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ZEW-KonjunKturprognosE

Schönwetterlage
Das Zentrum für europäische

Wirtschaftsforschung (ZEW) sieht
mittelfristig eine positive Konjunktur-
entwicklung in Deutschland: Seite 13

KoopEration: siEmEns/KuKa

Roboter und CNC
Siemens und Kuka haben eine umfassende

Kooperation angekündigt. Im Mittelpunkt
steht die Integration von Kuka-Robotern und
Siemens-CNC-Lösungen beim Beschicken von
Werkzeugmaschinen: Seite 6
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Ohne strategische Partnerschaften wird es keinen Paradigmenwechsel hin zu intelligenterer Produktion geben, ist auch Siemens-Vorstand
Prof. Siegfried Russwurm überzeugt.
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shEnyang machinE tool

Launch Pad
With more than 96 % of its

sales in the domestic market,
China’s ShenyangMachine Tool
Group realises it needs global
customers, and the jump-off
point is Europe. Page 16
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Marcus Otto, CEO of Shenyang
Machine Tool Group unit Schiess
Tech.

intElligEntEr produZiErEn

Innovationen brauchen Netzwerker

Bereits am ersten Tag des
VDMA-Kongresses „Intelligen-
ter Produzieren“ haben Referen-
ten wie Dr.MasahikoMori (Mo-
ri Seiki) oder Peter Hofmann
(Boeing) betont, wie wichtig es
ist, strategische Partnerschaften
zu knüpfen und verstärkt Inno-
vationsnetzwerke zu bilden. Der
Flugzeugbauer kauft beispiels-

weise 60 % von dem, was er ver-
kauft, bei einem seiner insge-
samt 26.500 Technologiepart-
ner ein und setzt auf gemeinsa-
me Forschung und Entwicklung.
Andreas Renschler von

Daimler weiß, dass autonomes
Fahren zwar schon in Studien
funktioniert, eine autonome
Produktion von Fahrzeugen je-

doch noch einige Zeit auf sich
warten lassen wird. Von Zeit-,
Kosten- und Energieeinsparun-
gen in Produktionen berichtete
gestern Prof. Siegfried Russ-
wurm. Der Siemens-Manager
belegte anhand vielverspre-
chender Beispiele, wie der Pro-
duktion künstlicher Kniegelen-
ke oder Prozessverbesserungen

in Kfz-Presswerken, dass ein
Paradigmenwechsel nötig sei.
„Es ist extremwichtig, demMit-
telstand Zugang zu modernen
Technologien zu verschaffen!“,
fordert er und hofft auf einen
breiten Einsatz von Software
kombiniert mit menschlicher
Intelligenz, um effizienter pro-
duzieren zu können. (fj)
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dynamic
precision

-Lösungen zur zeiteffizienten
Fertigung präziser Bauteile

+ bessere Oberflächen

+ höhere Genauigkeit

+ höhere Geschwindigkeit

dynamic
precision

Heute schon getwittert
twitter.com/#emo2013

Das gefällt mir
facebook.com/maschinenmarkt

Highlights im Fokus
youtube.de/maschinenmarkt

Messedaten & Fakten
emo-hannover.de/

FundiertesWissen
maschinenmarkt.de/
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Der erste Torwart mit
„Spickzettel“ im richtigen Moment

The first goalkeeper with a “crib
sheet” available at the right time

Jens Lehmann, deutsche Torwartlegende
Jens Lehmann, a German goalkeeper legend

Claus Aichert, Produktion Dehntechnische Lösungen,
Meisterbereich Weichbearbeitung

Claus Aichert, Production Special Toolholder
Solutions, Master Area Soft Machining

TENDO E compact, Werkzeughalter von SCHUNK
TENDO E compact, Toolholder from SCHUNK

Das erste Hydro-Dehnspann-
futter, das Drehmomente bis
2.000Nm überträgt

The first hydraulic expansion
toolholder, which transfers torques
of up to 2,000 Nm

Halle 3 | Stand H21
Hall 3 | Booth H21

*Pflichtfeld. Bitte beachten Sie: Die Ballausgabe ist auf 1.000 Bälle pro Tag limitiert.
Sie erhalten Ihren Ball nur durch Abgabe dieses Coupons.
*Mandatory field. Please note: The number of balls which are handed out per day
is limited to 1,000. Balls are only handed out against presentation of this coupon.
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E-Mail*

Gutschein für Ihren
SCHUNK-Fußball
Voucher for your
SCHUNK football

Limited! Bitte ausfüllen und auf dem SCHUNK-Messestand
Halle 3 | Stand H21 abgeben. Please complete and hand it
over at the SCHUNK booth Hall 3 | Booth H21.
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Helmut Bode, Ralf Moseberg undMartin Schreiber (v. l.) präsentieren auf demMessestand von Schaeffler die gläserneWerkzeugmaschine, die die Systemkompetenz des Unter-
nehmens zeigen soll.

GläserNe WerkzeuGMaschiNe

System-Know-how sichtbar gemacht
Blickfang auf dem Stand von
Schaeffler ist eine gläserne
Werkzeugmaschine. Damit
will das Unternehmen seine
Systemkompetenz für diesen
Bereich zeigen.

„Uns geht es nicht nur um
Produkte, sondern um Lösun-
gen für unsere Kunden. Deshalb
wollen wir mit der gläsernen
Werkzeugmaschine zeigen, wie

optimal die Produkte von
Schaeffler darauf abgestimmt
sind“, erläutert Martin Schrei-
ber, der seit 1. August 2013 Lei-
ter des Geschäftsbereichs Pro-
duktionsmaschinen bei Schaeff-
ler ist. „Unser Know-how auf
Systemebene ist die Vorausset-
zung, um perfekt abgestimmte
Einzelkomponenten undModu-
le zu entwickeln“, so Schreiber.
Neben Lagerungen und Füh-

rungen schließt das für Schaeff-

ler die gesamte Direktantriebs-
technik ebenso ein wie die Inte-
gration von Zusatzfunktionen
in die rotativen und linearen
Lagersysteme wie Dämpfung
oder Messsysteme.
Schreiber hat die Strategie

des Geschäftsbereichs gemein-
sammit seinemVorgänger Hel-
mut Bode wesentlich mitge-
prägt und weltweit verankert.
Bode übernimmt in seiner neu-
en Position als President Indus-

trial Schaeffler Greater China
die Verantwortung für das In-
dustriegeschäft des Konzerns in
China. Auch im Bereich Linear-
technik hat es eine Veränderung
gegeben: Dort übernimmt Ralf
Moseberg die Leitung des Ge-
schäftsbereichs Lineartechnik
der Schaeffler AG.
Ein Produkt-Highlight auf

demMessestand von Schaeffler
ist das lagerintegrierte Winkel-
messsystem, für Rundtische, das

auf die Anforderungen direkt
angetriebener, hochdynami-
scher und präziser Rundachsen
in Werkzeugmaschinen abge-
stimmt sei. Es sei dadurch un-
empfindlich gegen Verschmut-
zungen und biete einen freien
Mittendurchgang in der Rund-
achse. (rs)

ÄSchaeffler AG,
www.schaeffler.com,
Halle 7, Stand C34
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Stimmen zurMesse

„Ich bin im Bereich Programmie-
rung und Simulationssoftware
tätig und interessiere mich vor
allem für die Bereiche Fräsen und
Software. Ich besuche die EMO
zum erstenMal. Ich finde es beein-
druckend, die Vielfalt der CNC-
Maschinen und derenWeiterent-
wicklung zu sehen.“
Kai Sasse, NC-Programmierer,
Airbus GmbH, Stade.

„Ich bin zum erstenMal hier und
intererssiere mich von Berufs
wegen für die Neuheiten bei den
Dreh- und Fräsmaschinen. Hier
gibt es sehr schöne und interes-
sante Stände zu sehen. Auch das
Personal ist sehr freundlich.“
Stefan Zemke, Staatl. geprüfter
Techniker für Maschinenbau,
Fachschule für Technik,
Mühlhausen/Thüringen.

„Ich besuche die EMO das erste
Mal und informiere mich hier über
die Neuheiten bei den Schleifwerk-
zeugen und Drehmaschinen für
unsere Produktion. Es ist sehr inter-
essant hier. Ich werde zwei Tage
bleiben undmich über die Innova-
tionen informieren.“
Nina Gahn, Produktions-
planung und -steuerung, Kapp
Technologie GmbH, Coburg.

„I´m visiting the EMO fair together
withmy boss. It is the first time for
me to be at the fair in Hanover. We
are looking for the innovations in
5-axes-machines and simultane-
ousmilling. The fair is very interes-
ting with all its innovations.“
Patrick vanWingerden, SSI
Separator Spareparts Inter-
national, Raamsdonksveer,
Netherlands.

„Die Messe ist sehr informativ und
interessant. Ich bin zwei Tage hier
und treffemeine Kunden aus dem
Bereich Maschinenbau. Ich besu-
che die EMO in Hannover regelmä-
ßig. Besonders beeindruckt hat
mich der DMG-Stand.“
Christoph Schröter, Technischer
Betriebswirt, Vertrieb und tech-
nische Beratung, Jordan GmbH,
Raddestorf.
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UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

www.ucimu.it

MACHINE TOOLS, ROBOTS, AUTOMATION

made by italians
technology&creativity

style, historyculture, art,
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DoosaN INfracore

NewMachines Put Focus on EuropeanMarkets
Doosan unveils a radical

newmachine design, introduc-
es large machines and aims to
double German sales within
five years. VP Jaeyoon Lee
details the strategy.

pursuit of technology, quality
and service innovations, thereby
enhancing our profile. Our new
designs pursue a stable, solid
overall appearance and user-
friendly ergonomic design fea-
tures. Our high-end series de-
signs will reflect customer needs
and be further advanced. Our
general base series designs will
pursue practicality and satisfy
customer needs while offering
differentiated value. For our
rollout plans, we will apply the
new design to new models be-
ginning in the second half of
2013, and gradually expand the
new design. In 2015, we will ap-
ply the new design to all our
models.

Howmanymachines doesDoosan
plan to sell in Germany this
year?
Lee:Weposted sales of over €30
million in the German market
in 2008, and expect to renew our
2008 German sales peak this
year, too. Our products have
been highly acclaimed for their
quality, reliability, and competi-
tive prices by our German cus-
tomers.Wewill bolster our sales
capabilities in southern Ger-
many, the area with the largest
demand, exploremajor custom-
ers in the automobile industry,
and continue to expand our
product diversity. We aim to
more than double our sales
within five years.

What are your targets for the
Europeanmarkets?
Lee: Europe accounts for a 25%
share of the total global market
and includes such advanced

Whydid youdecide to changeyour
machine design with this new
product introduction?
Lee: Since renewing our designs
in 2007, we have continued our

markets as Germany and Italy,
and emerging markets such as
Eastern Europe and Russia. As
such, Europe is a highly attrac-
tive market. We have experi-
enced some difficulties in Eu-
rope due to the ongoing finan-
cial crisis here. But we have
continued to supply new prod-
ucts, and have bolstered our
marketing and sales networks,
thus maintaining our growth.
As such, we expect to post over
€300 million in sales this year,
surpassing our 2008 sales peak.
Importantmarkets include Italy
and the UK, which have the top
market shares, Germany and
France, both of which have big
sales potential, and emerging
markets with great growth po-
tential such as Eastern Europe,
Russia and Turkey.

What is your plan with large ma-
chines in Europe?
Lee:Our largemachines are de-
veloped to suit the needs of Eu-
ropean customers.We also offer
consulting and services through
our expert engineers, and we
deliver fast. For example, in line
with the needs of the European
market, we have developed and
upgraded large vertical turning
centres (VTS), tailoring them
for the aerospace, oil and gas,
and large machining job shop
markets. Based on the needs of
our European customers, we
will unveil machines equipped
with Siemens’s controllers at
EMO. In addition, we have con-
structed multitasking double-
column machining centers for
Europe and have beefed up the
large-machine application engi-
neers.

Will you produce in Europe?
Lee:We have no plans as yet to
construct any European plants,
but we will review the possibil-
ity according to themarket situ-
ation.

What are your overall production
plans?
Lee: Our projected production
capacity of 23,000 machines in
2016 includes three Korean
plants and one Chinese plant. In
the emerging markets, we will
bolster our competitiveness in
terms of performance, quality
and price, and grow accordingly.
In Europe and Korea, we will
unveil high-value-added prod-
ucts, and provide support solu-
tions, including system solu-
tions, training, and engineering
support. (Ken Fouhy)

ÄDoosan Infracore,
www.doosaninfracore.com/
machinetools,
Hall 27, Booth B39

gas markets. We will also de-
velop our compact Y-axis ma-
chine, the Lynx 220LSY, and
expand our share of the ‘multi-
tasking equipment’ market.

Doosan VP plans to begin delivery of the new Puma SMXmachines to European customers early next year.

Whichare themost important new
products for Doosan at the EMO
Hannover 2013?
Jaeyoon Lee:At the Doosan In-
fracoreMachine Tools Fair held
in May, we unveiled the Puma
SMX, which are being launched
in the European markets at the
EMO. Featuring a new design,
the Puma SMX is a next-gener-
ation multitasking machine
tool, comprising a turning cen-
tre and amachining centre, that
boasts enhanced productivity
and work convenience. Also,
with the new exteriors, the Pu-
ma SMXdelivers a stronger im-
age and enhanced user-conven-
ience. It is an important model
because it represents Doosan’s
product development direction
based on customer and market
needs. Furthermore, we have
developed the DNM200/5AX
and the NHP8000 to target the
aerospace industry and the
DBC130 II to target the oil and
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Dr. Robert Neuhauser (links), CEO der Business Unit Motion Control Systems bei Siemens, und Kuka-CEO
Manfred Gundel freuen sich auf die Zusammenarbeit.

AutoMAtisieruNg

Roboter besser integrieren
Die Siemens-Division Drive
Technologies und die Kuka
Roboter GmbH haben gestern
auf der EMO eine Kooperation
angekündigt. Im Fokus der Zu-
sammenarbeit steht die Integ-
ration von Kuka-Robotern und
Siemens-CNC-Lösungen beim
Beschicken vonWerkzeugma-
schinen.

„Mit dieser gemeinsamen
Herangehensweise stärken bei-
de Unternehmen den Kernge-
danken der integrierten Ferti-
gung und können beispielsweise
durch die enge Verzahnung von

Eine hochflexible und auto-
matisierte Produktion erfordert
heute die vollständige Integra-
tion von Robotern in den Ferti-
gungsfluss und in die Automa-
tisierungslandschaft. Hier
wüchsen insbesondere die An-
wendungsfelder für Roboter
und Werkzeugmaschinen auf-
grund neuer Anforderungen
und technologischem Fort-
schritt immer stärker zusam-
men. Vor diesem Hintergrund
verstärken Siemens und Kuka
ihre Zusammenarbeit bei der
Automatisierung durch Indust-
rieroboter.
Ziel ist es, industrielle Bran-

chen mit hohen Automatisie-
rungsanforderungen beim Bela-
den und bei der Bearbeitung
besser zu unterstützen. Mit der
gemeinsamen Entwicklung ste-
hen dem Kunden laut Mittei-
lung der beiden Partner neue
Produkte und Lösungen zur
Verfügung, die optimal über
den gesamten Lebenszyklus auf-
einander abgestimmt sind – von
der Konstruktion über die Fer-
tigungssimulation bis hin zum
Engineering und zur Werkstat-
tebene.Weiterhin werden beide
Unternehmen eigenen Angaben
zufolge auch langfristig Aspekte
der Roboterautomatisierung im
Zusammenhang mit Industrie
4.0 in ihre Aktivitäten einbezie-
hen. (co)

ÄSiemens AG,
www.siemens.com,
Halle 25, Stand D33

ÄKuka Roboter GmbH,
www.kuka-roboter.de,
Halle 25, Stand D32

Werkzeugmaschinen- und Be-
ladeaufgaben neue Märkte er-
schließen“, sagte Kuka-CEO
Manfred Gundel. „Die CNC-
Steuerungen von Siemens und
die Roboter-Steuerungen von
Kuka sind prädestiniert für eine
Integration von Roboter- und
CNC-Technik. „Mit dieser Ko-
operation vertiefen wir unsere
langjährige Zusammenarbeit
und treiben zumNutzen beider
Partner und zum Ausbau des
Geschäfts intelligente Automa-
tisierungslösungen im Sinne
von Industrie 4.0 voran“, sagte
Dr. Robert Neuhauser, CEO der
Business Unit Motion Control
Systems bei Siemens.
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Röhm-Geschäftsführer Dr. Michael Fried zur kostengünstigen neuen
Produktlinie:„Beste Qualität ist weiterhin gegeben.“

spANNtechNik

Günstig statt variantenreich

Mit seiner neuen Produktlinie,
der Orange Line, bietet Röhm
kostengünstige Produkte in
bewährter Qualität an. Der
Kunde soll von schnelleren
Abläufen bei Bestellung und
Service profitieren.

Röhm-Geschäftsführer Dr.
Michael Fried erläutert die Vor-
teile der neuen Produktlinie:
„Wir können diese Produkte ab
Lager liefern. Unsere Kunden
können sich darauf verlassen,
das Produkt innerhalb kürzester
Zeit in ihrer Fertigung zum Ein-
satz zu bringen.“ Die Produktli-
nie umfasst bislang Bohrfutter,
Spitzen, Drehfutter und
Schraubstöcke. Bei den Bohr-
futtern sind sowohl Zahnkranz-
als auch schlüssellose Bohrfut-
ter mit Radialverriegelung er-
hältlich. Die neue mitlaufende
Körnerspitze erfüllt alle Grund-
bedürfnisse der Drehbearbei-
tung. Körnerspitzen mit spezi-

ellen Eigenschaften bleiben
weiterhin imKatalogprogramm
erhalten. Die neuen Schraubstö-
cke RB erscheinen speziell für
die Orange Line erstmals im
neuenDesign, das vonDominic
Schindler Creations gestaltet
wurde. „Die Orange Line ist kei-
neswegs als günstige Alternati-
ve, die durchQualitätseinbußen
zustande kommt, zu betrachten.
Im Gegenteil, beste Qualität ist
weiterhin gegeben“, betont
Fried. Erreicht werde das gute
Preis-Leistungsverhältnis durch
konsequente Standardisierung:
„Die Orange Line bietet pro Ar-
tikelgruppe genau ein Produkt
in den gängigsten Größen an.
Auf Varianten und spezielle
Funktionen, die für einenGroß-
teil der Kunden irrelevant sind,
wurde verzichtet“, so der Ge-
schäftsführer. (co)

ÄRöhmGmbH,
www.roehm.biz,
Halle 3, Stand J41
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WWW.FANUC.EU

Erleben Sie unsere Highlights in

Halle 25 - Stand C18

CNC | ROBOT | ROBOMACHINE

In jeder FANUC Robodrill stecken rund 60 Jahre
FANUC-CNC-Erfahrung und seit 1972 kontinuierlich
weiterentwickelte Qualität. Alle Komponenten wie Steuerung,
Verstärker und Motoren entstehen zu 100% im FANUC-Werk in
Japan, nach der japanischen Philosophie: „weniger
Baugruppen, weniger Teile“. Alle optimal aufeinander
abgestimmt und von einem Hersteller.

Das Resultat: hohe technische Verfügbarkeit

60 Jahre Erfahrung
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Future
for Today

EMO NEWS

Bitte besuchen Sie uns:
Halle 4 · Stand D33

www.lach-diamant.de

Dreh- uND Fräswerkzeuge

Gewinde als Gewinn
Zur EMO zeigt Vargus eine Viel-
zahl aktueller Neuheiten. In
nahezu allen Baureihen seiner
Dreh- und Fräswerkzeuge zum
Fertigen genauer Gewinde
erweitert der Hersteller sein
Programm.

