etwa 50 Mitarbeiter am PDM-System — und es werden standig
mehr. So sollen tber das Windchill-Modul Workgroup Manager die vier Kollegen im
Betriebsmittelbau in das PDM-System eingebunden werden. Dann lassen sich auch
deren Daten in die Datenbank integrieren und sie erhalten Zugang zu den Produkt-
daten, die sie zur Konstruktion der Betriebsmittel bendtigen.




steigende Anforderung
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an Konstrukteur und
Konstruktion werden
Extension-Module wie
Creo Cabling and Pi-
ping immer wichtiger,
da zeitintensive Pro-
zesse in der Entwick-
lung durch intelligente
Software verkiirzt und
optimiert werden", weil}
Konstrukteur  Phillip
Stoodt. ,Ein gutes Bei-
spiel ist hier die Erstel-
lung von elektronischen
Komponenten der elek-
tromechanischen Dreh-
momentschliissel der
neuen Daptig-Familie.

Stahlwille gehort als Spezialist fiir Handwerkzeuge und Drehmoment-
technik zu den fiihrenden deutschen Werkzeugherstellern.

Bild: Stahlwille Eduard Wille GmbH & Co. KG

Das PDM-System ermdglicht es zudem,
Informationen direkt am betroffenen Pro-
dukt abzuspeichern. So wird die Nutzung
des PDM-Workflows mit der wachsen-
den Integration der Abteilungen
immer interessanter.”

Die Implementierung von
Windchill ging zligig ber die
Biihne: Von Anfang 2017 bis
zum ,Go-Live' im Mai 2018 ver-
ging wenig mehr als ein Jahr. In dieser
Zeit wurden iber 8.000 CAD-Modelle
migriert. Nach dem Go-Live wurden
14.000 Zeichnungen aus dem Altsys-
tem in PDF-Dateien umgewandelt und
ebenfalls in die Datenbank integriert.

,Mit Inneo verbindet uns
eine langjahrige

Partnerschaft”, so Kuhnt. ,Das System-
haus begleitet uns seit der Creo-Einfiih-
rung und war seither standig an der
Aktualisierung und Erweiterung der Ent-

>> Inneo findet immer eine
schnelle und sinnvolle Losung <<

wicklungsumgebung beteiligt. Gerade
bei der Implementierung des PDM-Sys-
tems haben wir sehr eng zusammen-
gearbeitet, von der Konzeptionierung
des Systems und der Prozesse liber die
Vorbereitung, Anpassung und schliel3-
lich Migration der Daten. Unter ande-
rem hat Inneo die Zeichnungsrahmen
so angepasst, dass sie jetzt aus dem
PDM-System heraus automatisch
ausgeflillt werden.”

Auch beim Umstieg auf Creo

4.0 und Windchill 11.3 stand

Inneo zur Seite. Dabei

halfen unter anderem

die ,Startup Tools"

eine  Sammlung
von Creo-Add-
Ons, die bei-

spielsweise die
Konfiguration
der CAD-Arbeits-
platze von einem

Drehmomentpriifgerat SmartCheck

zentralen Server aus erlauben. ,Das
hilft sehr”, weill Stoodt zu schétzen.
,Uber die Startup Tools wird bei jedem
Start von Creo eine einheitliche Kon-

figuration fiir das System
geladen. Dadurch hat jeder
CAD-Nutzer immer einen
aktuellen Konfigurations-
stand und braucht sich
keine Gedanken um die An-
passung des Systems machen. Zusatz-
lich ist der Workflow sicherer.”

Stets rasche Unterstutzung

,Wenn wir ein Problem haben, findet
Inneo immer eine schnelle und sinn-
volle Losung”, sagt Kuhnt. ,Man wird
nie alleingelassen, hat immer einen
Ansprechpartner und wird regelmaRig
Uber den Stand der Dinge informiert.”
,Die PDM-Einfiihrung hat sich jetzt
schon gelohnt”, fasst Stoodt zusam-
men. ,Zum Beispiel war die Zeich-
nungsablage friher sehr aufwendig.
Jetzt ist dieser Prozess automatisiert,
alle Daten sind sofort verfiighar und
immer aktuell. Das ist eine grolle
Erleichterung und Zeitersparnis. Inneo
hilft uns, solche Optimierungspoten-