Mit der Produkterweite-
rung entspricht der Hersteller
den Forderungen von Anwen-
dern, weitgehend sämtliche
rund um die Gewindefertigung
benötigten Werkzeuge von nur
einem Hersteller zu erhalten.
Damit reduziere sich der Auf-
wand für die Beschaffung und
Verwaltung derWerkzeuge. Zu-
dem soll sich der Verbrauch an
Energie und Ressourcen verrin-
gern und somit zur „Intelligence
in Production“ beitragen.
ZumGewindefräsen in tiefen,

schlanken Bohrungen bietet
Vargus nun die Gewindefräser
der Reihe TMSD als Varianten
7V, 9V und 11V (Vertikal-Type)
an. TangentialeWendeschneid-
platten mit drei nutzbaren
Schneiden sind auf Weldon-
oder Zylinderschäfte aus Hart-
metall axial aufgeschraubt. Ab
11 mm Bohrungsdurchmesser
könnten damit bis zu 65 mm

oder Ti-AlN beschichtet. Auf
den Fräsköpfen undWerkzeug-
schäften der Verzahnungsfräser
Vardex sorgt ab sofort ein neu
entwickeltes Spannsystem für
einen stabileren und genaueren
Sitz der Wendeschneidplatten,
so der Hersteller. (vs)

ÄNeumo GmbH& Co. KG
Vargus Deutschland,
www.vargus.de, Halle 3, Stand J24

tiefe Gewinde gefertigt werden.
In Sacklöchern fertigen diese
Werkzeuge bis zum Grund rei-
chende Gewinde.
Für Teilprofile mit 60°- und

55°-Flankenwinkel, für Trapez-
gewinde nach DIN 103 und Tra-
pezprofil Stub ACME (amerika-
nische Norm) stehen geeig-
nete Wendeschneidplatten aus
Feinstkorn-Hartmetall zur Ver-
fügung, wahlweise mit Ti-CN

Avi Cohen, Geschäftsführer Vargus, präsentierte das erweiterte
Produktportfolio an Gewinde-Dreh- und Fräswerkzeugen.
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Die Servofahrwerke können
auch als Lenkwerke und als Tan-
dem genutzt werden.

servoFahrwerk

Schwer-Transport ganz easy
Für Beförderungen schwe-

rer Lasten bietet Jung Trans-
portgeräte bis 200 t an. Auf der
Messe wird jetzt die Serie des
Servofahrwerks JLF in zwei Va-

rianten präsentiert. Zum einen
das JLF 3,5Mmit 3500 kg Trag-
kraft und zum anderen das JLF
5 M mit 5000 kg Tragkraft. Die
Lenkkräfte aus dem Stand unter
Last sind, wie es heißt, bis 80 %
niedriger als bei herkömmli-
chen Lenkwerken.Wie bei einer
Servolenkung bedeutet dies für
den Anwender eine Einsparung
von Körperkraft.
Die Geräte werden mit einer

starren Achse in die Fahrtrich-
tung dirigiert, während dabei je
zwei bewegliche Lenkrollen in
alle Richtungen gedreht werden
können. (ff)

ÄJung Hebe- und Transport-
technik GmbH,
www.jung-hebetechnik.de,
Halle 6, Stand E67
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Fräser neu im Programm
Mit einem eigenen Fräser-Pro-
gramm für Schruppanwendun-
gen bietet Haimer jetzt ein
Komplettsystem aus Safe-
Lock-Aufnahme undWerkzeug
aus einer Hand an.

Mit dem universellen Voll-
hartmetall-Schaftfräser-Pro-
gramm Power Mill präsentiert
Spanntechnikspezialist Haimer
auf der EMO ein komplett neu-
es Produktsegment. Das Know-
how für die Fertigung wurde
dafür im eigenen Unternehmen
aufgebaut. „Kunden haben von
uns immer wieder ein Kom-
plettsystem aus Safe-Lock-Auf-
nahme und Werkzeug nachge-
fragt”, begründet Andreas Hai-
mer, Mitglied der Geschäftslei-
tung der Haimer GmbH, die
Entscheidung.
Die Fräser aus Feinkornhart-

metall sind standardmäßig mit
Safe-Lock-Schäften ausgestat-
tet. Damit bezeichnet Haimer
eine Auszugssicherung für
Schaftwerkzeuge, die sich in der
HSC- und HPC-Bearbeitung
vor allem im Bereich Aerospace
etabliert hat. „Jetzt wollen wir
diese Technik verstärkt auch im
Mittelstand verbreiten und la-

5 µm. Der Schaft ist in h5-Tole-
ranz ausgeführt. „Wir werden
die Werkzeuge nicht für jede
Nische und jede Geometrie an-
bieten, sondern arbeiten weiter
mit Lizenznehmern zusammen
und sind auch offen für neue
Partner”, betont Haimer. (rk)

ÄHaimer GmbH,
www.haimer.com,
Halle 4, Stand E20

gerhaltigeWerkzeuge anbieten”,
so Haimer. „Unser Ziel ist es, in
zehn Jahren die Weldonspann-
fläche abzulösen.”
Das neue Fräser-Programm

umfasst Werkzeuge im Durch-
messer von 2 bis 20 mm, die als
3-, 4- und 5-Schneider in unter-
schiedlichen Schneidenlängen
ausgeführt werden. Alle Fräser
sind feingewuchtet und bieten
eine Rundlaufgenauigkeit besser

Andreas Haimer, Mitglied der Geschäftsleitung der Haimer GmbH,
vor dem neuen Fräser-Programm.
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kooperation stärkt innovation

Wenn Ihr Mobiltelefon über eine QR-Code-Erkennungssoftware verfügt, gelangen Sie direkt auf unsere Homepage.

Alle News unter: www.dmgmoriseiki.com

DMG / MORI SEIKI Deutschland
Riedwiesenstraße 19, D-71229 Leonberg
Tel.: +49 (0) 71 52 / 90 90-0, Fax: +49 (0) 71 52 / 90 90-22 44

DMC 650 V – 3. Generation

Einzigartiges Maschinenkonzept für
die leistungsstarke Vertikalbearbeitung
mit bis zu 303 Nm

Highlights DMC 650 V

_ Leistungsstarke Ausstattung im Standard –

Basisspindel mit 14.000 min–1 / 121 Nm, 36 m/min Eilgang

_ SK50 Spindel* mit 303 Nm

_ Werkzeugmagazine mit bis zu 120 Plätzen*

_ Werkstückgewicht bis 800 kg

_ Deutlich höhere Genauigkeit durch Kühlung der Antriebe

und Führungen

_ Mit der Erfahrung aus über 10.000 gelieferten vertikalen

Bearbeitungszentren

*Option

Verfügbar

+ ab Nov. 2013: 19" ERGOline®mit Operate 4.5 auf der

SIEMENS 840D solutionline

+ ab Nov. 2013: 19" ERGOline®mit HEIDENHAIN TNC 640

+ ab 2. Quartal 2014: CELOS von DMG MORI SEIKI mit

21,5" ERGOline®und SIEMENS

von DMG MORI SEIKI

ERGOline® Control mit
Multi-Touch-Bildschirm

21,5"

SMARTkey®:
Personalisierte Autorisierung des
Bedieners. Individuell angepasste
Zugriffsrechte auf die Steuerung

und die Maschine
neu // Mit internem

USB-Speicher
neu // 
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Unter demMarkennamen Cu-
bitron II stellt 3M ein komplet-
tes Sortiment von Schleiflö-
sungen für das präzise Schlei-
fen von Zahnradvarianten vor,
mit denen sich die Oberflä-
chengüte und Bauteil-Genau-
igkeit erhöhen und die Bear-
beitungszeit reduzieren lassen.

Die Mikroreplikations-
Technik des Herstellers war die
Grundlage der innovativen
Schleifmittel-Entwicklung in
Form von Präzisions-Sinterko-
runddreiecken. Sie wurden zu-
sammen mit dem Know-how
des Unternehmens Winterthur
entwickelt. Winterthur gehört
jetzt zu 3M.
Den Angaben zufolge lässt

sich mit dem Einsatz von Cubi-
tron künftig zudem etwa ein
Viertel der Fertigungskosten
einsparen. Zum Sortiment ge-
hören Einprofil-Schleifscheiben,
Wälzschnecken und Kegelrad-
Schleifscheiben. Waren diese
Korn-Dreiecke (PSG – Precisi-
on Shaped Grains) bisher bei
3M nur für Schleifmittel auf Un-
terlage zum Einsatz gekommen,
ist die Korngeometrie jetzt auch

PSG ein sauber geschnittener
Span. Die selbstschärfenden
Dreiecke gehen mit geringem
Schleifdruck sauber durch das
Metall, heißt es. Die entstehen-
de Hitze werde vomWerkstück
in den Span geleitet und so di-
rekt abgeführt. (vs)

Ä3MDeutschland GmbH,
www.3m.de,
Halle 11, Stand B49

in sogenannte gebundene
Schleifscheiben integriert, wie
sie in Form von Einprofil-
Schleifscheiben, Wälzschne-
cken oder Kegelrad-Schleif-
scheiben beim Verzahnungs-
schleifen zum Einsatz kommen.
Entgegen der Funktionsweise

herkömmlicher Schleifkörner,
die im Schneidprozess eher drü-
cken, entstehe durch die geome-
trisch definierte Schneide der

Turkish MachiNery ProMoTioN GrouP

Sights Set on GermanMarket
Turkish machine tool builders
are ready to co-operate with
partners at home and abroad
to boost their exports to
Germany, which is already
their most important market.

A campaign to increase
Turkey’s share of German ma-
chinery imports from 2% to 5 %
by 2023 was announced yester-
day by that country’s machinery
manufacturers. Co-operation
will play a pivotal role in the
plan, according to Sevda Kayhan
Yılmaz, a member of the board
at the Turkish Machinery Pro-
motion Group, Ankara.
Speaking at an EMOHanover

press conference, she said that
to reach the trade expansion
goal, her organisation is not
only promoting increased part-
nerships between Turkish com-
panies, but also with German
firms and associations: “We
want to work with Germanma-
chine tool makers at every level”,
she told attendees.
Such partnerships can be pro-

moted through industry organ-
isations, she explained, adding
that her group would like to
forge relationships with nation-

turer who was attending the
press conference underlined Eu-
rope’s importance for his com-
pany, which produces hydraulic
cylinders. “Ninety-one percent
of our exports go to Germany,
Austria and France,” he said. (ec)

ÄTurkish Machinery
Promotion Group,
www.turkishmachinery.org,
Hall 15, Booth A05

al associations such as the Ger-
man engineering federation
VDMA and regional groups.
She said that Germany is al-

ready “extremely important” for
the suppliers her group repre-
sents; last year, 17 % of Turkish
machinery exports ended up in
Germany, making it the leading
trade partner in the sector, ac-
cording to official government
figures. One Turkish manufac-

Board member Sevda Kayhan Yılmaz (r.) and Ahmet Yılmaz, senior
advisor for Germany, fromTurkish Machinery Promotion Group ex-
plain their strategy for the future.
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schleiflösuNGeN

Drei Ecken fürmehr Schärfe

3M präsentiert mit Cubitron II Lösungen für das präzise Schleifen von
Zahnradvarianten.
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SHW hat einen Einzelauftrag in Höhe von über 15 Mio. Euro
abgeschlossen. Zehn Maschinen werden nach Baden-Württemberg
geliefert. Darunter Doppelständer-Anlagen des Modells Power-
speed 6mit synchronisierten Ständern.

GrossaufTraG

Rekordauftrag auf der EMO
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Maximale
Bedienfreundlichkeit

Zoller hat nach eigenen Angaben
seine Serie Smile konsequent weiter-
entwickelt. Das neue Einstell- und
Messgerät Smile/Pilot 2 mT wird auf
der EMO erstmals der Öffentlichkeit
vorgestellt. Besondere Kennzeichen
sind laut Zoller seine kompakte Bau-
weise und die moderne, leicht anzu-
wendende Bedientechnik Zoller-my-
Touch.„Diese neue Bedientechnologie
setzt Maßstäbe in einfacher und intui-
tiver Bedienung. Das ist maximale Be-
dienerfreundlichkeit, wie sie nur Exper-
ten entwickeln können“, so Geschäfts-
führer Christoph Zoller. Zudem schaffe
Zoller mit der neuenWerkzeugaufnah-
mespindel die Möglichkeit, bereits in
der Einstiegspreisklasse kraftbetätigt
zu spannen. (us)

ÄE. Zoller GmbH & Co. KG Einstell-
undMessgeräte,
www.zoller.info, Halle 3, Stand F25

„Die Simulationssoftware zeigt die Ersparnis, die IPC-Bandsägen
möglich machen“, erklärt Holger Schoepe.

Beschichtete sägeBäNder

Simulator zeigt Ersparnis

DieWespa-Metall-Bandsägen
der Serie Individual-Perfor-
mance-Cutting (IPC) gibt es in
Zukunft mit einer aufgedampf-
ten Beschichtung. Sie lässt
die Sägen effizienter arbeiten.
Die Kosteneinsparung der
IPC-Produkte im Vergleich zu
herkömmlichen Sägen wird
amMessestand durch einen
Simulator demonstriert.

Die Beschichtung reduziert
das Eindringen von Wärme in
die Bandsäge und hält die Zahn-
spitzen länger scharf. Außer-
dem ermöglicht die Beschich-
tung, dass der Span besser glei-
tet, sodass der Sägeprozess
schneller abläuft. Die Bimetall-
Sägebänder erreichen materi-
alabhängig Leistungen, Stand-
und Schnittzeiten wie Hartme-
tallprodukte.
Die Simulationssoftware am

Stand berechnet die Ersparnis

pro Schnitt einer IPC-Säge im
Vergleich zu einer herkömmli-
chen Bandsäge. „Für eine Simu-
lation wähle ich zunächst das
Einsatzgebiet aus, zum Beispiel
Rohre oder Träger“, erklärt Hol-
ger Schoepe von Wespa. Nun
laufen ein roter und ein grüner
Balken gegeneinander, sie ste-
hen jeweils für die Dauer des
Sägeprozesses mit einer IPC-
Säge und mit einer herkömmli-
chen Säge. Der grüne Balken der
IPC-Säge wächst schneller – der
Schnittvorgang schreitet also
schneller voran. Beim Sägen von
300mmEdelstahl als Vollmate-
rial ist die IPC-Säge bereits nach
15min fertig, das konventionel-
le Sägeband benötigt 30 min.
Gleichzeitig läuft eine Euro-
Anzeige mit, die die Ersparnis
verdeutlicht. (ff)

ÄWespaMetallsägenfabrik
Simonds Industries GmbH,
www.wespa-simonds.de,
Halle 15, Stand A06
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Dipl.-Ing. Bernd Hermeler, Marketing-, Verkaufs- und Serviceleiter der Cemecon AG inWürselen:„Die
Diamantstruktur ist im Grunde sehr rau.Was wir nun haben, ist eine superglatte Diamantbeschichtung.“

WerkzeugBeschichtuNg

Wenn es hart auf hart geht
Mit dem neuen Hipims (High-
Power-Impulse-Magnetron-
Sputtering)-Schichtwerkstoff
Hardlox will Cemecon andere
Beschichtungen auf die Plätze
verweisen, wenn es um die
Bearbeitung von Stahl geht.

„Die Hardlox-Beschichtung
eignet sich für sehr harteWerk-
stoffe bis zu einer Rockwellhär-
te von 70 HRC und ist deshalb
sehr gut für die Hartbearbeitung
geeignet“, sagt Dipl.-Ing. Bernd
Hermeler, Marketing-, Ver-
kaufs- und Serviceleiter der
Cemecon AG in Würselen, auf
der Messe.

Verfahrensbedingt sei Hard-
lox extrem glatt, weil sich im
Sputterprozess keine Droplets
auf derWerkzeugoberfläche bil-
den. Somit stehe einer optima-
lenWärmeabführung nichts im
Weg. Darüber hinaus ermögli-
che es das Hipims-Verfahren,
die Schicht im Substrat zu ver-
ankern, was die Haftung imVer-
gleich zu bisherigen Schichten
deutlich erhöhe.
Auch in Zukunft werde Hi-

pims die ergiebigste Quelle für
leistungsfähige Premium-Be-
schichtungen sein. (rs)

ÄCemecon AG,
www.cemecon.de, Halle 4, Stand E79

Hermeler führt weiter aus:
„Die Diamantstruktur ist im
Grunde sehr rau. Was wir nun
haben, ist eine superglatte Dia-
mantbeschichtung.“ Mit der
neuen Technik erzielt man nach
Aussage von Hermeler auch
eine dichtere Schichtstruktur.
Dabei verbindet die Technik das
Beste aus zwei Welten: glatte
Oberflächen aus der Sputter-
technik mit einer Haftung, die
selbst die des Lichtbogenverfah-
rens übertreffen soll.
Tests haben nach Aussage des

Unternehmens bewiesen, dass
Hardlox andere Beschichtungen
auf die hinteren Plätze verwie-
sen hat.
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Werkzeugtechnik

MessgeräteAuswuchttechnik

Haimer GmbH | Weiherstraße 21 | 86568 Igenhausen | Phone +49-8257-9988-0 | E-Mail: haimer@haimer.de | www.haimer.com

Schrumpftechnik

HAIMER

Höchste Produktivität
und Sicherheit in
härtester Materie –
Fräsen wie von einem
anderen Stern.

Besuchen Sie uns
in Halle 4, Stand E20

Krisha Bogacki, Leiter Automati-
sierung undVertrieb, vor der
CNC-Laserschneidmaschine Eco
von HEL, die laut Angaben ohne
Schutzumhausung betrieben
werden darf.

LaserschNeideN

Energieffizienter YAG-Laser-Schnitt
Peter Bogacki vertreibt jetzt
die neuen HEL-CNC-Laser-
schneidanlagen der„green
line“-Serie. Live auf der EMO
steht eine Anlage mit 750W
Leistung, die ohne Schutzum-
hausung arbeiten kann.

Die Laserschneidanlagen
von HEL arbeiten mit einer pa-
tentierten YAG-Laserquelle und
gelten als sparsamste Maschi-
nen ihrer Klasse. Wie Krisha
Bogacki, Leiter Automatisie-
rung und Vertrieb bei Peter Bo-
gacki, beschreibt, gelingt das
Schneiden aller metallischen
Werkstoffe auch ohne Stickstoff.
Die Messeanlage verfügt über
drei 250-W-Laserquellen, deren
Arbeitspunkte so angesteuert

werden, dass sie circa 30 bis
40 % weniger Energie verbrau-
chen als vergleichbare Maschi-
nen. Weil die Kabine mitfährt,
benötigt die 750-W-Maschine
keine Umhausung, sagt Bogacki.
In Sachen Verfügbarkeit biete
die Anlage eine sehr gute Lang-
zeitstabilität: Bogacki berichtet
über Maschinen, die seit zwei
Jahren bei üblicher Wartung
arbeiten. Andere Lasersysteme
würden bereits nach etwa sechs
Monaten deutlich an Leistung
verlieren. Optional wird eine
Rohrschneideinheit angeboten,
um für Flach- und Rundschnit-
te gerüstet zu sein. (pk)

ÄPeter Bogacki e. K.,
www.bogacki.de,
Halle 14, Stand G56
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ZeW-KoNjuNKturprogNose

Deutsche Schönwetterlage
Das Zentrum für europäische
Wirtschaftsforschung (ZEW)
bestätigt – passend zu vielen
EMO-Themen – eine mittel-
fristig positive Kapital- und
Konjunkturentwicklung in
Deutschland.

Wirtschaftlicher Aufwind:
„Insbesondere die verbesserten
Aussichten für die Eurozone
sorgen dafür, dass der Optimis-
mus zunimmt“, sagt ZEW-Prä-

sident Clemens Fuest. Die
ZEW-Konjunkturerwartungen
für Deutschland haben sich im
September 2013 um 7,6 Punkte
verbessert. Die Bewertung der
aktuellen konjunkturellen Lage
für Deutschland hat sich eben-
falls verbessert: Der Indikator
steigt um 12,3 Punkte.
Auch die Erwartungen für die

Eurozone seien deutlich gestie-
gen. Der entsprechende Indika-
tor gewinnt 14,6 Punkte gegen-
über dem Vormonat. (pk)

Die Konjunkturerwartungen haben sich um 7,6 Punkte verbessert.
Der Optimismus nimmtmittelfristig zu. Die Kurve zeigt die Differenz
der negativen und positiven Prognosen.
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Road to Recovery
The Japanese machine tool
industry is back on course
for recovery after touching
bottom in January 2013.

The Japan Machine Tool
Builders’ Association (JMTBA)
painted a bright picture of the
recovery of the country’s ma-
chine tool industry as the Japa-
nese government gears up to
implement growth strategies.
The figures still see a decline in

total order intake during the
first half of fiscal year 2013,
dropping by 18.7% to approxi-
mately €3.98 billion compared
to 2012. “Nevertheless, expecta-
tions are rising for a full-fledged
recovery in the second half of
the current fiscal year as order
intake from Europe and the U.S.
is recovering,” said Yoji Ishima-
ru, President of JMTBA. (bs)

ÄJMTBA,
www.jmtba.or.jp, Hall 16, Booth D02

The Japan Machine Tool Builders' Association (JMTBA) is convinced
that order intake conditions are taking an upturn.
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ANZEIGE „Dynamic Precision“ neue TNC-Funktionen von HEIDENHAIN zur Verbesserung der Bahngenauigkeit

Exakte Bearbeitung in kürzerer Zeit:

Die Funktionen von„Dynamic Precision“ machen
Fräsprozesse präziser, auch bei hohenVorschüben.

ModerneProduktionsunternehmen stehen immer vorderHerausforderung,
ihre Produktivität zu steigern und ihre Kosten zu reduzieren. Mittel zum
Zweck sind kürzere Bearbeitungszeiten, reduzierter Ausschuss und die
Vermeidung von zusätzlichen Bearbeitungsschritten bzw. Nacharbeit. Oder
anders formuliert: Gewünscht sind schnellere Zerspanprozessemit höchster
Werkstückgenauigkeit und Oberflächenqualität von Anfang an.