ziale in allen Bereichen zu realisieren.”
& www.inneo.com

(A www.stahlwille.de

Autor: Dipl.-Ing. Ralf Steck ist freier
Fachjournalist in Friedrichshafen

www.dima-magazin.com



PROFESSIONAL MANUFACTURING EXECUTION

Die innovative MES Komplettlésung

Digitale Komplettlosung

Weg von Insellosungen, hin zu einer durchgangigen integrierten Digitalisierung der
Produktionsprozesse — das lasst sich mit dem MES-System ProMExS konsequent umsetzen.

Personen eines Herstellungsbetriebes
mussen taglich rasch bei Fertigungs-
auftragen entscheiden: Wann soll der
Auftrag an welcher Maschine gefertigt
werden? Wie ist die Terminsituation, wo
gibt es Kapazitatsengpésse, sind alle
Werkzeuge und Vorrichtungen vorhan-
den? Dies lasst erahnen, welche Anfor-
derungen an eine Digitalisierungslésung
in einer modernen Fertigung gestellt
werden. Die MES-Software proMEXS mit
integriertem APS ist modular aufgebaut
und kann auf Knopfdruck die bend&tigten
Informationen liefern.

Durchgangiges System

Bei der Produktionsplanung (APS) ste-
hen unter anderem Funktionen wie
Feinplanen von Arbeitsgédngen, Priifen
der Materialverfiigbarkeit und eine Per-
sonalplanung zur Verfligung. Es lassen
sich aber auch ‘Hilfsmittel’ feinplanen:
Sollte ein Sonderwerkzeug zum ge-
planten Produktionsbeginn nicht ver-
fligbar sein, wird dies dem Planer un-
mittelbar angezeigt und der Auftrag
automatisch auf einen moglichen spa-
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teren Start verschoben. Genauso ver-
halt es sich bei der Materialpriifung.
Die Besonderheit hierbei: Laufende Be-
stellungen und die hieraus geplanten
terminlichen Warenzugédnge finden
ebenfalls Berlicksichtigung. Der Rist-
zustand eines Auftrags wird direkt aus
dem Werkzeugmanagement (ber-
tragen und dem Planer angezeigt.

Ein ausgefeiltes System zur Be-
triebsdatenerfassung (BDE) mit Funktio-
nen wie ‘Laufzeit ohne Personal’ oder
‘Storzeitenerfassung’ dient zur Prozess-
datenerfassung. Erganzend wird eine
Maschinendatenerfassung (MDE) fiir
CNC-Maschinen angeboten, die unmit-
telbar mit dem Werkzeugmanagement-
system verbunden ist. Sie erfasst bei-
spielsweise Rist-, Lauf-, Stillstands- und
Storzeiten und stellt stets einen auto-
matischen Auftragsbezug zu diesen
Meldungen her. Das optionale PPS-
Modul kann mit seinen Funktionen wie
das Erstellen von Fertigungsauftrdagen
sowie einer Vor- und Nachkalkulation
ein bestehendes ERP-System um wich-
tige Funktionen ergdnzen oder — wie
auch der Produktionsleitstand — stan-

dalone betrieben werden. Ein CAQ-
Modul rundet die Gesamtlosung ab.

Im Modul Personalplanung lassen sich
zu jedem Mitarbeiter Tages- und Schicht-
plane anlegen oder aus dem ERP-System
Ubernehmen. Fiir eine automatische Perso-
naleinsatzplanung kann beim jeweiligen
Mitarbeiter eine Qualifikationsmatrix hinter-
legt werden. Mit diesen Basisinformatio-
nen wird nun ein automatischer Planungs-
lauf durchgefiihrt, der sich am Bedarf der
jeweiligen Fertigungskapazitat orientiert.

Der grofRte Nutzen ist?

ProMExS der Sack EDV-Systeme aus
dem baden-wirttembergischen Schwa-
bisch Hall ist eine durchgéngige Losung
zur Digitalisierung der Produktion in
einem Fertigungsunternehmen etwa aus
dem Zerspanungsbereich oder Maschi-
nenbau. Alle Module greifen ineinander
und stellen dem jeweiligen Anwender
entsprechend aufbereitet die fiir ihn
wichtigen Informationen zur Verfligung.
Eine doppelte Datenpflege oder Daten-
liicken sind somit ausgeschlossen.