Neues für die TNC

Schneller und zugleich präziser – das ist scheinbar ein unlösbarer
Zielkonflikt. AbernuraufdenerstenBlick.DennunterdemBegriff „Dynamic
Precision“ präsentiert HEIDENHAIN auf der EMO 2013 eine Gruppe neuer
Funktionen für TNC-Steuerungen. Sie reduzieren die dynamischen Ab-
weichungen von Vorschubachsen in Werkzeugmaschinen, wodurch sich die
Bahngenauigkeit auch bei hohen Vorschüben und komplexen Bahn-
bewegungen erheblich verbessert.

Dynamic Precision reizt das Genauigkeitspotential aus

„Dynamic Precision“ reduziert die dynamischen Abwei-
chungen einer Werkzeugmaschine. Damit können An-
wender deren Genauigkeitspotential vollständig nutzen.
Die Funktionen von „Dynamic Precision“ werden in der
Regler-Einheit – einer Komponente derHEIDENHAIN-
Steuerungen –mit hoherTaktrate an die Bewegungen und
Belastungen derWerkzeugmaschine angepasst.
Die HEIDENHAIN-Reglerfunktionen kompensieren
Abweichungen, dämpfen Schwingungen und regeln
Maschinenparameter in Abhängigkeit von Position, Mas-
senträgheit und Geschwindigkeit. Dabei erfolgt kein Ein-
griff in die Maschinenmechanik.

DieWirkung von„Dynamic Precision“

Kompensieren – dämpfen – regeln
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Die unter „Dynamic Precision“ zusammengefassten Funk-
tionen ergänzen sich gegenseitig optimal. DieTestbearbei-
tung einer einfachen Beispielkontur zeigt dies für die
Kombination der beiden Funktionen CTC (Cross Talk
Compensation) und AVD (Active Vibration Damping).
Die Zuschaltung der beiden Funktionen unter Beibehal-
tung des Rucks führt zu einer wesentlich konturtreueren
Bearbeitung bei gleicher Bearbeitungszeit. Selbst bei einer
Erhöhung des Rucks um den Faktor 2 bleibt die Genauig-
keit immer noch signifikant besser. Gleichzeitig wird die
Fräszeit um bis zu 15% reduziert.

CTC kompensiert beschleunigungsabhängige Positions-
abweichungen am TCP (Tool Center Point). Dadurch
ist eine genauere Fertigung oder aber eine deutliche
Verkürzung der Bearbeitungszeiten durch Erhöhung
des Rucks (Maß für die Dauer des Beschleunigungsauf-
baus) möglich. Die Funktion AVD unterdrückt domi-
nante niederfrequente Schwingungen und ermöglicht
ein schnelles, vibrationsfreies Fräsen. Somit können
mit ihr hohe Ruckwerte eingestellt werden. Dadurch
lassen sich die Bearbeitungszeiten reduzieren, ohne dass
die Oberflächenqualität leidet.



„Dynamic Precision“ – zeiteffizient und hochpräzise ANZEIGE

Fazit:

Dynamic Precision löst den Ziel-
konflikt zwischen Schnelligkeit
und Präzision
Für genaue Werkstücke mit hoher Oberflächengüte muss nicht mehr
zwangsläufig langsambearbeitet werden.Werkzeugmaschinen sind
mit „Dynamic Precision“ gleichzeitig schnell und präzise. Hohe Präzi-
sion bei schneller Bearbeitung bedeutet auch eine Erhöhung der Pro-
duktivität. Stückkosten sinken ohne Beeinträchtigung der Genauig-
keit und der Oberflächenqualität.
Mit einer deutlichen Reduktion der Fehler am Tool Center Point bei
hochdynamischer Abarbeitung von NC-Programmen leistet „Dyna-
mic Precision“ einen wertvollen Beitrag zur Steigerung der Perfor-
mance von Werkzeugmaschinen. Anwender sparen Zeit und Kosten
für unnötigenAusschuss, da sich die höhere dynamischeGenauigkeit
von Werkzeugmaschinen mit „Dynamic Precision“ in kürzeren Bear-
beitungszeiten, einer verbesserten Werkstückgenauigkeit und einer
höheren Oberflächengüte bemerkbarmacht.

Das Ziel: Dynamische Abweichungen kompensieren

Innovative Funktionspakete inklusiveInnovative Funktionspakete inklusive

Dynamische Abweichungen ent-
stehen durch die Bearbeitung
selbst. Sie sind kurzzeitige Posi-
tions- oder Winkelabweichungen
oder Schwingungen am Werk-
zeugmittelpunkt, demTool Center
Point (TCP), die aus der Beschleu-
nigung bzw. dem Abbremsen von
Vorschubachsen resultieren. Des-
halb nehmen sie zu, je schneller
ein NC-Programm abgearbeitet
wird. Aber auch der Antriebsstrang
selbst ist nicht ganz steif. Durch
diese Elastizität der Komponenten
kann es ebenfalls zu Schwingun-
gen kommen. Über die Lebenszeit
einer Maschine verändern sich
außerdem die dynamischen Ab-
weichungen, da sich die Reibkräfte
zum Beispiel in den Führungen
durch Verschleiß verändern. Dy-
namische Abweichungen nehmen
bei Maschinen mit Tischkinema-
tik üblicherweise auch dann zu,
wenn schwere Werkstücke einge-
spannt werden.
Die Antriebsregelung kann dyna-
mische Abweichungen meist nicht
vollständig kompensieren. So füh-
ren sie unter anderem zu einem
Schleppfehler zwischen der Soll-
position und der tatsächlichen Po-
sition der Vorschubachsen.

Um diese Fehler auszugleichen,
hat HEIDENHAIN unter dem
Oberbegriff „Dynamic Precision“
verschiedene Steuerungsfunktio-
nen entwickelt:
+CTC –Kompensation beschleu-
nigungsabhängiger Positionsab-
weichungen

+ AVD – aktive Dämpfung von
Aufstell- und Antriebsschwin-
gungen

+ PAC/LAC/MAC – positions-/
last-/bewegungsabhängige An-
passung von Reglerparametern.

„Dynamik Precision“ für quali-
tativ hochwertige Oberflächen

Halle 25 – Stand D07
dynamic.heidenhain.de

Die dynamische Kollisionsüber-
wachung schafft ebenfalls erhöhte
Sicherheit für Bediener und Ma-
schine. Sie unterbricht die Bearbei-
tung bei einer drohenden Kollision
– auch beim manuellen Verfahren
der Maschinenachsen – und ver-
hindert so Maschinenschäden und
teure Stillstandszeiten.

Außerdem bietet die TNC 640
von HEIDENHAIN die Möglich-
keit, DXF-Dateien direkt zu öff-
nen, um daraus Konturen und
Bearbeitungspositionen für Fräs-
und Drehbearbeitungen zu extra-
hieren. Sie sparen Programmier-
und Testaufwand und produzieren
Konturen, die exakt den Vorgaben
des Konstrukteurs entsprechen.

Die TNC 640 von HEIDEN-Die TNC 640 von HEIDEN-
HAIN ist dieHAIN ist die High-End-Bahn-
steuerung der neuesten Gene-steuerung der neuesten Gene-
ration. Sie eignet sich für alle. Sie eignet sich für alle
Werkzeugmaschinen für Fräs- undWerkzeugmaschinen für Fräs- und
Fräs-Dreh-Bearbeitungen.Zu ihrenFräs-Dreh-Bearbeitungen.Zu ihren
Ausstattungsoptionen gehören na-Ausstattungsoptionen gehören na-
türlich auch die neuen Steuerungs-türlich auch die neuen Steuerungs-
funktionen vonfunktionen von Dynamic Precision
undDynamic EfficiencyDynamic Efficiency.

Die Stärke der TNC 640 liegt inDie Stärke der TNC 640 liegt in
der 5-Achs-Bearbeitung. Ihreder 5-Achs-Bearbeitung. Ihre leis-
tungsfähige Bewegungsführungtungsfähige Bewegungsführung
sorgt für eine optimale Geschwin-sorgt für eine optimale Geschwin-
digkeitsanpassung auf der Kontur.digkeitsanpassung auf der Kontur.

Konturtoleranzen und Eingriffs-
winkel der Werkzeuge werden da-
bei zuverlässig eingehalten. Die
hohe Genauigkeit und Oberflä-
chengüte beim Fräsen reduziert
den Nachbearbeitungsaufwand
erheblich oder macht ihn über-
flüssig. Die Bewegungsführung der
TNC 640 sorgt zudem für eine op-
timierteWerkzeugstandzeit.

Für einen noch besseren Überblick
beim Programmieren und Einrich-
ten sorgt die übersichtliche Benut-
zeroberfläche, über deren neue,
detailgetreue3D-Simulationsgra-
fik Sie das Fertigungsergebnis für
Fräs-, Bohr- oder Drehprozesse be-
reits vor der eigentlichen Bearbei-
tung besonders genau beurteilen
können.
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Neu: Leitungsfamilie chainflex® M

Neues aus dem motionplastics Labor

Neu: safe-chain & weitere Garantien

SheNyaNg MachiNe Tool group

Europe, and then theWorld
With more than 96 % of its
sales in the domestic market,
China’s Shenyang Machine
Tool Group realises it needs
global customers, and the
jump-off point is Europe.

China’s Shenyang Machine
Tool Group said it will boost its
exports by using Europe as a
“launch pad for penetrating the
world markets”.
Noting that Europe is the

world’s most challenging ma-
chine tool market, the company
said it will develop advanced
machinery at its Schiess Tech
unit in Berlin Germany with
products comprising base ma-
chines built in China and cus-
tom components from Germa-
ny. Speaking at the EMOHano-
ver, Schiess Tech CEO Marcus
Otto said: “The European mar-
ket is the centre for themachine
tool industry. This is why we
have selected Europe, and this
is why we have selected Ger-
many.”
The company’s German op-

erations play a key role in the
strategy.While Berlin will be the
development centre, back up
service will be based in Frank-

months from design to proto-
type for its new Viva Turn 4
slant-bed turning centre. The
unit, priced at € 55,900, will be
delivery-ready at the beginning
of next year and is part of a com-
plete line of centres to be avail-
able for sale by mid-September
2014, Otto said. (ec)

ÄSYMG,www.smtclchina.com,
Hall 13, Booth A36

furt and Aschersleben, a city
which will also house central
spare parts storage. In addition,
Otto said the company has in-
vestedmore than € 30million in
cutting technology at the site,
where machines targeted at the
world markets will be built.
Otto also touted the speed

with which the company can
develop new products, noting it
only took three-and-a-half

Marcus Otto, CEO of ShenyangMachine Tool Group unit Schiess Tech,
said Germany will serve as the base for the company’s strategy to
increase sales outside China.
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Die Kriegerfigur am Stand von Delcam (Halle 25, Stand K18)
steht beispielhaft für die Fertigung von komplexen Formen bei Film-
figuren oder Freizeitparkskulpturen. Dabei findet das Power-Mill
Robot Interface von DelcamVerwendung.

caD/caM

Robotergefertigte Figuren
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SaNDvik coroMaNT

Mehr Leistung beimDrehen
Mit einer beschichteten Hart-
metallsorte will Sandvik Coro-
mant höhere Schnittgeschwin-
digkeiten und längere Stand-
zeiten beim Drehen erzielen.

Kürzere Produkteinfüh-
rungszeiten und reduzierte Pro-
duktlebenszyklen sind laut Dr.
Klaus Christoffel, Manager
Marketing und Produktma-
nagement bei der Sandvik Too-
ling Deutschland GmbH, die
Triebfeder für Forschung und
Entwicklung. „Wir müssen
schneller werden”, brachte er die
Herausforderung auf den Punkt.
Die dreiThemenNachhaltig-

keit, neue Werkstoffe und neue
Produktionsverfahren würden
derzeit die Entwicklungsarbeit
bestimmen. Vor allem der ra-
sante Preisanstieg des Hartme-
tall-Rohstoffs APT, zwischen
2003 und 2011 mehr als 700 %,
verlange Maßnahmen, um den
Verbrauch von Hartmetall zu
reduzieren. „Mögliche Wege
sind alternative Schneidstoffe,
Leistungssteigerungen der
Werkzeuge und Recycling”, so
Christoffel. „Wir haben 2012
bereits 70 % des verkauften
Hartmetalls recycelt.”

und berechenbare Standzeit”,
erklärte Dr. Ina Terwey, Spezia-
listin für Schneidstoffentwick-
lung. „Im Vergleich zum Vor-
gänger ist mit dieser Wende-
schneidplatte eine durch-
schnittliche Produktivitätsstei-
gerung von 30 % möglich.” (rk)

ÄSandvik Coromant AB,
www.sandvik.coromant.com,
Halle 5, Stand B20

Eine neue Leistungsstufe bei
der Drehbearbeitung von Stahl-
werkstoffen will Sandvik Coro-
mant mit der neuen Hartme-
tallsorte GC4325 erreichen.
Sowohl das Substrat als auch die
Beschichtung seien speziell ent-
wickelt, um hohen Temperatu-
ren besser standzuhalten und
Verschleiß zu minimieren. „Die
Sorte bietet eine hohe Schneid-
kantenstabilität sowie eine lange

DieWendeschneidplattensorte GC4325 für den ISO-P25-
Anwendungsbereich soll die Produktivität um durchschnittlich
30 % steigern.
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werkzeug-
maschinen
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®

.de/EMOsafe

Neu: 30% günstigere
Leitungsfamilie chainflex® M

30% leichter:
die günstige E4.1 light

Neu: Garantie-Programm
12, 24 oder 36 Monate für
chainflex® Leitungen

Neu: leichtes und effizientes
readychain® rack light

Neu: safe-chain
mit Garantie – egal wer montiert

Neue Ergebnisse aus dem
weltgrößten Testlabor für
motionplastics

®

---> www.maschinenmarkt.de
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gen von Hochglanzflächen mit
unregelmäßigen Profilen entwi-
ckelt. Die spezielle Zusammen-
setzung des Mediums ermög-
licht eine Automatisierung die-
ses Prozesses. Innerhalb von
rund 30 Sekunden läppt Aerolap

von einemMitterauwert Ra von
24 auf 1,5 herunter.“ (hk)

ÄOkamotoMachine Tool Europe
GmbH,
www.okamoto-europe.de,
Halle 11, Stand A16

Die Schleifkörner der Läppmittelsuspension gleiten über dasWerkstück, sie prallen nicht ab und zer-
splittern. Das Läppmittel ist deshalb länger gebrauchsfähig.
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AutomAtisierung beim Läppen

Glänzende Oberflächen in konstanter Qualität

Mithilfe einer speziell entwi-
ckelten Suspension zum Läp-
pen lassen sich auch unregel-
mäßige Profile maschinell in
Serie konstant auf Spiegel-
glanz polieren. Bisher war da-
für fast ausschließlich Handar-
beit nötig.

Wenn es um das Herstellen
von Spiegelglanzflächen auf
harten Materialien geht, ist das
Polieren der Prozess erster
Wahl. Damit sich die sehr prä-
zisen Rauheitsstufen auch über
größere Serienproduktionen
hinweg genau reproduzierbar
realisieren lassen, bietet der ja-
panische Schleifmaschinenher-
steller Okamoto nun das Pro-
duktionssystem Aerolap an.
Wie das Unternehmen mit-

teilt, kann dieMaschinemithil-
fe der speziellen Suspension
Multi Cone unregelmäßige Pro-
file auch in Großserie konstant
auf Spiegelglanz polieren. Prä-
gestempel, Formkerne für
Spritzwerkzeuge, Schnittstem-
pel und Matrizen lassen sich
nunmaschinell läppen – bisher
war das nicht möglich. Spiegel-
glanzmusste fast ausschließlich
manuell hergestellt werden.
Beim herkömmlichen Läppen

fließt ein trockenes Läpp-Medi-
um aus Schmiermittel und Mi-
kro-Schleifkörnern über die
Oberfläche eines Bauteils und

trägt dabei winzigste Uneben-
heiten ab. Auf diese Weise lässt
sich in der Regel eine genau de-
finierte Oberflächenrauheit und
-planheit innerhalb engster To-
leranzen erreichen.
Thomas Loscher, Technical

Manager bei Okamoto, be-
schreibt den gegenwärtigen
Stand: „Das Problem ist, dass
sich der Läppprozess schlecht
automatisierbar gestaltet, denn
das herkömmliche freie Schleif-
mittel muss, um konstante Er-
gebnisse zu erreichen, sehr oft
ausgewechselt werden. Der

Grund dafür sind die ungebun-
denen Schleifkörner, die zu
schnell zersplittern, was zu ge-
ringeren Abtragsraten und
schwankenden Oberflächener-
gebnissen führt.“
Das Produktionssystem Ae-

rolap arbeitet mit der neuarti-
gen elastischen Suspension
Multi Cone, die auf Diamant-
pulver basiert und mittels einer
Turbine beschleunigt und mit
hoher Geschwindigkeit gleich-
mäßig auf das zu bearbeitende
Teil aufgebracht wird. Durch die
speziell entwickelte flexible Be-
schaffenheit des Trägermateri-
als gleitetMulti Cone eher über
dasWerkstück und prallt weni-
ger ab, wie das bei herkömmli-
chen Läppmitteln meistens ge-
schieht. Dadurch könne Multi
Cone viel länger im System ver-
bleiben als sonst üblich, betont
Okamoto.
Das Gesamtsystem aus Ma-

schine und Suspension macht
den Angaben zufolge problem-
loses, automatisiertes Läppen
unregelmäßiger Profile bei ge-
ringer Staub- undGeräuschent-
wicklung ohne Veränderung der
Geometrie möglich. Die Sus-
pension Multi Cone ist in ver-
schiedenen Körngrößen zum
Vorpolieren und für Spiegel-
glanz lieferbar.
Thomas Loscher resümiert:

„Das wartungsarme SystemAe-
rolap wurde eigens zum Erzeu-

In der Maschine wird das Läpp-
mittel durch eine Turbine
beschleunigt undmit hoher
Temperatur gleichmäßig auf das
zu bearbeitende Teil aufge-
bracht.
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ACSYS Lasertechnik GmbH
Leibnizstr. 11 · 70806 Kornwestheim
Tel.: +49 7154 807 100 · Fax: +49 7154 807 119
info@acsys.de · www.acsys.de

Präzision trifft
Vielseitigkeit.

Anlagen und
Systeme für:

▲ Laserbeschriftung
▲ Lasergravur
▲ Laserschneiden
▲ Laserschweißen
▲ Digitalisierung

Lasersystemlösungen

Laserbeschriftung

Wir bemustern live auf 
Ihren Werkstücken!
Halle 15, Stand D14

Die Lasermaschine LS55P bietet
laut Hersteller Sitec ein sehr
gutes Verhältnis an nutzbarer
Maschinenfläche.

Laserbearbeitungszentren

Lasermaschinemit Palettiersystem
Sitec hat seine Baureihe LS mit
fasergeführten Lasern ausge-
stattet, die sich besonders zum
Schweißen komplexer 2D- und
3D-Geometrien.

In die Laserbearbeitungs-
zentren der Baureihe LS sind
laut Sitec je nach Anforderungs-
profil auch Direktstrahllaser
oder andere Laserstrahlquellen
wie Ultrakurzpulslaser integ-
rierbar, sodass unterschiedliche
Bearbeitungen wie Laserschnei-
den, Laserhärten, Laserbohren
oder Laserstrukturieren reali-
sierbar seien.
Die Lasermaschine LS55P

bietet bei einer Grundfläche von
1800 mm × 1200 mm sowie
Achsverfahrwegen von 500mm

× 500 mm × 300 mm ein sehr
gutes Verhältnis an nutzbarer
Maschinenfläche, betont der
Hersteller. Der mechanische
Grundaufbau besteht aus einem
Portalsystem aus geschliffenem
Hartgestein zur schwingungs-
gedämpften und genauen Auf-
nahme der Dreh- und Linear-
achsen.
Die Maschine erreiche eine

Wiederholgenauigkeit von
± 2 μm pro Achse und eine Be-
schleunigung von 10 m/s². Mit
der automatisierten Version
stellt Sitec zur diesjährigen
EMO ein Feature zur individu-
ellen Anpassung vor. (rk)

ÄSitec Industrietechnology GmbH,
www.sitec-technology.de,
Halle 11, Stand B24
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Das Universalbearbeitungszentrum Haas UMC-750 wurde bereits auf der EMO 2011 am europäischen
Markt eingeführt.

CnC-WerkzeugmasChinen

Mit High Speed bearbeitet
Auf der EMO 2013 können die
Besucher am Stand von Haas
Vorführungen von 16 der aktu-
ellsten CNC-Werkzeugmaschi-
nenmodelle verfolgen.

Zu den Werkzeugmaschi-
nen, die präsentiert werden,
zählen vertikale High-Speed-
Bearbeitungszentren, leistungs-
starke SK50-Maschinen für die
Schwerzerspanung, hochpro-
duktive Drehzentren mit ange-
triebenenWerkzeugen und zwei
Spindeln, platzsparende und
starke Bohr-/Gewindebohrma-
schinen sowie Maschinen für
den Werkzeug- und Vorrich-

Kunden uns mitgeteilt hatten,
dass sie diese benötigen wür-
den, um unter diesen äußerst
schwierigen wirtschaftlichen
Bedingungen imWettbewerb zu
bestehen. Zweitens haben wir
unsere ganze Aufmerksamkeit
darauf gerichtet, die neuen und
auch die vorhandenen Maschi-
nen zuverlässiger, präziser und
stabiler zumachen.Mit anderen
Worten:Wir haben bei der Qua-
lität sowohl der Produkte als
auch der Fertigungsprozesse
große Fortschritte gemacht.“ (vs)

ÄHaas Automation Europe,
www.haascnc.com,
Halle 27, Stand C02

tungsbau. Aber auch vertikale
Bearbeitungszentren fürWerk-
zeugbauer und natürlich das
Universalbearbeitungszentrum
Haas UMC-750, das auf der
EMO 2011 auf dem europäi-
schen Markt eingeführt wurde.
Im Vergleich zum Vorjahr

verzeichnete derWerkzeugma-
schinenhersteller im ersten
Quartal einen Umsatzanstieg
von 24 %.
Geschäftsführer Alain Reyn-

voet erläutert die Gründe für
diese Entwicklung: „Erstens ha-
ben wir in den vergangenen Jah-
ren mehrere neue, preiswerte
und hochproduktiveMaschinen
eingeführt, von denen unsere
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Das Dreh-Fräszentrum in Fahrständerbauweise mit vertikal schwenk-
barerWerkzeugspindel kompensiert thermische Einflüsse.
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Dreh-Fräszentren

HoheMaßstabilität von Anfang an
Nach dem Fahrständerprinzip
wurden Dreh-Fräszentren auf-
gebaut. Durch ein thermover-
trägliches Konzept erreichen
die Maschinen ab dem Kalt-
start eine hohe Maßstabilität.

Die neue Dreh-Fräszent-
ren-Baureihe Multus U von
Okuma ist nach dem Fahrstän-
derprinzip konzipiert, was be-
deutet, dass die Werkzeuge in
den vier Achsen X, Z, Y und B
verfahren. Der Aufbau der Ma-
schinenelemente basiert laut
Unternehmen auf dem thermo-
verträglichen Konzept TFC
(Thermo-Friendly Concept).
Motorspindel hat zweireihige
Zylinderrollenlager
Unvermeidbare thermische Ein-
flüsse würden zusätzlich senso-
risch erfasst und unter Berück-
sichtung der Spindelaktivität in
den Achsen durch die Steue-
rung in 0,1-µm-Schritten kom-
pensiert. Dadurch werde eine
ungleichmäßige Deformation
vermieden und bereits ab dem
Kaltstart eine hohe Maßstabili-
tät erreicht.
Bei der Bearbeitungslänge

wird dieMultus U3000mit 1000

gelagerte Werkzeugspindel mit
HSK-A63 hat 22 kW, 120 Nm
und eine maximale Drehzahl
von 12.000 min-1.
DasWerkzeugmagazin
hat 40 Stationen
Das Werkzeugmagazin mit 40
Stationen ist an derMaschinen-
vorderseite angeordnet. Der
orthogonale Aufbau nach dem
Fahrständerprinzip ermöglicht
Y-Verfahrwege bis 250 mm
(U3000) oder 300 mm (U4000).
Die Multus-U-Modelle sind in
Ausbaustufen mit bis zu neun
Achsen mit Gegenspindel und
unterem 12-Stationen-Revolver
lieferbar.
Ausgestattet sind die Multi-

tasking-Maschinenmit der neu-
en Okuma-Steuerung OSP-
P300S mit zentralem i7-Intel-
Prozessor, Industriefestplatte
mit 160 GByte und einem zwei-
ten, völlig offenen Betriebssys-
tem Windows. Die Steuerung
lässt sich durch das zweigeteilte,
nach vorne schwenkbare Be-
dienpult ergonomisch positio-
nieren. (rk)

ÄOkuma Corporation,
www.okuma.de,
Halle 27, Stand C30

und 1500 mm und die Multus
U4000 mit 1500 und 2000 mm
angeboten. Die standardmäßig
integrierte Okuma-Motorspin-
del hat entweder einen Boh-
rungsdurchmesser von 80 mm
(U3000) oder 91 mm (U4000)
und ist außer mit zwei Schräg-
kugellagern zur besseren Stabi-
lität, Laufruhe und radialen
Lastaufnahme zusätzlich vorne
mit zweireihigen Zylinderrol-
lenlagern ausgestattet. Die Leis-

tung beträgt zweistufig 22 kW
bei einemDrehmoment von 427
oder 700 Nm. Rückseitig sind
die Spindeln mit einer dreifa-
chenHydraulik-Scheibenbrem-
se ausgerüstet.
Die Servomotoren mit Enko-

dern als absolutem Wegmess-
system ermöglichen Eilgänge
von 50 m/min in der X- und Z-
Achse sowie 40 m/min in der
Y-Achse, so der Hersteller. Die
vorne zusätzlich zylinderrollen-

Kleine bismittlere
Chargen entgraten

Mit demTrogvibrator TV 60 bietet
Avatec eine wirtschaftliche und kom-
pakte Lösung für das Entgraten, Kan-
tenverrunden, Schleifen, Glätten und
Polieren. Eingesetzt wird die Neuent-
wicklung für kleine bis mittlere Char-
gen oder größere Einzelstücke, die et-
wa für Bauteile im Werkzeug- und
Formenbau oder für Instandhaltungen
benötigt werden. Wie das Unterneh-

men dazu erläutert, werden beim
Gleitschleifen im Vibrationsverfahren
Werkstücke und Schleifsteine lose in
einen offenen Arbeitsbehälter, den
Trog, gegeben und durch Unwucht-
motor in kurze Schwingungen versetzt.
Das Gemenge werde so gleichförmig
umgewälzt. Aufgrund ihrer unter-
schiedlichen Dichte führen Werkstück
und Schleifkörper während der Amp-
litude eine Relativbewegung aus, die
einen Materialabtrag ermöglicht. (co)

ÄAvatec GmbH,
www.avatec.de, Halle 11, Stand F68
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www.kovosvit.czBECOME STRONGER & FASTER

MCU Line
NEWmultitasking machine tools

Sehr geehrte Kunden,
hiermit erlauben wir uns Sie zu einem Besuch unserer Exposition vom 16. - 21. 9. 2013 auf der Messe EMO Hannover einzuladen.

Wir machen Sie mit dem kompletten Angebot unsererWerkzeugmaschinen, den Neuheiten für das Jahr 2012 - 2013 und mit
dem Angebot des dargebotenen Kundendienstes bekannt.

Besuchen Sie uns in Halle 27, Stand Nr. B67

Mehr Flexibilität
auf kleinemRaum

Rema Control stellt das Fünf-
Achs-Vertikalbearbeitungszentrum
Newton Big NBT3 12 C5 vor. Bei der
Entwicklung wurde das Ziel verfolgt,
auf kleinem Raum ein Höchstmaß an
Flexibilität, Geschwindigkeit und Ge-
nauigkeit zu realisieren. Die Maschine
ist sehr kompakt und bietet die Mög-
lichkeit, auf drei Achsen und einem
600mmx 600mmgroßen festenTisch
zu bearbeiten oder komplexere Ope-
rationen auf fünf Achsen simultan so-
wie auf dem Dreh- und Schwenktisch
mit Aufspannfläche 400 mm oder
600mmDurchmesser durchzuführen.
BeideTische können gemeinsam oder
als Einzeltisch verwendet werden. So
ergibt sich eine Gesamtaufspannfläche
von 1200 mm Länge. (co)

ÄRema Control S.r.l.,
www.remacontrol.it,
Halle 27, Stand E33

Kompakte
Rundtaktmaschine

Imo-Compact heißt die Rundtakt-
maschine von Imoberdorf, die mit bis
zu acht Bearbeitungsstationen und bis
zu 14 Spindeln angeboten wird. Sie
wurde für die spanabhebende Ferti-
gung von Präzisionsteilen entwickelt.
Das modulare Maschinenkonzept mit
einem Standardisierungsgrad von über
90% gewährleistet laut Hersteller hohe
Verfügbarkeit und Investitionssicher-
heit. Die Teilezuführung erfolgt ab
Stange, per Ladehandling, Roboter
oder von Hand. DieMaschine lässt sich
mit einer vertikalen und horizontalen
Anordnung der Bearbeitungseinheiten

im Raum konfigurieren. Ausgestattet
ist siemit einer CNC 840D sl oder einer
SPS S7-400 von Siemens. Es gibt NC-
oder CN-gesteuerte Achsen mit Ku-
gelumlaufspindeln oder Linearantrie-
ben sowie hydraulische oder pneuma-
tische Achsen für einfachere Aufgaben
und fünf Achsen pro Station. DieWerk-
stückspannung erfolgt mit hydrauli-
scher, pneumatischer oder mechani-
scher Spannung, mit Zentral-, Nieder-
halter- oder Spezialspannsystem,
Spannzangen oder Spreizdornen. Als
Werkzeugaufnahmen sind ISO-10,
HSK-E 25 oder Spannzangen vorgese-
hen. Die Wiederholgenauigkeit der
Tischposition beträgt laut Hersteller
± 0,003 mm tangential, die Zerspa-
nungsleistung pro Spindel 2 kW. (co)

Ä Imoberdorf AG,
www.imoberdorf.com,
Halle 17, Stand D42

Die Scheibenerodiermaschine QXD 250 verfügt über sechs simultan
gesteuerte CNC-Achsen.

Komplettbearbeitung

Universales Erodiergenie

Vollmer zeigt sein aktuelles
Technologie- und Dienstleis-
tungsportfolio für die Metallin-
dustrie. Erstmals auf der EMO
stellt Vollmer derWelt der Me-
tallverarbeitung die Erodier-
maschine QXD 250 vor.

Ein offenes Standkonzept
gibt unterschiedliche Einblicke
in die Schärfwelt. Im Mittel-
punkt des EMO-Messeauftritts
der Vollmer-Werke steht die
neue Erodiermaschine QXD
250. Mit ihr lassen sich PKD-
Rotationswerkzeuge bis zu
250 mm Länge in einer Auf-
spannung messen, erodieren,
schleifen und polieren. Dank
der neuen Generatortechnik
Vpulse EDM können Werk-
zeughersteller PKD-bestückte
Werkzeuge bis zu 30 % schneller
fertigen als bisher.Mit gezielten
Erodierimpulsen erhöht Vpulse
EDM die Qualität der Schneide
um den Faktor zwei und mehr.

Die Vollmer-Tochter Loroch
aus Mörlenbach ergänzt den
Messeauftritt von Vollmer mit
ihrem Portfolio wie dem Sägen-
schärfautomaten KSC 710 Ba-
sic, mit dem sichMetallkreissä-
geblätter komplett vollautoma-
tisch bearbeiten lassen. Zudem
präsentiert innerhalb des Voll-
mer-Messeauftritts das Unter-
nehmen Gerling Automation,
mit dem seit April 2010 eine
Kooperation besteht, seineMa-
schinen zur Werkzeugherstel-
lung sowie Sondermaschinen.
„Uns kommt die internationa-

le Ausrichtung der EMO sehr
entgegen, da wir so unsere Pro-
dukte und Dienstleistungen ei-
nemweltweiten Publikum haut-
nah vorstellen und erläutern
können“, sagt Dr. Stefan Brand,
Geschäftsführer der Vollmer-
Gruppe. (ug)

ÄVollmer-WerkeMaschinenfabrik,
www.vollmer-group.com,
Halle 6, Stand E38
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Die ZVH-Baureihe gibt es mit Verfahrwegen von 1600 bis 12.000 mm
in der X-Achse sowie von 600, 800 und 1000mm in der Y-Achse.

bearbeitungszentrum

RealisiertesWälzstoßen

Weltpremiere auf der diesjähri-
gen EMO in Hannover: Der
Hersteller Ibarmia präsentiert
dem Fachpublikum die neuste
Entwicklung der Baureihe ZVH
Multiprocess.

Die ausgestellte ZVH 58/
L4000Multiprocess ist mit zwei
unabhängigen Drehachsen aus-
geführt. Im rechten Arbeitsbe-
reich befindet sich der im festen
Arbeitstisch integrierte Rund-
tisch für die vertikale Drehbear-
beitung. Der linke Arbeitsbe-
reich ist mit einer Drehachse für
horizontale Drehbearbeitung
ausgeführt. Beide Drehachsen
sind gut zugänglich im vorderen
Arbeitsbereich montiert.
Die Motorspindel mit

32 kW/180 Nm bei maximal
10.000 min-1 kann bei Drehbe-
arbeitungen orientiert positio-
nieren und über eine Hirthver-
zahnung klemmen. Die kom-
plette Einheit ist im Schwenk-

kopf der sogenannten B-Achse-
mit ± 105 º Schwenkradius inte-
griert.
Die dynamische Schwenkein-

heit wird mittels der hersteller-
eignen Torque-Direct-Drive-
Technik angetrieben und kann
bei Bedarf in jeder Position hy-
draulisch geklemmt werden.
Anwenderfreundliche Einga-

bemasken sollen das Program-
mieren beim Wälzfräsen und
Wälzstoßen erleichtern. Der
Maschinenbediener wird aufge-
fordert, Daten zumWälzfräsen
oder Wälzstoßen einzugeben
und das NC-Programm wird
selbstständig im Hintergrund
generiert. Optional gibt es die
Funktion des intelligenten Aus-
wuchtens der Drehachsen. Die
Auswertung gebe genau an, an
welcher Stelle bei Bedarf ent-
sprechende Gegengewichte ein-
gesetzt werden müssen. (vs)

Ä Ibarmia Innovatek S.L.U.,
www.ibarmia.com, Halle 13, Stand A86
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According to the 2014Met-
alworking Capital Spending
Survey by Gardner Research,
United States metalworking fa-
cilities will spend $7.442 billion
on newmetalcutting equipment
in 2014. This is an increase of
almost 19% compared to the lat-
est estimate for 2013 machine
tool sales.
All types of job shops plan
to increase their spending
The annual survey asks sub-
scribers to Modern Machine
Shop, Production Machining,
Moldmaking Technology, and
Automotive Design & Produc-
tion about their capital spend-
ing plans by equipment type for
the upcoming year. These an-
swers, combined with Gardner’s
metalworking facility demo-
graphic information, are used to
forecast machine tool spending
that can be analyzed by any
combination of equipment type,
industry, plant size, and region
of the country. In July 2013,
Gardner sent out 28,000 sur-
veys, which is about half of the
total metalcutting facilities in
the United States. More than
1,000 responses were used for
the survey.

U.S. MetalWorking Capital Spending SUrvey

Job Shops to Increase Spending in 2014
Much of the forecasted in-

crease in 2014 is due to the in-
creased spending plans of met-
alcutting job shops in the Unit-
ed States. The forecast calls for
job shops to spend $2.573 bil-
lion on machine tools in 2014.
That would be an increase of
more than 36% compared to
2013 and themost money spent
by job shops on machine tools
since at least 2008. In 2014, job
shops should represent almost
35% of all spending onmachine
tools in the United States.
In the United States, job

shops are divided into three cat-
egories: general machine shops
and turned product manufac-
turers, industrial mold manu-
facturers, and special die and
tool manufacturers. All three
plan to increase spending in
2014. General machine shops
are the largest of the three cat-
egories and will spend $1.759
billion onmachine tools, which
is an increase of slightly more
than 17% compared to 2013.
Special die and tool manufac-

turers will increase their spend-
ing evenmore than general ma-
chine shops. These shops are
forecast to spend $266 million,
which is an increase of more

than 55% compared to 2013.
Themost significant increase of
more than 150%will come from
industrial mold manufacturers
though, spending $549 million
on machine tools in 2014. This
would be nearly 10 times the
average level of spending by in-
dustrial mold manufacturers
from 2008 to 2012.
Spending bymetalcutting job

shops will be concentrated in
the East North Central region of
the United States, where spend-
ing will be $1.341 billion, or just
more than half of the forecasted
spending. Here, spending will
increase by more than 200%,
and this region will be nearly
four times bigger than the next
largest region.
U.S. Metalcutting job shops
tend to be smaller facilities
Other regions with significant
spending by job shops include
the Pacific, Middle Atlantic,
West South Central and West
North Central regions. While
spending in the Pacific region
will be down from 2013, the
spending in theMiddle Atlantic,
West South Central, and West
North Central regions will be up
significantly.

As metalcutting job shops
tend to be smaller facilities,
about 50% of the spending will
be concentrated in facilities
with fewer than 50 employees.
Spending is forecasted to in-
crease slightly in smaller facili-
ties.
While there are fewer large

job shops and, consequently,
less money spent in larger fa-
cilities, the spending level will
increase more dramatically in
the larger metalcutting job
shops. In 2014, spending will
nearly double in job shops with
more than 100 employees.
Machining centers and turn-

ing centers are by far the most
popular machine types in met-
alcutting job shops. There are
five machine categories fore-
casted for more than $200 mil-
lion of spending by job shops in
2014. Spending on the largest
horizontal machining centers
will be up dramatically in 2014.
While large vertical machining
centers are the third largest
equipment type for metalcut-
ting job shops, spending on
these machines will be down
nearly 50% in 2014. (js)
Steve Kline, Director of Market

Intelligence,Gardner BusinessMedia
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USmetalworking facilities will spend $7.4 billion on newmetalcutting equipment in 2014, a rise of almost 19%.

MIKROMAT GmbH
Niedersedlitzer Strasse 37
D - 01239 Dresden

Tel.: +49 (0) 351 2861-0
Fax.: +49 (0) 351 2861-103
info@mikromat.net
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Bringt Sie auf die richtige Bahn

Hall 25
Stand H32

Mit ProfitMilling begeben Sie sich auf
die Ideallinie. Verkürzen Sie ihre

Zykluszeit um 75% und erhöhen Sie
die Werkzeugstandzeit um 500%.

Das alles und vieles mehr!
Verfügbar für 2½, 3, 4,

und 5-Achsen
Schruppbearbeitungen.

Erleben Sie die Fahrt.

ProfitMilling.com/de

VOLLGAS DURCH DIE KURVEN MIT ESPRIT 2013

Mit einer Spitzenweite von 2m ist die Gioria R162 CNC für die
BearbeitungmittelgroßerWerkstücke ausgelegt.
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Weniger Aufstellfläche, schnellere BeArBeitungszeit

Walzschleifmaschine arbeitet simultan
Platz und Bearbeitungszeit

spart dieWalzenschleifmaschi-
ne Gioria R162 CNC. Mit einer
Spitzenweite von 2 m ist sie für
die Bearbeitung mittelgroßer
Werkstücke ausgelegt. Ihr
Kreuzschlitten führt die
Schleifeinheit am Werkstück
entlang statt umgekehrt. Damit
ist die Schleifmaschine mit nur
4mGesamtlänge sehr platzspa-
rend konstriert. Für die Simul-
tanbearbeitung lässt sie sichmit
zwei Schleifköpfen bestücken,
was die Bearbeitungszeit redu-
ziert. Dabei bleibt die Genauig-
keit für Superfinish-Arbeiten
erhalten. (ff)

ÄTecnoteamGmbH,
www.tecnoteam.de,
Halle 11, Stand A17

The BUB E 40/1000 CNC grinding machine was developed by Fermat Machine Tool for high-precision
universal grinding – with automation by B&R.

cnc round grinding MAchine

Precision and Flexibility
Fermat Machine Tool presents
a new round grinding ma-
chine.With the integrated HMI,
CNC and servo technology
from B&R, and with the high-
performance communication
via Powerlink, the company
has raised the performance of
its machines.

According to its own state-
ment, the firm can now develop
fully the grinding competence it
has acquired over many years.
“The open CNC control system
has allowed us to implement our

drives by B&R with external
Heidenhain length measure-
ment systems, the firm says. An
openNC programme interpret-
er provides problem-freemigra-
tion from the earlier system.
The BUB E 40/1000 CNC

grinding machine is designed
for high-precision axial and sur-
face grinding with fixed or oscil-
lating workpiece-holder and is
suited to the production of
workpieces in small to medium
batch sizes. (co)

ÄFermat Machine Tool s.r.o.,
www.fermatmachinery.com,
Hall 13, Booth C/03

own machining cycles, sup-
ported by graphical visualisa-
tion. A machine operator, for
example, requires no previous
knowledge in CNC program-
ming,” says Ondřej Zoubek,
head of development at Fermat
Machine Tool. “The B&R con-
trol system enables us to offer
our customers grinding ma-
chines as flexible as they are
reliable, with maximum per-
formance and minimal mainte-
nance requirements.”
Fermat can reportedly

achieve an accuracy of up to 1
µm in surface grinding. This is
achieved by Acopos multi-
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Die vertikale Kreuzschleifma-
schine SV20 erreicht ein hohes
Abtragvolumen bei Großteilen,
wie etwa Motorblöcken.