[® www.sackedv.com



Bild: Helmholz GmbH & Co. KG
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B Fundament fur Daten und Informationen

Bild: Coscom Computer GmbH

Die zerspanende Fertigung integriert zuneh-
mend mehr digitale Lésungen - und Digitali-
sierung ist die Grundlage fiir wertschopfende
Automatisierungsstrategien. Es gilt nun, die
Komplexitat und Vielfaltigkeit dieses Themas
greifbar und beherrschbar zu gestalten.
Coscom verfolgt zur Lésung der aktuellen
Anforderungen eine klare Strategie: Vernetzen
der digital bereitgestellten Daten und Infor-
mationen, die Erzeugung von logischem Be-
ziehungswissen zwischen den Daten und die
zentrale Bereitstellung der daraus entstande-
nen Prozesssteuerungsdaten. Auf diesem digi-
talen Daten- und Informationsfundament las-
sen sich Automatisierungsstrategien aufbauen.
Dieses notwendige Fundament schafft der
Anbieter aus Ebersberg mit seinem Eco-System
- eine zentral organisierte Datenbank-Plattformldsung, die operative Coscom-Softwaremodule wie auch die Integrationsbausteine
fur genutzte Fremdsoftwareapplikationen (ERP, CAD/CAM, PDM, ...), Steuerungen von Werkzeugmaschinen sowie Mess-, Lager-
und Automationssysteme umfasst. Die Kommunikation mit Automatisierungssystemen stellt dabei einen hohen Anspruch an die
zentrale Datenbereitstellung: An dieser Stelle in der digitalen Fabrik wird das logische Beziehungswissen zwischen den bereitge-
stellten Daten abgerufen. Das Coscom-Eco-System stellt verkniipfte und angereicherte Prozessstammdaten iiber standardisierte
IT-Kommunikationslésungen (z.B. Webservices) dem Automatisierungssystem zur Verfligung. Die Prozessstammdaten werden
Uber Mappings dem jeweiligen Zielsystem zugefiihrt. Das Coscom-Daten- und Informationsfundament verfiigt also tber die
geforderte Wandlungs- und Zukunftsfahigkeit, die in Digitalisierungsstrategien hin zu einer Automatisierung thematisiert werden.

[} www.coscom.de

B Fernwartung - flexibel und sicher

Helmholz aus GroRenseebach entwickelt
das Portfolio an Industrieroutern weiter. Die
bewéahrten REX-Gerate sind ab sofort auch
mit zuséatzlicher WAN (Wide Area Network)-
Schnittstelle und Fallback-Mechanismus
erhaltlich. Konfiguriert werden die REX-Ether-
net-Router benutzerfreundlich im myREX24
V2 Portal. Die beiden aktuellen Produkt-
varianten REX 100 LTE+WAN und REX 100
WiFi+WAN bieten sowohl zusétzliche Ein-
satzflexibilitdt als auch weitere Security-
Funktionen. Mit der neuen Fallback-Funktion
und der WAN-Schnittstelle tragt die Erweite-
rung der REX-Router-Familie dazu bei, auch
in anspruchsvollen industriellen Umgebungen eine maximale Netzverfiigbarkeit und Sicherheit zu gewahrleisten. Damit kdnnen
Anwender auf einen zusatzlichen Kommunikationsweg zuriickgreifen, der den Maschinenfernzugriff noch sicherer macht. Mit
den Routern sind herstellerunabhéngig Ethernet-Teilnehmer erreichbar, beispielsweise SPS-Steuerungen. Uber die myREX24
VPN Plattform lassen sich alle Varianten der REX-Ethernet-Routerfamilie einfach projektieren und verwalten. Mit dem Free-
Account erhalten Anwender Zugang zum myREX24 Portal und nutzen die volle innovative Funktionalitdt mit einer unbegrenzten
Anzahl an Gerédten und Benutzern. Ob Unternehmen vorrangig Fernwartung durchfiihren, Alarme von den Maschinen empfangen
oder Daten aus ihren Maschinen visualisieren und protokollieren méchten — das myREX24 Portal steht immer zur Verfiigung.