Kreuzschleifmaschinen

Motorentuning in neuer Dimension
Der amerikanische Hersteller
Sunnen präsentiert am Stand
eineWeltpremiere für den Be-
reich vertikales Kreuzschleifen
von Großteilen mit mikromet-
ergenauer Präzision.

Kreuzschleifen hat sich seit
Jahrzehnten als Alternative zum
Innenschleifen, Feindrehen,
Reiben und Glattwalzen be-
währt. Sunnen stellt die vertika-
le Kreuzschleifmaschine SV20
vor, die mit hohemAbtragvolu-
men bei Großteilen, wie zum
Beispiel bei Motorblöcken, die
Lücke zwischen dem bereits be-
währten Kreuzschleifsystem
SV10 und der SV24XX-Serie
füllt. Durch den leistungsstar-
ken 4,1-kW-Spindelmotor mit

servogesteuertemZustellsystem
wird die Spindel der Maschine
auf Geschwindigkeiten von 15
bis 600 min-1 beschleunigt und
bearbeitet Werkstücke im
Durchmesserbereich 19 bis 203
mmmit einer maximalen Hub-
länge von 680 mm und einer
erreichbaren Arbeitsfrequenz
bis 100 Hübe pro Minute.
Durch den gut zugänglichen

Arbeitsbereich und ein maxi-
males Werkstückgewicht von
680 kg ist diese Maschine opti-
mal für die Bearbeitung großer
Werkstücke geeignet. Die SV20
ist mit der Siemens-HMI-Steu-
erung ausgestattet. (ug)

ÄSunnen Products Company,
www.sunnen.com,
Halle 11, Stand D78
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Processing centres

Slimmed-Down Axis
In its new five-axis processing
centre, MAP has chosen a car-
bon fibre reinforced plastic Z-
carriage to improve dynamics.

The MAP Werkzeug-
maschinenGmbH fromMagde-
burg, as a manufacturer of
highly dynamic, linear motor
driven processing centres,
presents the newly PRO.X1000:
a vertical processing centre in
which one of the most impor-
tant components, the Z-car-
riage, is made almost complete-
ly of CFRP (carbon fibre rein-
forced plastic), we hear.
Previousmachining times
substantially reduced
Previous machining times have
been reduced substantially Z-
axis. This apparently benefits
the dynamics of all three linear
axes and enables a clear reduc-
tion of processing times, since
higher cutting speeds can be

used for the same machining
precision. The machine is par-
ticularly suited, according to the
maker, tomulti-facemachining,
in which it achieves traversing
paths of 800mm in theX-, 1015
mm in the Y- and 800mm in the
Z-axis. Maximum feed and fast
feed speeds are 120 m/min at 2
g acceleration. Its spindle, from
the MPZ range, has a power of
71 kW (40 % on-time) and a
torque of 272 Nm (40 % on-
time) and amaximum rotation-
al speed of 14,000 min-1. Pro-
ductivity is reportedly boosted
by the NC rotary/swivel table
which has bearings on both
sides, high robustness and a
double-torque drive as stand-
ard. A maximum workpiece
weight of 500 kg on the 800mm
× 800 mm pallet is said to be
provide sufficient reserves for
processing large workpieces.
Most powerful spindle
in its class
A sensible rounding-off of the
machine concept, according to
the maker, is the integrated
30-compartment tool magazine,
which works on the pick-up
principle and can be expanded
to 78, 138 or 198 compartments
without greatly increasing space
requirements.The PRO.X1000,
in which the most powerful
spindle in its class is combined
with the new CFRP carriage, is
a complete package with report-
edlymany advantages regarding
flexibility and performance. (pk)

ÄMAP
Werkzeugmaschinen GmbH,
www.map-wzm.de,
Halle 27, Stand A 70

The newly developed Z-axis of the PRO.X1000 by Lernic saves 45 % of
the weight and is therefore more dynamic than conventional sys-
tems.

Ph
ot
o:
Le
rin
c

This five-axis processing centre
with PRO.X1000 linear motors by
Lerinc comes with a lightweight
construction CFRP Z-carriage.
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WIDIA
TM

VariTap
TM

Seit über 140 Jahren beliefern wir die Industrie mit Gewindebohrern, Gewindeformern
und Gewindelehren höchster Qualität und Leistung. Unsere bisherigen Erfolge sind für
uns Motivation und Antrieb zur Entwicklung neuer und innovativer Bearbeitungslösungen,
die Ihnen eine Optimierung der Produktion zu niedrigeren Kosten ermöglichen.

Der WIDIA VariTapTM ist das aktuellste Beispiel unserer Innovationskraft.

• Mit dem großen Durchmesserbereich, den unterschiedlichen Ausführungen und
Schneidstoffsorten, ausgestattet mit einer optimierten Geometrie, bieten wir das
umfangreichste Programm von Mehrzweck-Gewindebohrern.

• Geeignet für einen großen Werkstoffanwendungsbereich.

• Lange und gleichbleibende Standzeiten führen zu niedrigeren Bearbeitungs-
und Lagerkosten.

• Die einzigartige, spiralförmige Anschnittgeometrie führt zu niedrigen Zerspanungskräften,
während die Späne in den Durchgangsbohrungen nach vorne gedrückt werden.

• Hervorragende Gewinde- und Oberflächengüte.

Weitere Informationen über den WIDIA VariTapTM erhalten Sie von Ihrem autorisierten
WIDIA-Handelspartner vor Ort, oder besuchen Sie uns auf www.widia.com/varitap.

©2013 Kennametal Inc. l All rights reserved. l A-13-03389
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www.heller.biz

HELLER Lösungen:
Wissen, wie es geht.

Das Praxisbeispiel
zur HELLER Fräs-Drehbearbeitung:
www.heller.biz/loesungen/komplettbearbeitung

Die HELLER Perspektive:

Produktivität in
neuer Dimension

Komplettbearbeitung von Bauteilen mit bis zu 1.250 mm
Durchmesser, einer max. Höhe von 1.400 mm und einem

Gewicht bis 2.000 kg. Mit diesen Dimensionen setzt
das 5-achsige HELLER Fräs-Drehzentrum CP 8000

neue Maßstäbe. Das ist Schwerzerspanung mit
hochproduktivem, prozesssicherem Fräsen und

Drehen in einer Aufspannung.

Besuchen Sie

uns in Halle 12,

Stand C04

Besuchen

Der Kühlmittelverteilerkopf lässt
sich dank eines einfachen und
zuverlässigen Mechanismus
schnell abnehmen.

Kegelradschleifmaschinen

Verbesserte Dämpfungseigenschaften
Ein Maschinenbett aus
Polymerwerkstoff erhöht die
Steifigkeit von Kegelradschleif-
maschinen und verbessert da-
durch die Fertigungsqualität.

Die Kegelradschleifmaschi-
nen vom Typ Phoenix 280 G
haben dem Hersteller Gleason
zufolge die Verzahnungstechno-
logie einen enormen Sprung
nach vorne gebracht. Das neu
entwickelte Maschinenbett aus
Polymer-Verbundwerkstoff in
Ständerbauweise erhöhe die
Steifigkeit der Maschinen, ver-
bessere die Dämpfungseigen-
schaften sowie die thermische
Stabilität und erhöhe damit die
erreichbare Fertigungsqualität
deutlich, heißt es.

Schnellwechseleinrichtungen
für Schleifscheiben,Werkstück-
spannsysteme sowie Kühlmit-
telzuführung sollen das Umrüs-
ten in weniger als 5min ermög-
lichen. Der neue Kühlmittelver-
teilerkopf lässt sich laut Gleason
in Sekundenschnelle über einen
einfachen und zuverlässigen
Mechanismus abnehmen.
Im Arbeitsraum gibt es keine

Schläuche und Kabel mehr. Des-
halb kann sich Schleifschlamm
nicht mehr so leicht wie sonst
ansammeln. Die Folge sei eine
deutlich höhere Lebensdauer
der wichtigen Maschinenkom-
ponenten, heißt es. (hk)

ÄGleason Sales (Germany),
www.gleason.com,
Halle 26, Stand A43
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BearBeitungszentren

Reihe komplett
Zwei weitere Maschinen sollen
die Vorteile einer Produktlinie
von Fünf-Achs-Bearbeitungs-
zentren für kleinereWerkstü-
cke zugänglich machen.

Nachdem Handtmann auf
der AMB im vergangenen Jahr
das HBZTR 80, das kleinste der
drei Horizontalbearbeitungs-
zentren der HBZ-Trunnion-
Baureihe vorgestellt hat, präsen-
tiert das Unternehmen auf der
EMO nun zwei weitere Exemp-
lare: das HBZTrunnion 120mit
12 mm Tischdurchmesser und
das HBZ Trunnion 160 mit
1600 mm Tischdurchmesser.
Mit dieser nun kompletten

Baureihe hat Handtmann die
Produktlinie der Fünf-Achs-
Horizontalbearbeitungszentren
nach unten erweitert, um die
Vorteile der HBZAero Cell und
der HBZCompact Cell auf klei-
nereWerkstücke zu übertragen.
Auch in diesem Bereich sollen
Werkstücke nun so zu bearbei-
ten sein, dass Bearbeitungszei-
ten und Stückkosten langfristig
reduziert werden können.

Das HBZ Trunnion 160, die
größte Maschine der Baureihe,
ermöglicht die Fünf-Achs-Kom-
plettbearbeitung von Werkstü-
cken aus Aluminium, Stahl und
Titan mit einem maximalen
Durchmesser von 1700mmund
1000 mm Höhe. Die maximale
Tischbelastung beträgt 2,8 t.
Mit einer Beschleunigung der
Linearachsen um 5 m/s² und
entsprechend hohen Verfahrge-
schwindigkeiten bis 60 m/min
werden Verfahrwege in der X-,
Y- und Z-Achse von 1670, 1350
und 1100 mm erreicht.
BeimHBZTrunnion 120 sind

die Verfahrgeschwindigkeiten
der Linearachsen wie beimHBZ
TR 160 – bis auf eine Achsemit
einer maximalen Beschleuni-
gung von 6 m/s². Verfahrwege
von 1270 mm × 1100 mm ×
900 mm ermöglichen die Bear-
beitung mit einem maximalen
Durchmesser von 1300mmund
800 mm Höhe bei einer maxi-
malen Tischbelastung von 2 t.
Das bereits von ersten Kun-

den betriebene HBZ Trunnion
80 ist eine Lösung für schnelle
Fünf-Achs-Hochleistungsbear-
beitung bei maximalem Werk-
stückdurchmesser von 850 mm
undmaximalerWerkstückhöhe
von 630 mm. Die maximale
Tischlast beträgt 1,2 t.
Charakteristisch für die Ma-

schinenbaureihe ist laut Handt-
mann ein speziellerMaschinen-
aufbau, der durch die Stabilität
des Grundgestells einen ge-
schlossenen Kraftfluss im soge-
nannten Power Cube bei der
dynamischen Bearbeitung ge-
währleistet. DieMaschinen sind
mit einem NC-Schwenk-Rund-
tisch ausgestattet. Die Aufstel-
lung erfolgt bei allen Baugrößen
über eine 3-Punkt-Auflage. (hk)

ÄHandtmann A-Punkt
Automation GmbH,
www.handtmann.de,
Halle 12, Stand D04

Die Maschine – die größte der Baureihe – ist für die Fünf-Achs-
Komplettbearbeitung von Aluminium, Stahl und Titan ausgelegt.
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Die kleinste Maschine der Bau-
reihe ist bereits bei Kunden im
Betrieb – und auch auf der EMO
zu sehen.
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Werkzeugtechnik | Schrumpftechnik | Auswuchttechnik | Messgeräte | Tool Management

Anwendungstechniker (m/w) Spanntechnik/
Zerspanung im Innen- und/oder Außendienst
Ihre Aufgaben in Kürze:
Sie betreuen und unterstützen unseren Vertrieb im Innen- und Außendienst sowie
unsere Kunden bei der Anwendung von hochwertigen Werkzeugsystemen.
In der Innendienststelle bearbeiten Sie Kundenanfragen und legen Werkzeugsysteme
kundenspezifisch aus. Sie unterstützen bei der technischen Schulung neuer Produkte
für unsere Kunden sowie für unseren Vertrieb.

Technische Verkäufer (m/w)
für verschiedene Gebiete in DE und AT
Ihre Aufgaben in Kürze:
Sie verkaufen unsere beratungsintensiven Produkte und liefern unseren Kunden qualifi-
zierte Betreuung. Nach Einarbeitungsphase mit Unterstützung eines erfahrenen Kolle-
gen verantworten Sie selbstständig Ihr eigenes Gebiet mit hohem Umsatzpotenzial.

Die Haimer GmbH ist europäischer Marktführer im Bereich hochpräziser Werkzeugtechnik für die Metallindustrie
und weltweit führend im Werkzeugschrumpfen und -wuchten. Mit Hauptsitz in der Nähe von Augsburg und neun
internationalen Vertriebsniederlassungen agieren wir global auf allen Märkten. Unsere weltweit 300 Mitarbeiter
sichern die in der Branche so bekannte HAIMER Präzision getreu unserer Philosophie: Qualität gewinnt.

Ab sofort suchen wir neue Mitarbeiter für folgende Positionen:

Bei allen Stellen ist Berufserfahrung in Anwendungstechnik bzw. Vertrieb von Werkzeugen, Werkzeugmaschinen(ausrüstung), Spanntechnik o.ä. essentiell.
Wir bieten Ihnen bei allen Stellen eine herausfordernde Aufgabe mit hoher Verantwortungsübernahme in einem wachsenden Familienunternehmen, eine leistungsorientierte Ent-
lohnung und einen neutralen Firmen-PKW (für Außendienstpositionen).

Für eine detaillierte Stellenbeschreibung inkl. Anforderungsprofil besuchen Sie unsere Karriereseite auf www.haimer.de
Wir freuen uns auf Ihre Bewerbungsunterlagen mit Motivationsschreiben, Einkommensvorstellung und Angabe des möglichen Eintrittstermins an Frau Kathrin Haimer.

Haimer GmbH · Weiherstraße 21 · 86568 Igenhausen · Tel. (0 82 57) 99 88-0 Fax (0 82 57) 18 50 · E-Mail: kathrin.haimer@haimer.de · www.haimer.com

Nockenwellen-
Schleifmaschine

Die nach ISO 9001:2008 zertifi-
zierte Firma AZ stellt auf der EMOmeh-
rere Neuentwicklungen vor. ImMittel-
punkt der Präsentation steht die
Schleifmaschine DB12500. Sie schleift
Nockenwellen bis 12,5 m mit einem
Gewicht bis 28 t. Die maximale Rund-
heit, die die Maschine erzielt, wird mit
2 µm auf 480 mm Stiftdurchmesser

angegeben. Der Wert für die Rauheit
beträgt weniger als 40 Ra. Über die
Produktion hinaus bietet AZ einen voll-
ständigen und zweckmäßigen Vor-
und Nachverkaufskundendienst in
Echtzeit, der auch IT- und Webservice
umfasst. Ebenfalls auf der Messe vor-
gestellt wird die Produktreihe AKP-
GSB-RCmit Lösungen für die Luft- und
Raumfahrt. Sie kann an Fahrgestellen
bis 4200 mm im Swing arbeiten. (ff)

ÄAZ S.p.A.,
www.azspa.it,
Halle 11, Stand G88

With the laser-cutting machine, difficult-to-cut materials can be
processed quickly, securely and exactly.
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Machine Tools froM Japan

Good Energy Balance for Fibre Laser
The Japanese machine tool
constructor Amada presents
numerous machines for
turning, milling, sawing and
grinding.

The emphasis in Amada’s
exhibition programme at this
year’s EMO is on the area “ma-
chine tools” – covering, for
Amada, turning, milling, sawing
and grinding.
As its largest exhibit, Amada

is showing what the firm de-
scribes as a new, flexible and
highly efficient laser-cutting
machine with a 2 kWfibre laser,
the FLC-3015 AJ.With this ma-
chine, thin sheet metal and dif-
ficult-to-cut materials such as
copper, aluminium or titanium
can be processed quickly, se-
curely and accurately.
Substantially reduced pro-

duction times and the good en-
ergy balance of the fibre laser
reportedly lead to significant
savings in costs and resources.
The highly dynamic, zero-wear
and almost non-maintenance
three-axis drive, in combination
with a high-performance con-
trol technology, is said to guar-
antee not only outstanding cut-

while integrated measurement
equipment is available as an op-
tion.
Inmilling, Amada is showing,

with the new Mi8, an ultra-
compact five-axis processing
centre with especially small ex-
ternal dimensions and, with the
THV-430, a double-head mill-
ing machine for simultaneous
four-facemachining of P-plates:
The machines can be observed
and evaluated live at the EMO.
The THV-430 is the repre-

sentative at the fair of the sig-
nificantly larger THV-800,
THV-1000 and THV-1600.The
THV-1600 can machine plates
with a size of 1600 x 1600 mm
and a height of 300 mm in one
clamping.
With the CMB-230, the com-

pany presents a high-perform-
ance circular saw for solidmate-
rial with diameters up to 230
mm. Dynasaw-430 is the first
fully automatic band saw from
the new Japanese development
and production centre at Toki;
“Dynaband” is said to be a suit-
able bimetallic sawband. (hk)

ÄAmada Europe GmbH,
www.amadamachinetools.de,
Hall 17, Booth C26

ting accuracy, but also optimum
product quality.
In the field of turning, the

highlight is the new double-
spindle V8G turning machine
with separate grinding head.
With this processing centre,
Amada now has, beside the flat

and profile grinding machines
already on offer for many years,
a machine with a round-grind-
ing function in its programme.
It can turn, mill and grind work-
pieces of up to 220 x 450mm. A
three-axis loader enables fully
automatic machine operation,
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→ Bohrfutter
→ Spitzen
→ Drehfutter
→ Schraubstöcke

Halle 3, Stand J41

Bohrfutter
Zentrierspitzen
Drehfutter
Schraubstöcke
Greiftechnik
Kraftspanntechnik
Spanndorne
Werkzeugspannsysteme
Sonderkonstruktionen

Mit der neuen Produktlinie „Orange Line“ bietet RÖHM
kostengünstige Produkte bei bewährter RÖHM Qualität.
Mit den standardisierten Produkten profitieren Sie nicht
nur von dem optimalen Preis-Leistungsverhältnis, sondern
auch von schnelleren Abläufen in Bestellung und Service.
Die Orange Line umfasst folgende Produktgruppen:

www.roehm.biz ORANGE LINE

Linearmotoren sorgen bei diesemTransferzentrum für hohe Präzision
undWiederholgenauigkeit.
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BearBeiten von Präzisionsteilen

Extremhohe Beschleunigung
Als weitere „Weltpremiere“

neben seinen Bearbeitungszen-
tren stellt Starrag das Transfer-
zentrum Bumotec S 100 multi
vor, das extrem schnell be-
schleunigen soll. Es kommt vor
allem für Unternehmen infrage,
die sehr schnell und ultrapräzi-
se Bauteile für Uhren-, Compu-
ter- und Elektronikanwendun-
gen fertigen.
Bei der Bumotec-Reihe S 191

linear sorgen Linearmotoren für
höchste Präzision beim Bear-
beiten von Uhrenbauteilen aus
Gold, Platin oder Silber oder
vonmedizinischen Implantaten
und Instrumenten. (hk)

ÄStarrag AG,
www.starrag.com,
Halle 13, Stand B64

innenschleifen

Für ganz Genaue
Overbeck zeigt seine neueste
Variante der Innenschleifma-
schine ID 600. Sie soll den Ein-
satzbereich dieser Maschinen-
typen weiter auffächern.

Die Maschine vereint in
sich alle Eigenschaften für das
optimierte Innenschleifen, wie
es vom Hersteller heißt: Das
Maschinenbett sei in einem
Block aus Naturgranit gefertigt
und biete daher höchste thermi-
sche und dynamische Stabilität
– die Grundvoraussetzung, um
sehr hohe Genauigkeiten und
gute Oberflächenqualitäten
beim Schleifprozess zu errei-
chen.
Vierfach-Spindelrevolver
mit Direktantrieb
Alle Achsen derMaschinen ver-
fügen laut Overbeck über Line-
armotoren, wobei sowohl die
Antriebe für das Drehen bezie-
hungsweise Schwenken als auch
die Motoren für die linearen
Bewegungenmit eigenen Kühl-
kreisläufen ausgerüstet sind.
Auch die Werkstückspindel
wurde alsMotorspindel mit Di-

rektantrieb konzipiert und kann
je nach Anwendung entweder
mitMagnet-, Kraft- oder Hand-
spannmitteln angeboten wer-
den, wie es weiter heißt. Getreu
der Danobat-Philosophie habe
man für diese Maschine einen
in Eigenarbeit entwickelten so-
wohl stehenden als auch rotie-
renden Abrichter für die Arbeit
mit Korund- oder CBN-Schleif-
scheiben konstruiert. Das Herz-
stück auf der Bearbeitungsseite
bildet der Vierfach-Spindelre-
volver, der auch über einen Di-
rektantrieb verfügt und mit ei-
ner Auflösung von 0,0001° für
eine besonders hohe Präzision
sorgt, so Overbeck. In dieser
Ausführung sei der Spindelre-
volvermit insgesamt vier Innen-
schleifspindeln bestückt, was
zur Bearbeitung von Innen-,
Außen- und Planflächen diene.
Die wichtigsten mechani-

schen Komponenten der Ma-
schine, wie Schleifspindelstock,
Werkstückspindelstock, Spin-
delrevolver und Abrichter, wur-
den beim Hersteller in einem
speziell eingerichteten staub-
freien und klimatisierten Raum
vormontiert, wie es heißt.
Steuerung und Maschinen-

prozesse werden von der Sie-
mens 840D sl (Solution Line)
gesteuert. Die Bearbeitungspro-
gramme seien Eigenentwicklun-
gen auf Grundlage der Win-
dows-XP-Oberfläche. Zusätz-
lich verfügt die hier gezeigte
ID 600 über ein integriertes Pro-
zessmonitoring via AE-Sensorik
(Acoustic Emission), das die
Schleif- und Abrichtprozesse
genau überwachen soll. Als fast
schon selbstverständlich gilt
laut Hersteller eine Ferndiagno-
sefunktion (Remote Diagnosis)
via Internet-Schnittstelle und/
oder Modem. (pk)

ÄOverbeck GmbH,
www.danobatoverbeck.com,
Halle 13, Stand B36

Das Herzstück der ID 600 bildet der Vierfach-Spindelrevolver, der
auch über einen Direktantrieb verfügt undmit einer Auflösung von
0,0001° für eine besonders hohe Präzision sorgen soll.
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Sowohl stehende als auch rotie-
rende Abrichter stehen für die
Arbeit mit Korund- oder CBN-
Schleifscheiben bereit.
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Besuchen Sie uns jederzeit auf der EMO!
Halle 25, Stand F07.

WIR FREUEN UNS AUF SIE!

WIR SIND
DIE

SPEZ
IALI

STE
N FÜR

Metall-Bandsägen

Dynamischer Schnittmacher
Behringer stellt die neue HBE-
Dynamic-Baureihe der Öffent-
lichkeit vor. Sie gilt als Antwort
auf stetig steigende Marktfor-
derungen nach immer effizien-
teren, wirtschaftlicheren und
präziseren Sägemaschinen.

Mit einer Standzeit von
weit über 400 Sägeschnitten
beim Material 42CrMo4 mit
einem Durchmesser von
200mm leiste die HBE261ADy-
namic deutlichmehr als übliche
Anlagen, betont Behringer.
Ein stabiler Sägerahmen aus

schwingungsdämpfendem
Grauguss und die beidseitige
Lagerung der Bandlaufräder
sollen für Laufruhe und präzise
Schnitte sorgen. In Versuchen
konnten um 30 % höhere Stand-
zeiten nachgewiesen werden
und auch die Qualität der
Schnittoberfläche war sichtbar
besser, wie es heißt. Die Schräg-
stellung der Bandlaufräder
schone durch die reduzierte
Biege-Wechselbelastung die Sä-
gebänder zusätzlich. Die stei-
genden Energiepreise führten
außerdem dazu, dass Unterneh-
men ihre gängigen Prozesse
überdenken und neue Lösungen

Bei der HBE261A Dynamic er-
möglicht etwa ein Sägeantrieb
mit 2,6 kW einen hohen Ma-
schinendurchsatz bei geringem
Energieverbrauch, heißt es. Vier
Modelltypen werden je nach
Größe des Schnittbereichs an-
geboten. (pk)

ÄBehringer GmbH,
www.behringer.net,
Halle 15, Stand F31

entwickeln müssten, um mit
weniger Energieverbrauch den-
noch mehr Leistung zu erbrin-
gen.
Durch den Einsatzmoderner,

frequenzgeregelter Antriebssys-
teme namhafter Hersteller und
anwendungsgerecht ausgelegter
Getriebestufen seien reine Kilo-
wattangaben derMotorleistung
schon lange kein Garant mehr
für eine hohe Schnittleistung.

Das kleinste von vier Modellen der HBE-Dynamic-Baureihe, hält über
400 Sägeschnitten bei einem 200mm durchmessenden Profil aus
42CrMo4 stand.
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drahterodieren

KeineMikrorissemehr
Mit einem Drahterodiersystem
lassen sich dank kurzer und
fein geregelter Entladungszyk-
len höhere Oberflächenquali-
ten erreichen.

Als Weltpremiere wird von
Mitsubishi Electric Europe das
DrahterodiersystemMX 600 auf
der EMO vorgestellt, das durch
extrem kurze und fein geregelte
Entladungszyklen des neuen
Nano-Puls-V-Generators (n-

PV) Mikrorissbildung verhin-
dern und erheblich verbesserte
Oberflächenqualitäten gewähr-
leisten soll.
Mit Verfahrwegen von

300 mm × 200 mm und Draht-
durchmessern ab 0,05 mm ist
die Maschine dem Unterneh-
men zufolge vor allem für die
Mikroproduktion geeignet. (hk)

ÄMitsubishi Electric Europe B.V.,
www.mitsubishielectric.de,
Halle 25, Stand C08

Drahtdurchmesser ab 0,05 mmmachen die Maschine vor allem für
die Mikroproduktion geeignet.
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Bandsägeautomat

Produktive Sägemit geräumigem Schnittbereich
Mit der Kastotwin A4×5 will
der Hersteller Kasto den Spa-
gat zwischen hoher Leistung
und großem Schnittbereich
schaffen.

Der Sägeautomat Kasto-
twin A4×5 bietet, bei vergleichs-
weise platzsparenden Abmes-
sungen von 2915 mm (in Säge-
bandrichtung) × 2190 mm (in
Materialvorschubrichtung) ×
2060 mm (in der Höhe), laut
Hersteller Kasto einen ver-
gleichsweise großzügigen
Schnittbereich von 440mm (90°
rund) beziehungsweise 520mm
× 440 mm (90° flach B × H) re-
spektive 440mm× 440mm (90°
vierkant). Demnach liege der
Spannbereich zwischen 0 und
520mm, wodurch sich der neue
Bandsägeautomat für Serien-
schnitte und generell für alle
Geradschnitt-Metallsägearbei-
ten besonders produktiv nutzen
lasse.
Standzeiterhöhungmit
Rüstzeitverkürzung
Auch bei dieser Säge zählt die
groß dimensionierte Zweisäu-
lenführung der Sägeeinheit zum
herausragenden Merkmal, wie
es heißt. Die Kombination aus
verwindungssteifer Schweiß-
konstruktionmit schwingungs-
optimierter Verrippung sowie
der Führung der Sägeeinheit
mittels Linearsystem und zwei
Führungswagen sorge für einen
ruhigen, vibrationsarmen und
damit das Sägeband schonen-
den Lauf. Das Resultat sind laut
Kasto sowohl kürzere Schnitt-
zeiten als auch deutlich längere
Werkzeugstandzeiten, wodurch
sich die Produktivität erhöhe

gebandbruch- und Spanndruck-
überwachung enthalten, um im
teilmanuellen wie im automati-
schen Betrieb die Prozesssicher-
heit zu gewährleisten.
Unterstützende Funktionen
erhöhen die Performance
Nach den Kasto-Sicherheits-
und Ergonomieansprüchenmit

und die Rüstzeiten sich verkürz-
ten.
Der Bandsägeautomat Kasto-

twin A4×5 ist mit einem kräfti-
gen, frequenzgeregelten Motor
für den Bandantrieb sowie mit
einer ausgereiften Hydraulik für
den Schnittvorschub und für die
Materialspannung ausgerüstet.
Per Kugelrollenspindel wird der

Materialvorschub angetrieben,
der mit einfacher Materialvor-
schublänge bis 850 mm bezie-
hungsweise mit Mehrfachvor-
schub bis 9999mmdie automa-
tische Auftragsabarbeitung in
gewünschten Abschnittlängen
und Stückzahlen sicherstellt.
Schon in der Serienausstattung
sei eine Mindestdrehzahl-, Sä-

einer eigenen Design-Voll-
schutzverkleidung versehen,
würden nicht nur die neuesten
CE-Richtlinien erfüllt, sondern
es werde auch den wachsenden
Bedürfnissen nach Bedien-
freundlichkeit, Mitarbeiter- und
Arbeits- sowie Umweltschutz-
vorgaben Rechnung getragen.
Entsprechend werden die Späne
mit einem unter dem Schnittka-
nal liegenden Schneckenförde-
rer entsorgt, der diese in eine
leicht zu reinigendeWanne för-
dert, sagt Kasto. Optional könn-
ten die Späne mittels eines
platzsparend in Materialfluss-
richtung angeordneten Späne-
förderers aus derMaschine ent-
sorgt werden.
Die Performance beim Sägen

unterstützen Funktionen wie
der beidseitig vom Sägeband das
Material fixierendeHorizontal-
spannstock oder die Material-
freihubeinrichtung (nach dem
Sägevorgang wird das Material
zufuhrseitig 2 mm vom Säge-
band abgerückt) sowie die Säge-
bandreinigung durch eine syn-
chronmit der Schnittgeschwin-
digkeit laufende, angetriebene
Späneräumbürste.
Für das einfache Material-

handling verfüge die Kastotwin
A4×5 über eine durchgehende
Maschinenrollenbahn. Die Be-
dienung und Überwachung der
Sägeprozesse erfolgt über die
Kasto-Basiccontrol-Steuerung.
Für Serienschnitte lassen sich
maximal 99 Datensätze (beste-
hend aus Länge und Stückzahl)
per Tastendruck vorwählen und
abrufen, sagt der Hersteller. (pk)

ÄKasto Maschinenbau GmbH
& Co. KG,www.kasto.de,
Halle 15, Stand D26

Der Arbeitsbereich der über zwei Säulen geführten
Sägeeinheit.
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Die neu entwickelte Kastotwin
A4×5 gilt laut Hersteller Kasto
als Leistungs-Bandsägeautomat
mit komplett betriebsbereiter
Serienausstattung.
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WEILER Werkzeugmaschinen GmbH
Friedrich K. Eisler Straße 1

D-91448 Emskirchen
Tel. +49 (0)9101-705-0

Fax +49 (0)9101-705-122
info@weiler.de • www.weiler.de

Seit über 75 Jahren steht WEILER für Präzisions-Drehmaschinen.

Seit 20 Jahren auch für zyklengesteuerte Drehmaschinen.

Seit einem Jahr gibt’s bei uns die weltweit einzige

4-Bahnen-Präzisions-Drehmaschine mit WEILER Zyklenautomatik.

Seit Wochen freuen wir uns schon auf Ihren Besuch
auf unserem EMO 2013 Stand in Hannover.

Sie sind herzlich eingeladen!

Halle 17,Stand A40

Einladende Vielfalt!

Marktführer
Werterhalt Zuverlässigkeit

Präzision

Kompetenz

Kontinuität

Gründung 1938

Qualität
140.000
Maschinen weltweit

Ressourcen
schonend Nachhaltigkeit

Stabilität

www.weiler.de

Schleiffertige Komplettmaschine mit hohen Präzisionswerten ist ein-
fach zu bedienen.

Schleiftechnik

Einfach zu bedienen

Am Stand von ELB-Schliff und
aba Grinding gibt es Systemlö-
sungen zum Flach-, Tief- und
Profilschleifen. Ein Glanzlicht
ist die schleiffertige Komplett-
maschine Easy-Grinder.

Produkte zur Schleifbear-
beitung im breiten Spektrum
von einfach bis hochkomplex
sowie Maschinenkonzepte und
schlüsselfertige kundenspezifi-
sche Anwendungen sind das
Kompetenzfeld von ELB-Schliff
und aba Grinding. Die schleif-
fertige Komplettmaschine Easy-
Grinder erfüllt typische
Schleifaufgaben in Handwerks-,
Formenbau- und Industriebe-
trieben ebenso wie in Lehrwerk-
stätten. Vorrang hat das mög-
lichst einfache Bedienen zum
Vorteil des Nutzers: Selbst we-
nig geübte Schleifer erzielen die
hohen Präzisionswerte von
4 µm Ebenheit über die gesam-
ten 500 mm Schleiflänge.

Eine weitere Neuheit im Pro-
duktportfolio speziell für An-
wender imWerkzeug- und For-
menbau bildet die Tool-Shop
840D. Mit tischmontiertem,
beidseitig gelagertemDiamant-
rollenschwenkabrichter sowie
hochauflösendenGlas-Maßstä-
ben versehen, steht die schleif-
fertige Profilmaschine für das
hochgenaue Abrichten bezie-
hunsgweise Schleifen in Mehr-
achsbearbeitung bereit.Weitere
Nutzwerte sind eine flexible
Prozessführung und eine hohe
Spindelleistung.
Zudem findet der Besucher

unter der Überschrift „grind-
Plus“ eine Vielzahl an Dienst-
leistungen und Ergänzungen,
die ihm helfen, die Schleiftech-
nik in seinemHause wirtschaft-
licher zu gestalten. (ug)

ÄELB-Schliff und aba Grinding
Technologies GmbH,
www.autania-gt.de,
Halle 11, Stand D46
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Evolution einer
Spindelbaureihe

Die Schweinfurter Spindelspezia-
listen der Weiss Spindeltechnologie
zeigen neben verschiedenen Neuhei-
ten auch Weiterentwicklungen ihrer
Hybrid-Spindelbaureihe – einer wirt-
schaftlichen Lösung, die hohe Quali-
tätsansprüche erfüllt. Im Fokus steht
zum einen die neue, vereinfachte Be-
festigung der Hybrid-Spindel an den
Maschinenschlitten. Zum anderen ist
eine Variante mit Öl-Luft-Schmierung
und Spindelkopfkühlung zu sehen.
Stabile Bearbeitungsgenauigkeit und
hohe Dauerdrehzahlen sindMerkmale,
die insbesondere von Anwendungen
im Werkzeug- und Formenbau gefor-
dert werden. Weiss erfüllt diese jetzt
auchmit der kostengünstigen Hybrid-
Spindel. (mz)

ÄWeiss Spindeltechnologie GmbH,
www.weissgmbh.de,
Halle 25, Stand D33

The VisionWide SF 3116 portal milling machine comes to the EMO
2013 in a new design.
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Portal Milling Machine

Machining of Large Parts in NewDesign
An alternative to the usual C-
frame portal milling machines
is offered by the manufacturer
VisionWide fromTaiwan
with its fast SF 3116, now clad
according to the latest CE
norm.

As the exhibitor emphasis-
es, all machines of the SF-Serie
display a markedly stiff con-
struction, high precision due to
direct-drive X/Y-transmission
system, and a torque step-up
integrated into the X-axis. The
latter feature is said to raise the
machining speed and precision
in X- and Y-motion. The ma-
chine table is lightweight, we
hear, but particularly stiff, and

can be accelerated and retarded
very dynamically because of its
low weight.
The installation motion is

controlled by a Haidenhein i-
TNC 530 CNC, and workpieces
of up to 3000 mm × 1200 × 800
mmwith a maximumweight of
1000 kg can be processed. In
rapid machining, it reaches 24
m/min, with amaximum feed of
10 m/min.
In Germany, the firm is rep-

resented by the well-known
German distribution company
Volz Maschinenhandel in Wit-
ten. (pk)

ÄVisionWide Tech Co. Ltd.,
www.visionwide-tech.com,
Hall 27, Booth C 04
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According to the 2014Met-
alworking Capital Spending
Survey by Gardner Research,
United States metalworking fa-
cilities will spend $7.442 billion
on newmetalcutting equipment
in 2014. This is an increase of
almost 19% compared to the lat-
est estimate for 2013 machine
tool sales.
The annual survey asks sub-

scribers to Modern Machine
Shop, Production Machining,
Moldmaking Technology, and
Automotive Design & Produc-
tion about their capital spend-
ing plans by equipment type for
the upcoming year. These an-
swers, combined with Gardner’s
metalworking facility demo-
graphic information, are used to
create a forecast of machine tool
spending that can be analyzed
by any combination of equip-
ment type, industry, plant size,
and region of the country. In
July 2013, Gardner sent out
28,000 surveys, which is about
half of the total metalcutting
facilities in the United States.
More than 1,000 responses were
used to forecast spending for
2014.
Reshoring is affecting
Americanmanufacturing
In real dollars, forecasted
spending for 2014 would be the
largest volume ofmachine tools
sold since 1998. Since 1957, ma-
chine tool sales have averaged
$6.038 billion. Therefore, 2014
would be nearly 25% above the
historical average if the forecast
holds true.
The threemain drivers for the

forecasted increase in machine
tool sales are higher capacity
utilization, tighter quality

U.S. MetalWorking Capital Spending SUrvey

Machine Tool Spending to Increase 19% in 2014

standards, and process flexibil-
ity.
Capacity utilization is the best

leading indicator for machine
tool sales. According to data
collected by the U.S. Federal Re-
serve, capacity utilization has
been on the rise since October
2012 and is still at or above its
most recent peak in July 2012.
Based on answers to 2014 Met-
alworking Capital Spending
Survey, current capacity utiliza-
tion is slightly higher than the
most recent Federal Reserve es-
timates. Based on the trends in
capacity utilization, machine

tool sales should increase in
2014.
It is also helpful to look at ma-

chine tool sales as a function of
capacity utilization.The red line
on this chart represents optimal
demand formachine tools based
on capacity utilization. Based on
Gardner’s capacity utilization of
77%, optimal machine tool de-
mand in 2014 would be $5.836
billion. But, the optimal demand
is significantly below the sur-
vey’s forecast. In fact, machine
tool sales have never been above
$7 billion without a capacity
utilization of at least 79%. How-

ever, machine tool sales tend to
fall above (over buying) or below
(under buying) optimal demand
in four to seven year cycles.The
U.S. market is currently in the
fourth year of an over buying
cycle. Therefore, it is to be ex-
pected that machine tool sales
in 2014 would continue the over
buying trend.
Reshoring is amajor trend af-

fecting American manufactur-
ing. Some reasons for this in-
clude relatively cheaper labor
costs in the U.S. over the last five
to 10 years, relatively cheaper
energy costs, and a trend to

manufacture locally. But, an-
other significant reason for re-
shoring is quality. OEMs are
concerned with the quality of
overseas manufacturers as well
as a lengthy supply chain that
can hide quality problems and
prevent communication be-
tween design and manufactur-
ing departments. Tighter qual-
ity standards had been a declin-
ing reason formanufacturers to
buymachine tools from 1993 to
2012. But, since 2012 there has
been a noticeable uptick in
tighter quality standards as a
reason to buy new machines.
Finding skilled labor has
become a real problem
American manufacturers are
also realizing the cost benefits
of technology. Finding skilled
labor has become a real problem
for many metalworking facili-
ties. Also, rapidly rising health-
care and benefits costs aremak-
ing it less desirable formanufac-
turers to hire new employees.
This means that metalworking
facilities need process flexibility.
Since 2011, machine and proc-
ess flexibility has been an in-
creasing motivation to buy a
new machine tool.
Based on these survey results,

the United States should remain
one of the hottest machine tool
markets in the world. If the fore-
cast proves correct, then the
United States would remain the
second largest machine tool
market in the world in 2014. (js)

Steve Kline, Director of Market In-
telligence, Gardner Business Media

Machine tool sales tend to fall above (over buying) or below (under buying) optimal demand in four to seven year cycles. It is to be expected
that machine tool sales in 2014 would continue the over buying trend.
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• Ressourcenschonende Fertigung
• Keine Probleme mit Emissionen und Hautallergien
• Bis zu 15% geringere Fertigungskosten
• Stark verringerter Energieeinsatz

MMS live
erleben !