(A www.helmholz.de
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B Mobile Prozesse in der Fertigungsindustrie beschleunigen

Auch in der Fertigungsindustrie setzen sich mobile Prozesse mehr
und mehr durch — und damit werden auch unternehmenseigene
Apps immer wichtiger. Apps machen Produktionssteuerung, Lager-
verwaltung und andere Abldufe mobil, damit Mitarbeiter effizienter
und komfortabler arbeiten. Bei all der mobilen Flexibilitét stellt sich
jedoch auch die Frage nach der Sicherheit. Unternehmen sollten
deshalb fiir den mobilen Einsatz eine Losung finden, die beide
genannten Faktoren beriicksichtigt. Zudem ist Geschwindigkeit ein
entscheidendes Kriterium: Sobald die internen Apps selbsténdig,
automatisiert und einfach veroffentlicht werden konnen, verkiirzen
sich App-Releases auf wenige Minuten bis Stunden. Der Landma-
schinenhersteller Claas nutzt dazu die Technologie von Incapptic
Connect. Die Implementierungen und Prozessumstellungen dauerten bei Claas insgesamt nur drei Tage. Seitdem spart sich das
Unternehmen bei jeder App-Aktualisierung bis zu drei Stunden. Mittlerweile hat Claas schon zahlreiche Anwendungen mit der
Incapptic-Connect-Losung entwickelt und tiber die Unified-Endpoint-Management-Losung (UEM) von Mobileiron automatisiert
auf den mobilen Endgeraten installiert.

A www.mobileiron.com

B Frei konfigurierbare LED-Signalleuchte

Eine hohes MaR an Flexibilitat bei der Signalisierung
z.B. von Maschinen- und Anlagenzustadnden bietet
die LED-Signalleuchte EZ250320 von IPF Electronic.
Die neue Leuchte im Aluminiumgehéause verfiigt auf
beiden Seiten lber bis zu fiinf Segmente, deren Far-
ben (magenta, orange, blau, weil}, griin, gelb und rot)
rundum gut sichtbar sind. Die Segmente lassen sich
einfach Uber die fiinf Signaleingdnge des 8-poligen
M12-Anschlusssteckers einzeln ansteuern. Die elek-
trische Versorgung erfolgt ebenfalls liber den M12-
Stecker auf der Gerateriickseite. Erganzend kann
optional ein akustischer Signalgeber mit einer Laut-

starke von 90dB aktiviert werden. Eine Besonderheit
der LED-Signalleuchte: Sie lasst sich anwendungs-
spezifisch parametrieren. So konnen die Farben fir
die einzelnen Leuchtsegmente beliebig ausgewahlt
werden. Und auch der Leuchtbereich ist flexibel in
funf, vier, drei und zwei Elementen respektive in ein
durchgehendes Signalelement aufteilbar. Zur leichten
Montage integriert die EZ250320 an der Unterseite
zwei Magnete mit insgesamt 25kg Haftkraft. Alter-
nativ lassen sich zwei integrierte Gewindebohrungen
fur die Montage (senkrecht oder waagerecht) nutzen.

A www.ipf.de

B Mit Tonnenfrasern schneller zu besseren Oberflachen

Bild: Ingersoll Werkzeuge GmbH

Das bewahrte ‘ChipSurfer'-Wechselkopfsystem von Ingersoll aus
Haiger bekommt eine Erweiterung fiir den Bereich der Schlicht-
bearbeitung mit mehreren Achsen. Die neue Tonnenfraser-Serie ist
ausgelegt, um gerade langwierige Schlichtoperationen mit iblichen
Kugel- oder Torusfrasern in kiirzerer Zeit zu bewaltigen und dabei
die Oberflachengiite zu verbessern. Die hochprazise geschliffene
Tonnenform erlaubt es, die Bahnabstdnde beim Vorschlichten und
Schlichten zu erhéhen. Der groRe Radius erzeugt einen weicheren
Ubergang der Frasbahnen und somit eine fiihlbar, sichtbar sowie
messbar optimierte Oberflachengiite. Die Tonnenfraser gibt es mit
12 und 16mm Durchmesser. In Verbindung mit den Vorteilen des

ChipSurfer-Wechselkopfsystems, erlaubt die einzigartige Schneidengeometrie in 6-schneidiger Ausfiihrung das Schlichten an
90°-Schultern ebenso wie an steilen Freiformflachen ohne Stérkonturen. Die spezielle Bauweise der Fraser unterstiitzt dariiber
hinaus den Einsatz an 3-Achs-Maschinen und Bauteilen mit tiefen Kavitaten.
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A www.ingersoll-imc.de

Bild: Mobileiron Inc.