Halle 6
Stand K21
16. -21. Sept. 2013

Ein nasses Maschinenumfeld war gestern:
Trocken statt Trocknen…
 Ein nasses Maschinenumfeld war gestern: 
Trocken statt Trocknen … … try dry!
Effizienzsteigerung und Ressourcenschonung
in der Metallbearbeitung mit Minimalmengen-
Schmiersystemen von bielomatik !

bielomatik Leuze GmbH + Co. KG · www.bielomatik.com
Minimalmengen-Schmiersysteme · Zentral-Schmiertechnik
Tel: +49 (0) 70 25 / 12-0 · info-lubrication@bielomatik.de
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MultiEdge 45 Double4
DISCOVER EFFICIENCY
Halle 4, Stand E54

Schneller, effizienter, flexibler – die Anforde-
rungen an die Bearbeitung moderner Kon-
struktionswerkstoffe sind vielfältig. Die Unter-
nehmen der LMT Tools Gruppe präsentieren in
Halle 4, Stand E54, zahlreiche Möglichkeiten
zur nachhaltigen Steigerung der Performance
bestehender Produktionsprozesse.
Ein besonderes Highlight sind außerdem
die regelmäßigen Praxisvorführungen, auch
spontan für spezielle Kundenwünsche „A la
Carte“.

Die abwechslungsreiche Menükarte enthält als
„Starter“ täglich um 11 Uhr, 13 Uhr und 15 Uhr
Live-Vorführungen neuester Werkzeugsysteme
und Beschichtungen aus den Anwendungsbe-
reichen Bohren, Gewinden mit Gewindeboh-
ren, -formen- und Gewinderollen, Fräsen und
Drehen. Die Bearbeitung von Leichtbauwerk-
stoffen, wie Aluminium, Titan oder Composites
& Plastics ist ebenso dabei wie auch klassische
Konstruktionswerkstoffe. Zwischendurch werden
nach individuellem Geschmack der Besucher
zahlreiche Sondermenüs nach Wunsch zube-
reitet, zum Beispiel der neue, multifunktionale
Planfräser MultiEdge 45 Double4 zum Schrup-
pen und Schlichten.

Sprechen Sie mit unseren Experten.

www.lmt-tools.com

Produktneuheit

Vertikaldrehmaschine
brauchtwenig Platz

Bei der erstmals auf einer Messe
vorgestellten vertikalen Pick-up-Dreh-
maschine VL 2 von EMAG haben die
Entwickler versucht, zwei extreme An-
sprüche zu vereinen: größtmögliche
Produktivität auf kleinstem Raum.„Das
ist der entscheidende Ansatz“, sagt
Dieter Kollmar, Geschäftsführer der
EMAG Holding GmbH: „Obwohl die

Vertikaldrehmaschine nur rund fünf
Quadratmeter Stellplatz benötigt, bie-
tet sie ein vollwertiges Automatisie-
rungskonzept inklusiveTransportband,
Werkstückspeicher und Pick-up-Spin-
del. In Kombination mit der vertikalen
Drehbearbeitung ergeben sich sehr
schnelle Fertigungsprozesse.“ Auch das
einfache Handling ist laut Kollmar
wichtig für die Produktivität, weil Be-
diener sich schnell zurechtfinden. (hk)

ÄEMAG Gruppen-Vertriebs- und
Service GmbH,
www.emag.com, Halle 17, Stand C33

Ralf Riedemann, Präsident der Mori Seiki GmbH:„Kunden können
Werkstücke oft auf der NLX-Drehmaschine komplett bearbeiten.”

Bi
ld
:D
M
G
M
or
iS
ei
ki

Drehmaschinen

Baureihe bekommt Zuwachs
Drei neue Modelle seiner NLX-
Baureihe präsentiert DMGMori
Seiki. Die Drehmaschinen eig-
nen sich mit angetriebenen
Werkzeugen für die Komplett-
bearbeitung.

Insgesamt neunMaschinen
der Universal-Drehmaschinen
der NLX-Serie zeigt DMGMo-
ri Seiki auf seinemMessestand.
„Seit dem Start der Baureihemit
der NLX2500 vor zwei Jahren
wurden bisher schon über 2700
Maschinen an Kunden verkauft
und installiert”, erklärt Ralf Rie-
demann, Präsident der Mori
Seiki GmbH. „Dies ist umso be-
eindruckender, weil die kom-
plette Baureihe erst sukzessive
vervollständigt wird.”
Direktantrieb im Revolver
Auf der EMO sind drei neue
Maschinen zu sehen, die die
Baureihe erweitern. „Die Be-
deutung der NLX-Serie für
DMGMori Seiki wird nicht nur
durch die Verkaufszahlen sicht-
bar, sie sticht ebenso dadurch
hervor, dass durch den stabilen
Aufbau mit Gleitführungen,
Motorspindeln und demDirekt-
antrieb im Revolver das Einsatz-

NLX4000BY/1500 sind für
Drehlängen bis 1250 mm und
1500 mm ausgelegt. Die NLX-
4000BY/1500 gibt es in zwei
Spindelgrößen mit einem Stan-
gendurchlass von 117 oder
164 mm sowie in MC-Ausfüh-
rung mit einem maximalen
Drehdurchmesser von 600 mm
und in Y-Ausführungmit einem
maximalen Drehdurchmesser
von 500 mm. In beiden Fällen
besteht die Wahl zwischen 750
oder 1500 mm Drehlänge. Der
BMT-Revolver mit angetriebe-
nen Werkzeugen ermöglicht
Fräsoperationen bis 100 Nm
Drehmoment für die Komplett-
bearbeitung.
Ab April 2014 lieferbar
„Ein besonderes Highlight für
uns sind die NLX-Maschinen
im neuenDesign, von denen wir
insgesamt fünf präsentieren”,
sagt der Deutschland-Präsident.
„Diese werden ab April 2014 als
ersteMaschinen vonMori Seiki
im neuen Design mit der Be-
dienoberfläche Celos gefertigt
und ausgeliefert.” (rk)

ÄDMGMori Seiki,
www.dmgmoriseiki.com,
Halle 2, Stand A21

gebiet der Maschine in allen
Bereichen zu sehen ist”, betont
Riedemann.
Die direkt angetriebenen

Werkzeuge ermöglichten den
Einsatz sowohl bei anspruchs-
vollen Materialien als auch in
der Hartbearbeitung. Dabei sei
durch den Direktantrieb im Re-
volver der Unterschied zwi-
schen der klassischen Fräsma-
schine und der NLX-Drehma-
schine sehr klein geworden.

„Kunden können Werkstücke,
die über mindestens zwei Ma-
schinen gelaufen sind, oftmals
problemlos auf der NLX kom-
plett bearbeiten”, so Riedemann.
Die drei NLX-Premieren ha-

ben jeweils einen Hauptfokus.
Die NLX2500/500 für kurze
Drehteile bis maximal 500 mm
Länge wurde auf Kompaktheit
getrimmt und in der Steifigkeit
nochmals verbessert. Die
NLX3000MC/1250 und die
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Fördern
Conveyors
传送装置

Filtern
Filters
过滤设备

Kühlen
Chillers
制冷设备

Wir stellen aus! Halle 7 | Stand A56

We are exhibiting! Hall 7 | Stand A56

www.hoffmann-filter.de

Span-zu-Span-Zeiten
extremniedrig

Mit der Vertikaldrehmaschine VT
2-4 hat EMAG ein schnelles Fertigungs-
system für die Wellenproduktion ge-
schaffen. Auch anspruchsvollste Zer-
spanaufgaben sollen sich mit diesem
Produktionssystem verlässlich und ef-
fizient bewältigen lassen. Bei der Fer-
tigung vonWellen bis 400 mm Länge
und 63 mm Durchmesser würden die

Bauteilekosten massiv absinken, heißt
es, weil die Span-zu-Span-Zeiten wie
bei der ebenfalls auf der EMO vorge-
stellten Vertikaldrehmaschine VL 2
extrem niedrig seien.
Über Werkstückgreifer werden die

Rohteile in die Maschine transportiert
und nach der Bearbeitungwieder ent-
nommen. Je nach Werkstück dauert
diese Wechselzeit etwa 6 s. Auch der
eigentliche Drehprozess vollzieht sich
den Angaben zufolge sehr schnell. Das
Bauteil wird per 4-Achs-Bearbeitung
gleichzeitig von zwei Seiten bearbeitet.
Für dauerhafte Prozessicherheit sorgt
die vertikale Anordnung des Bauteils
– durch den freien Spänefall werden
Spänenester im Maschinenraum ver-
mieden. (hk)

ÄEMAG Gruppen-Vertriebs- und
Service GmbH,
www.emag.com,
Halle 17, Stand C33

Prozessbegleitendes Messen rationalisiert die Fertigung.Werkstücke
können in der Maschine bleiben.
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IntegrIerte MesstechnIk

Vor Spänen geschützt
EinWerkzeug-Messsystem ist
so in eine Drehmaschine integ-
riert, dass auch sehr große
Werkstücke während des Mes-
sens in der Maschine bleiben
können.

Die hydrostatisch gelager-
ten Maschinen von Monforts
sind oft dort zu finden, wo trotz
eines großen Bauteilgewichts
enge Toleranzen eingehalten
werdenmüssen. Häufig sind sie
auch mit Messtechnik ausge-
stattet wie die Revolverdrehma-
schine RNC 700, die auf der
EMO zu sehen ist.
Wenn ein Werkstück sehr

groß ist, steht es allerdings häu-
fig im Schwenkweg einesMess-

werkzeugs. Dannmuss der Pro-
zess unterbrochen und sogar
das Bauteil aus der Maschine
entnommen werden. Um dem
vorzubeugen, hat Monforts ein
Kombi-Werkzeugmesssystem
für die RNC 700 entwickelt, das
Messen von Drehwerkzeugen
mit einem Taster und Messen
von Fräswerkzeugen mit einem
Laser ermöglicht. Wird das
Messsystem nicht benötigt, ver-
schwindet es hinter einer Klap-
pe in der Futterseitenwand und
ist vor Spänen und Kühl-
schmiermittel geschützt. (hk)

ÄA. MonfortsWerkzeugmaschinen
GmbH& Co. KG,
www.monforts-wzm.de,
Halle 17, Stand C16

Fast perfekte Rundheit
Die HWR-Spannlösung Inozet

ermöglicht aus einem vorhandenen
3-Backen-Futter eine Modifizierung in
ein flexibles, ausgleichendes 6-Backen-

Futter. So können Anwender durch
variable Positionierung der Spannba-
cken auf den Pendel-Segmenten mit
einem Satz Standardspannbacken den
gesamten Spannbereich abdecken. (ff)

ÄHWR Spanntechnik GmbH,
www.hwr-spanntechnik.de,
Halle 3, Stand B22
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www.hainbuch.com

WeilWeilWeil wir wir wir 

SPANNMITTEL SPANNMITTEL SPANNMITTEL einfach einfach einfach 

SCHNELLERSCHNELLERSCHNELLER wechseln!wechseln!wechseln!

Warum HAINBUCH?

GRATIS
Montage

*

beim Kauf eines

Schnellwe
chsel-

systems

TOPlus Futter

Backenfutter
B-Top

MANDO T212
Spanndorn

Spannmitteladapter mitMaschinenadapter

Überzeugen Sie sich selbst bei einer
Live-Demonstration auf der Maschine!

centroteX

Schnellwechselsystem

Halle 3,
Stand J22

*Keine Barauszahlung möglich. Montage im Wert von max. 1795,- Euro nur in Deutschland ausführbar.
Aktion in Deutschland gültig bis 31.10.2013 [Bestelleingang].

Einspritzdüsen
schleifen

Am Stand von Tecnoteam ist die
Doppelspindel-Rundschleifmaschine
VectorTwinMark IV von CMT zu sehen.
Die Vector-Technologie ermöglicht
durch einenWerkstückspindelstockmit
Teilkopf und zwei Spindeln gleichzei-
tiges Schleifen und Beladen. (ff)

ÄTecnoteamGmbH,
www.tecnoteam.de,
Halle 11, Stand A17

Die Aufstellfläche wurde um etwa 35% imVergleich zu sonst
üblichen Maschinen reduziert.
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Neue MaSSStäbe beiM VerzahNuNgSSchleifeN

Unerreichte Oberflächengütemöglich
Eine individuell konfigurierba-
re Verzahnungsschleifmaschi-
ne mitWerkzeugwechsler
lässt völlig neue Bearbeitungs-
strategien zu.

Die neu entwickelte Ver-
zahnungsschleifmaschine Titan
1200 G vereint dem Hersteller
Gleason-Pfauter zufolge die ho-
hen Anforderungen, die heute
erwartet werden: exzellente
Qualität, deutlich gesteigerte
Produktivität, höchste Prozess-
sicherheit und geringe Kosten.
Wie das Unternehmenweiter

mitteilt, lässt ein vollautomati-
scher Werkzeugwechsler mit
der individuell konfigurierbaren
Maschine völlig neue Bearbei-

tungsstrategien zu. Zum Bei-
spiel könne man speziell zum
Feinstschlichten ausgelegte Pro-
filschleifscheiben verwenden.
Dadurch seien in Verbindung
mit einer entsprechenden
Schlichtstrategie bisher imVer-
zahnungsschleifen unerreichte
Oberflächengüten möglich.
Die Aufstellfläche wurde um

etwa 35 % imVergleich zu sonst
üblichen Maschinen reduziert.
Bis 40 % Energie soll durch in-
telligentes Energiemanagement
und energiesparende Kompo-
nenten eingespart werden kön-
nen. (hk)

ÄGleason Sales (Germany),
www.gleason.com,
Halle 26, Stand A43

Mithilfe eines sogenannten Job Managers lassen sich Schleifaufga-
ben auf einfacheWeise ändern.

WerkzeugSchleifeN

Mit gewohnter Präzision

Zwei Maschinen zumWerk-
zeugschleifen eröffnen den
Zugang zu größerenWerk-
zeugdimensionen und decken
damit ein breites Anwen-
dungsfeld ab.

Aus ihremHauptgeschäfts-
feld, demHochpräzisionsschlei-
fen, stellt Rollomatic SA zwei
Maschinen vor: Grind Smart
628 XW ist als Sechs-Achs-
Werkzeugschleifzentrum für
höchste Ansprüche beim
Schleifen von High-End-Werk-
zeugen von 0,1 bis 20 mm
Durchmesser konzipiert. Grind
Smart 528 XW ist eine Fünf-
Achs-Maschine für Werkzeuge
von 1 bis 20 mm Durchmesser,
ein Allrounder zu einem attrak-
tiven Preis, heißt es. „Mit beiden
Schleifmaschinen decken wir
einen Großteil anspruchsvoller
Schleifaufgaben ab und eröffnen
unseren Kunden nun auch grö-
ßereWerkzeugdimensionen bei

gewohnter Präzision“, sagt Mi-
chel Rollier, der Inhaber von
Rollomatic SA.
Beide Maschinen sind mit

dem neuen Schleifscheiben-
wechsler Smart Changer XW
ausgestattet, und neu ist auch
der Job Manager für die Grind-
Smart-XW- und die Grind-
Smart-XS-Modelle, der es auf
eine einfache Weise ermögli-
chen soll, Schleifaufgaben inklu-
sive Programmwechsel, Schleif-
scheibenpaket und Werkzeug-
vermessung zu ändern.
Als Referenz in der Mikro-

produktion gilt für Rollomatic
nach wie vor Grind Smart Nano
6, eine Schleifmaschine, die mit
sechs Achsen über ideale Vor-
aussetzungen verfügen soll, um
Werkzeuge auch mit kleinsten
Durchmessern hochpräzise zu
fertigen. (hk)

ÄRollomatic SA,
www.rollomaticsa.com,
Halle 6, Stand E16
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Werk-
stück-Ø max.
400 mm

Werkstückhöhe
max.

300 mm

Werk-
stück-Ø max.
300 mm

Werkstückhöhe
max.

200 mm

Werk-
stück-Ø max.
200 mm

Werkstückhöhe
max.

200 mm

Werk-
stück-Ø max.
100 mm

Werkstückhöhe
max.

150 mm
Werkstückhöhe  Werkstückhöhe  Werkstückhöhe  Werkstückhöhe  

max.  

Spitzenleistung garantiert
+ Bearbeitung von Futterteilen = Einheitliches Maschinenkonzept
+ Geringer Platzbedarf (Chaku-Chaku oder enge Linien-anordnung) =

Geringere Raumkosten
+ Möglichkeit zur einfachen Verkettung über zentrale Zu- / Abführbänder

und Umsetzer /Wender = Zukunftsflexibilität, geringere Automatisie-
rungskosten, geringere Rüstzeit

+ Integrierte Automation = Keine Zusatzkosten

+ Geringe Nebenzeiten durch kurze Wege = Optimierung der Nebenzeit
+ Gleichteilestrategie, einheitliche Ersatzteilhaltung = Reduzierte

Instandhaltungskosten
+ Bedienerfreundlichkeit (gut zugänglicher Arbeitsraum) = Schnelleres

Rüsten, Bedienersicherheit, enge Aufstell-varianten möglich
+ Hohe Energieeffizienz = Niedrigere Energiekosten
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www.emag.com
info@emag.com
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Die Welt der Metallbearbeitung

Der Baukasten der Maschinen
deckt wie gewohnt auch Maschi-
nen für das Dreh-Strehlen und
das Innenfräsen ab.

BearBeitung von Light-Duty-KurBeLWeLLen

RFK-Baureihe erweitert
Das Baureihen-Konzept zur fle-
xiblen Fertigung von Kurbel-
wellen ergänzt Heller künftig
mit der RFK 10. Erstmals zur
EMO wird die Maschine für das
Außenfräsen von Light-Duty-
Kurbelwellen zu sehen sein.

Nach den positiven Erfah-
rungenmit der RFK 15 und RFK
30 ist es nun gelungen, auf Basis
des bewährten Baukastensys-
tems auch im Light-Duty-Pkw-
Bereich eine höhereWirtschaft-
lichkeit beim Außenfräsen von
3- und 4-Zylinder-Kurbelwellen
mit einer Länge bis 500 mm zu
erreichen. So lassen sich auch
bei der RFK 10 durch die zwei
Fräseinheiten zwei unabhängige
Profile abbilden und mit hoher
Zerspanleistung fräsen. Die ho-
he Produktivität der RFK ist
auch auf den flexiblen Maschi-
nenaufbau und die ausschließ-
lich CNC-gesteuerten Achsen
zurückzuführen. So lässt sich
der rechte Spannstock, dermit-
tels einer eigenen NC-Achse
angesteuert wird, durch das
Programm in seiner Position
verändern. Das ermöglicht, dass
die RFK 10 schnell und einfach
auf verschiedene Wellenlängen
bis zu 500mmumgerüstet wer-

den kann. Außerdem werden
die Werkstücke zur Aufnahme
der Schnittkräfte in zwei hyd-
raulischen Spannfuttern und
mit einer über die NC-Program-
mierung verfahrbaren Lünette
eingespannt beziehungsweise
abgestützt. (ff)

ÄGebr. Heller Maschinenfabrik
GmbH ,
www.heller.biz ,
Halle 12, Stand C04
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CnC SaWing MaChineS

Automated Sawing Technology
Kadigo and the Taiwanese saw
manufacturer Everising
present, as part of their fair
exhibition, an automated
compact circular saw.

The compact P-230B CNC
circular saw, with a working
area for roundmaterial from 70
to 230 mm and for quadratic
cross-sections from 70 to 160
mm, achieves a blade rotational
speed of between 20 and 70min-

1, as the Kadigo Werkzeug-
maschinen und Zubehör Han-
dels GmbH, which has these
machines in its product range,
reports.
As special highlights, the

touch-screen, with its especial-
ly simple operation, the hydrau-
lically-operated clamping sys-
tem and an automated loading
table with chip conveyors are
pointed out. Also in the package
are two saw blades, the firm
says. Available as optional
equipment, according to Kadi-
go, are an air filter, a compres-
sor, variable clamping force, a
coolant system and air bubble
equipment for pipe cuts. The
loading table of the P-230B ac-
commodates the workpieces on
a surface of 3510 × 7120 mm.

ameter or quadratic cross-sec-
tions with a diagonal of 530mm
at speeds between 15 and 120
m/min, the company states. (pk)

ÄEverisingMachine Co.,
www.everising.com,
Hall 15, Booth B15

The saw blade turns with a drive
power of 30 kW.
To round off its EMO pro-

gramme, the saw specialist
Everising is also showing its
E-530 automatic bandsaw for
large workpieces. It machines
round material of 530 mm di-

Kadigo presents the P-230 B CNC circular saw by the manufacturer
Everising, with automatic loading table, hydraulic clamping and chip
conveyor.
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Heinrich-Lanz-Allee 12, 60437 Frankfurt a.M. /Deutschland

Tel.: +49 (0) 69/5069-887-0, E-Mail: sales@korloyeurope.com, www.korloyeurope.com

AK/AR
Standard in der Aluminiumbearbeitung

Besuchen Sie uns auf der

Halle 4, Stand E64

---> www.maschinenmarkt.de/
compositesworld
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Drehspanntechnik

Spannen ohne Druck
HWR stellt auf der Messe eine
Spannbacke vor, die dünnwan-
dige Bauteile nahezu ohne
Polygonbildung von außen
zentriert und von innen
spannt.