Vorschau — Impressum

Vorschau

Die erste Print-Ausgabe der dima
des Jahres 2021 beleuchtet im
‘Special Frasen — Drehen - Bohren'’
diese wesentlichen, in nahezu allen
Fertigungsbetrieben eingesetzten Zerspanungsverfahren.
Prazisionswerkzeuge, kundenspezifisch erarbeitete Losungen, leistungsstarke
Bearbeitungsmaschinen sowie effizienzsteigernde Software- und Automatisierungs-
systeme stehen dabei im Fokus. Dariliber hinaus stellt der ‘Sonderteil Schleifen’
aktuelle Schleifmaschinen sowie die Peripherie rund um dieses Hochprézisions-
verfahren vor. Fiir alle Technikinteressierten sind unsere Fachartikel, Anwenderstories,
Interviews, Produktmeldungen und Firmennachrichten gratis auch online abrufbar.

Special Frasen — Drehen — Bohren
Das Einspannen des Werkstiicks gehort zu
den wichtigsten Aspekten der Prazisions-
bearbeitung — denn kommen Vibrationen
ins Spiel, reichen selbst die technisch fort-
schrittlichsten Maschinen und leistungs-
fahigsten Werkzeuge nicht aus, um beim
Drehen und Schleifen auf Werkzeug-
maschinen héchste Genauigkeit zu ge-
wahrleisten. Wegen ihrer Qualitat, Zuverlassigkeit, Prézision und Langlebigkeit setzt SMW-
Autoblok fiir die Herstellung seiner Spannsysteme auf die Spannfutter von Big Kaiser.

Bild: SMW-Autoblok Spannsysteme GmbH

Sonderteil Schleifen
Dynamik trifft Prazision: In nur einer Ein-
spannung bearbeitet eine Unrundschleif-
maschine von Junker automatisiert Kur-
belwellen fiir effiziente Motorrdader — rund
um die Uhr, zuverldssig, prozesssicher
und mit hoher Genauigkeit. BMW Motor-
rad setzt die Maschine bei verschiedenen
Schleifoperationen an Boxer-Kurbelwellen
ein. Die Zweiradspezialisten vertrauen den Schleifexperten mit Sitz im Schwarzwald
schon seit iber drei Jahrzehnten — mit 45 Maschinen an weltweit fiinf Standorten.

Bild: BMW AG

Automation + Digitalisierung
Italienischer Systemintegrator setzt auf
gleichermaRen zuverldssige wie prazise
Pressen und Antriebe vom siddeut-
schen Techologieunternehmen: Fiir den
Kunden Bonfiglioli stellte der Hersteller
und Systemintegrator von Produktions-
anlagen Novotic eine Montageanlage
fir die Serienfertigung von Getriebe-
baugruppen zusammen. Bei den Ein-
press- und Fligestationen vertrauen die Italiener auf Pressen und Antriebe aus dem
Hause Tox Pressotechnik mit Sitz im baden-wirttembergischen Weingarten.

Bild: Tox Pressotechnik GmbH & Co. KG

Anderungen aus aktuellem Anlass sind vorbehalten.
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digitale maschinelle Fertigung
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DEN MENSCHEN
VOM TIER

DAS WERKZEUG

HORN steht fiir hochentwickelte Spitzentechnologie,
Leistung und Zuverlassigkeit. Zeigen Sie lhre ® o

wahre Kraft — denn unsere Prazisionswerkzeuge

machen den Unterschied. Finden Sie jetzt Ihre passende
Werkzeuglosung im eShop

www.phorn.de eshop.phorn.de