Die Inotop-Hybridspann-
backe ist speziell für verfor-
mungsempfindliche Bauteile in
der Drehbearbeitung konzipiert
worden. Die Werkstücke wer-
den im herkömmlichen 3-Ba-

cken-Futter mit Inotop ohne
Druck von außen vorzentriert
und von innen gespannt. Damit
verhindert die Hybridspannba-
cke unerwünschte Polygonbil-
dungen im Spannprozess. Die
so erreichten Drehergebnisse
konnten bisher nur mit kosten-
intensiveren Sonderspannlö-
sungen realisiert werden. (ff)

ÄHWR Spanntechnik GmbH,
www.hwr-spanntechnik.de,
Halle 3, Stand B22

Durch den drucklosen Spannprozess der Inotop-Hybridspannbacke
wird die Polygonbildung vermieden.
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spinDelüberwachung

Späne in der Spindel?
Die Grob-Werke präsentieren
ein Span-in-Spindel-Überwa-
chungssystem für die Groß-
serienfertigung und speziell
für den Automobilsektor.

Laut Grob handelt es sich
um ein System, das nach dem
automatischenWerkzeugwech-
sel die Werkzeugschnittstelle
hochgenau auf das Vorhanden-
sein von Spänen abfragt. Bei der
Span-in-Spindel-(Sis)-Kontrolle
sollen Sensoren in der Spindel-
nase die durch Späne hervorge-
rufene asymmetrische Verfor-
mung der Werkzeugeinspann-
stelle erkennen und in der Lage
sein, sie auszuwerten.
Die Informationen werden

über hochfrequente Funksigna-
le an die Steuerung derMaschi-
ne übertragen, die dann den
fehlerhaften Werkzeugwechsel
anzeigt, erklärt Grob. Die Ener-
gieversorgung der Sensoren
erfolge über je eine stehende
und eine rotierende Induktions-
spule.
Gemessen wird im Stillstand

der Spindel, direkt nach dem
Werkzeugspannen. Zeitparallel
zur Messung fahren die Vor-
schubachsen an die neue Bear-

le laut Grob taktzeitneutral er-
folgt und keine Vorbereitungen
im Arbeitsraum der Maschine
erfordere, sei sie für viele Bear-
beitungszentren eine sehr gute
Ergänzung zur Steigerung der
Prozesssicherheit beim automa-
tischen Werkzeugwechsel. (pk)

ÄGrob-Werke GmbH & Co. KG,
www.grobgroup.com,
Halle 12, Stand B18

beitungsposition, wie es weiter
heißt. Das System erkenne pro-
zesssicher Späne, die im Ab-
stand von 150 mm zur Planan-
lage der HSK-A63-Werkzeug-
aufnahme eine Veränderung des
Rundlaufs am Werkzeug von
etwa 0,01mm verursachen. Da-
bei sei es egal, ob sich die Späne
im Bereich desWerkzeugkegels
oder im Umfeld der Plananlage
befinden. Da diese Sis-Kontrol-

Grob hat ein Überwachungssystem für die Span-in-Spindel-Kontrolle
entwickelt, das für deutlich mehr Prozesssicherheit in der Großserie
deutlich sorgen soll.
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Trockentrennsystem
im XXL-Format

Uniprec stellt die neue Trocken-
trennanlage vom Typ Goliath vor. Sie
wird in vier Baugrößen mit Antriebs-
leistungen bis 600 kWundTrennschei-
bendurchmessern bis 1500 mm zum
Trennen von Titan und Spezialstählen
angeboten. Die Baugröße 600 bietet
eine Umfangsgeschwindigkeit bis 100
m/s. Sie ist ausgestattet mit automati-
scherTrennscheibenmessung, Achsan-
trieb mit Servomotor, Linienlaser zur
exakten Positionierung sowie einem
hydraulischen Spannsystem. Als wei-
tere Features nennt der Hersteller die
automatische Zuführung desMaterials,
CNC-Steuerung Sinumerik 840D SL,
Rezeptverwaltung und eine Absaug-
anlage mit Patronenfilter. Die Anbin-
dung an BDE/MDE ist möglich. (co)

ÄUniprec GmbH,
www.uniprec.com
Halle 15, Stand D64
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Zur EMO 2013 präsentiert Ar-
no-Werkzeuge 60 neue CBN-
Wendeschneidplatten mit Be-
schichtung für einen breiteren
Einsatzbereich in der Bearbei-
tung von gehärteten Stählen.

Die mehrfachbestückten
CBN-Platten sind jetzt mit Be-
schichtung erhältlich und eröff-
nen dem Anwender ein breite-
res Bearbeitungsspektrum: von
der Hochpräzisions- undUltra-
High-Speed-Bearbeitung bis hin
zur Bearbeitung von Werkstü-
cken im stark unterbrochenen
Schnitt.
CBN ist nach Diamant das

härteste weltweit bekannteMa-
terial. Allerdings geben Dia-
manten bei hohen Temperatu-

Pünktlich zumMessebeginn ste-
hen über 60 neue CBN-Wende-
schneidplatten zur Verfügung.

WendeSchneidplatte

Hart, aber flexibel
ren Kohlenstoff an Eisenwerk-
stoffe ab, eine schnelle Zerstö-
rung der Schneide ist die Folge.
CBN hat im Gegensatz dazu ei-
ne hohe thermische Stabilität.
Eine neuartige Beschichtung

für CBN-Schneidplatten kom-
biniert jetzt die Vorteile. Sie soll
sich durch eine optimale und
gleichmäßige Verteilung von
CBN-Korn und Bindemittel
auszeichnen. Durch den stark
reduzierten Anteil von Verun-
reinigungen werden die bishe-
rigen Härteeigenschaften von
CBN verbessert, gleichzeitig
wird die Verschleißfestigkeit
erhöht und der Aufbau vonNe-
benschneiden reduziert. (mz)

ÄKarl-Heinz Arnold GmbH,
www.arno.de, Halle 4, Stand D64
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If tools for aluminium die-casting are given an F.fusion PVD coating, they last longer.

coating for die-caSting tool

Easy AluminiumDie-Casting
A new kind of PVD coating im-
proves die-casting tools in alu-
minium processing, as Sulzer
Metaplas show at their booth.

In die-casting of alumini-
um, surfaces must stand up to
high stresses, especially those
due to high temperatures during
aluminium injection.These high
temperatures are exploited by
the novel PVD coating. It appar-
ently forms a protective oxide
layer and thus lowers the adhe-
sion effect that can result from
uneven distribution of release

concerned, and that F.fusion
leads to a reduction of core pin
breakage and thus to improved
process security.
With the new kind of coat-

ings, according to Sulzer, there
is a notable reduction in release
agent failure, which enables bet-
ter ejection. Besides the protec-
tion of core pins, mould inserts
and cavities can also be pro-
tected against adhesion, pitting
and wear. (si)

ÄSulzer Metaplas GmbH,
www.sulzer.com,
Hall 5, Booth A17

agents. The coating has a hard-
ness of around 28 GPa and an
elastic modulus of around 400
± 40 GPa for applied coating
thicknesses of up to 10 μm. Ex-
perience with applications
shows, according to the manu-
facturer, that cleaning of the
cores was already necessary af-
ter two days with a standard
PVD coating but only after sev-
en days with F.fusion coatings.
Immersion experiments with
ventilatedmelt apparently show
that F.fusions coatings are supe-
rior to other coatings currently
on themarket as far as pitting is
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HEDELIUS MASCHINENFABRIK GMBH
Sandstr. 11 • 49716 Meppen
Tel.: +49 (0) 5931 9819-0
info@hedelius.de
www.hedelius.de

Die Maschinen der Tiltenta®
Baureihe werden allen Aufga-
ben in der Zerspanung gerecht.
Der lange Arbeitsraum mit einer
stufenlos schwenkbaren Haupt-
spindel erlaubt einerseits die
3-/4-Seiten-Bearbeitung von
langen Werkstücken. Anderer-
seits ist durch den integrierten
NC-Rundtisch und eine Arbeits-
raumtrennwand auch eine prä-
zise 5-Seiten-Bearbeitung im
Pendelbetrieb möglich. Die
Maschine besticht durch senk-
rechte Edelstahlabdeckungen
für optimalen Spänefall und
eine Vollkapselung des Arbeits-
raumes bereits im Standard.
Technische Daten finden Sie unterwww.hedelius.de im Internet.
Wir freuen uns auf Ihren
Besuch.

Wahrer Alleskönner

Tiltenta® 7
5-ACHSEN BEARBEITUNG

...bei der Vertikalbearbeitung...

...und der 5-Achs-Bearbeitung
auch im Pendelbetrieb.

Die Maschinen der Tiltenta® Bau-
reihe überzeugen bei der Endbe-
arbeitung,...

 Highlights:
» Vielseitiges 5-Achsen-Bearbei-
tungszentrum mit
schwenkbarer Hauptspindel

» Langteilbearbeitung und Pen-
delbetrieb

» Integrierter NC-Rundtisch mit
hoher Tischbelastung

» 5-Achs-Bearbeitung auch im
Pendelbetrieb

» Schneller Werkzeugwechsler
» Sehr kompakte Bauweise

LIVELIVELIVELIVELIVELIVE

Prozesssicher bohren
OSG hat den

Wendeschneid-
platten-Bohrer
P5D entwickelt.
Wie der Hersteller
mitteilt, sind damit
prozesssichere
Bohrtiefen von 5 ×
Dmit der Effizienz
wie bei Bohrtiefen
von 3 × D mög-
lich. Der Bohrer
soll als modulares
und flexibel ein-
setzbares Werk-
zeug gleichzeitig
zu einer Vereinfa-
chung der Werk-
zeugverwaltung
führen. (mz)

ÄOSG Deutschland GmbH,
www.osg-germany.de,
Halle 5, Stand E34

Pneumatische Vorderendfutter von Röhm spannen Rohre, die für den
Einsatz in der Öl- und Erdgasindustrie benötigt werden.

Spannen und Greifen

Fokus auf fossiler Energie

Röhm konzentriert sein Know-
how jetzt auch auf Spann- und
Greifsysteme für Komponen-
ten, die in der Öl- und Erdgas-
förderung benötigt werden.

Röhm zeigt Varianten der
pneumatischen Vorderendfut-
ter LVE, die das Spannen von
Rohrenmit großemDurchmes-
ser zur Förderung und zum
Transport der wertvollen Roh-
stoffe möglich machen, wie es
heißt. Alternativ könnten hyd-
raulische Vorderendfutter HVE
durch den Kunden individuell
ausgewählt werden. Die ver-
schiedenen Optionen einer
Zentrierung und die unter-
schiedlichen Antriebsarten bö-
ten die richtige Lösung für jeden
erdenklichen Anwendungsfall.
Wenn es darum geht, dassMuf-
fen besonders gut fixiert werden
müssen, dann ist laut Röhm die
neue Baureihe von Schwenkfut-
tern dafür geeignet.Muffen und

Verbindungsstücke könnten bei
diesen Systemen von beiden
Seiten in einer Aufspannung
bearbeitet werden. Laut Aus-
steller garantieren die Ring-
schwenkfutter eine hohe axiale
Genauigkeit und minimieren
zugleich den Rüstaufwand.
Last but not least machten

Spannmittel für Bohrköpfe
Röhm zumKomplettanbieter in
allen Bearbeitungsprozessen
der Öl- und Gasindustrie. Die
besonderen Anforderungen im
Bereich der Bohrkopfspannung
werden durch Sonderlösungen
erfüllt, wie der Spannmittelspe-
zialist erklärt.
So ermöglicht es beispielswei-

se das stationär aufgebauteMit-
tenantriebsfutter, die kegeligen
Innengewinde von Muffen auf
beiden Seiten gleichzeitig ein-
zubringen. (pk)

ÄRöhmGmbH,
www.roehm.biz,
Halle 3, Stand J41
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PKD-bestückter Planfräser für die HSC-Zerspanung.
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pKd-WerKzeuGe

Fräsenmit Highspeed
Mit fertig justierten PKD-Ein-
sätzen liefert Lach Diamant
seinen Planfräser. Somit kann
er direkt auf der Maschine
eingesetzt werden.

Abgeleitet vom PKD-Mo-
noblock-Konzept hat Lach Dia-
mant das CFM-Kassettenfräser-
System für PKD-Schneiden bis
zu einem Durchmesser von
400mm emtwickelt. Als Beson-
derheiten der CFM-Ausführung
(Cartridge Face Milling) hebt
das Unternehmen hervor:
Äfür denHSC-Hochgeschwin-
digkeitseinsatz bis 600m/min
ausgelegt,

ÄKühlmittelaustritt gegenüber
der PKD-Schneide,

Äradiusförmiger Spanraum,
Ästabiler, aber nicht schwerer
Stahlgrundkörper.
Der CFM-Planfräser wird

komplett mit den fertig justier-
ten PKD-Einsätzen geliefert,
sodass er sofort in dieMaschine
genommen werden kann, be-
tont der Hersteller. Zudem sei
er servicefreundlich. Lach de-
montiert die gebrauchten PKD-
Einsätze und entweder erfolgt
dann der Service-Nachschliff
oder eine Neubestückung. Das
Unternehmen verspricht einen
Servicezyklus von sieben Ar-
beitstagen. (rk)

ÄJakob Lach GmbH& Co. KG,
www.lach-diamant.de,
Halle 4, Stand D33
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Results you can trust lautet unser Versprechen. Das heißt für Sie:
präzise Messergebnisse nach neuestem Stand der Technik. Vor
allem aber Systeme, Softwarelösungen und Serviceleistungen, die
die Produktivität und Verlässlichkeit Ihrer Arbeit erhöhen. Denn
der Messtechnik von ZEISS können Sie vertrauen. Und damit
vertraut man auch Ihnen.

www.zeiss.de/imt

Der Moment, in dem schon das erste
Messprotokoll letzte Gewissheit schafft.
Für diesen Moment arbeiten wir.

// PRÄZISION
MADE BY ZEISS

Das stabile und ergonomische
Einstellgerät Uniset-P bietet laut
Hersteller hohe Genauigkeit für
das Einstellen von Präzisions-
werkzeugen.

EinStEllgErät

Genauigkeit und Ergonomie vereint
Neues Einstellgerät von Mapal
bietet besonders gute Zugäng-
lichkeit an dasWerkzeug.

Das Einstellgerät Uniset-P
vereint laut Mapal alle Eigen-
schaften in sich, die für das Ein-
stellen von Präzisionswerkzeu-
gen gefordert werden. Der Por-
talaufbau biete hohe Genauig-
keit und sei mechanisch und
thermisch sehr stabil. Der große
Arbeitsraum von 500 mm ×
600 mmmache das Gerät flexi-
bel für nahezu alleWerkzeugar-
ten und -größen.
Der größte Vorteil im Ver-

gleich zu bekannten Einstellge-
räten liegt den Angaben zufolge
aber in der sehr guten Zugäng-
lichkeit an das Werkzeug beim
Einstellen und damit einer bis-

her nicht gekannten Ergonomie.
Den nötigen Platz schaffe der
Portalaufbau, um die Einstell-
systeme an den Werkzeugen
optimal zu erreichen. DieMess-
kamera und die Gegenlichtquel-
le sind in den Säulen des Portals
aufgenommen und so nicht wie
bei Bügelkonstruktionen beim
Einstellen ständig imWeg, heißt
es. Das Gerät eignet sich für
zahlreiche Mess- und Einstell-
aufgaben. Es bietet im Standard
die Auflicht- und Durchlicht-
messung, etwa zur Durchmes-
sereinstellung von Führungs-
leistenwerkzeugen oder zur
Axialeinstellung von Planfrä-
sern. (rk)

ÄMapal Dr. Kress KG,
www.mapal.com, Halle 4, Stand D13
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FahrStändErbEarbEitungSzEntrum

Mit voller Power
Urban Maschinenbau präsen-
tiert die UF 3000, ein neues
Bearbeitungszentrum in Fahr-
ständerausführung zum Bear-
beiten von Langteilen bis zu
einer Länge von 8000 mm und
den Pendelbetrieb (Z-Achse:
bis 500 mm).

„Wir haben beim neuen
Maschinenkonzept die Grund-
konstruktion komplett überar-
beitet und erreichen damit in
der Y-Achse einen größeren
Verfahrweg bis 700mm. Bei der
neuen Rippenkonstruktion ist
der Tisch mit dem Maschinen-
grundbrett verschweißt, was
höchste Stabilität und Präzision
in der Bearbeitung von langen
Werkstücken garantiert. Auch
die Zerspanungsleistung ist
deutlich gestiegen“, erklärt Ge-
schäftsführer Thomas Urban.
Kleinteilbearbeitung
in fünf Achsen
Zum absoluten Hightech-All-
rounder wird die UF 3000 durch
den NC-Schwenk-Rundtisch,
der eine Kleinteilbearbeitung in

fünf Achsen ermöglicht. „Unser
Ziel war es, ein Bearbeitungs-
zentrummit großemArbeitsbe-
reich und einem breiten Ein-
satzspektrum anzubieten, so-
dass die UF 3000 für Maschi-
nen- und Anlagenbauer genau-
so interessant ist wie für Lohn-
fertiger, Stahlbauer und Blech
verarbeitende Betriebe oder
weitere Sparten in der Metall-
bearbeitung“, so Urban. Konst-
ruktionsleiter Siegbert Winkler
betont die hohe Fertigungstiefe:
„Nahezu alle Komponenten
stellen wir selbst her.“
Schnelles Aufspannen
bei minimalen Rüstzeiten
Durch die offene Fahrständer-
bauweise bietet die UF 3000
eine maximale Zugänglichkeit
und ermöglicht ein schnelles
Aufspannen derWerkstücke bei
minimalen Rüstzeiten. Die Ma-
schinentische sindmit Längs-T-
Nuten ausgestattet, sodass die
Aufspannvorrichtung exakt an
den jeweiligen Bearbeitungsbe-
darf angepasst werden kann. Je
nach Bedarf wird die UF 3000
mit Motor- oder Riemenspin-
deln mit einer Leistung von bis
zu 25 kW und einer maximalen
Drehzahl von 18.000m-1 ausge-
stattet, optional ist auch die
Ausstattung mit innerer Kühl-
mittelzuführung erhältlich. Bei
der Steuerung setzt Urban je
nachMaschinenausstattung auf
Heidenhain TNC 620 oder iT-
NC 530.
Flexibilität bietet das umfang-

reicheWerkzeugkettenmagazin,
das mit 30 oder 40Werkzeugen
bestückt werden kann. Der of-
fene Tischaufbau sorgt für ein-
fache Reinigung. Späne, Mate-
rialreste und Kühlmittel gelan-
gen ungehindert in den integ-
rierten Späneförderer. (ug)

ÄUrban Ges.m.b.H.,
www.urban-metall.com,
Halle 12, Stand A39

Der NC-Schwenk-Drehtisch ermöglicht eine Fünf-Seiten-Bearbeitung
von Kleinteilen.
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Geschäftsführer Thomas Urban
betont den großen Arbeitsbe-
reich und das breite Einsatzspek-
trum der UF 3000.

Bi
ld
:U
rb
an

M
et
al
l



Die Partnerschaft zwischen Kennametal’s KM4X
TM

Spindelschnittstelle
und HAIMER’s Safe-Lock

TM

Werkzeugspannsystem resultiert
in einem leistungsstarken Produktionsvorteil für die Welt der Zerspanung.

KM4X
TM

Vorteile:
• Höchste Stabilität und Genauigkeit.
• Mit der Safe-Lock

TM

Werkzeugauszugsicherung ausrüstbar.
• Ausschöpfen des vollen Leistungsvermögen von Maschine und Werkzeug.

Safe-Lock
TM

Vorteile:
• Auszugsicherung mit Längeneinstellung.
• Hohes Drehmoment durch formschlüssige Mitnahme.
• Hochgenaue Werkzeugspannung mit Rundlauf < 3 μm.

Erfahren Sie mehr über die KM4X
TM

und Safe-Lock
TM

Technologien
und besuchen Sie uns auf folgenden Ständen:

KENNAMETAL
Halle 3, Stand F22
www.kennametal.com

HAIMER
Halle 4, Stand E20
www.haimer.com

KM4X™ and –
The new world standard.

©2013 Kennametal Inc. l All rights reserved. l A-13-03388
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Ein Highlight auf der EMO Han-
nover 2013 sind die neuen HPC-
Fräser Vibmill für Stahl und Inox.

FräSWerkzeuge

Vibrationen verhindern
Neue Geometrien, Spankon-
zepte, Hochleistungsbeschich-
tungen – mitWerkzeugen für
die unterschiedlichsten An-
wendungen präsentiert sich
Inovatools.

Ein Highlight sind die neu-
enHPC-Fräser Vibmill für Stahl
und Inox. Durch die Vibmill-
Technik verspricht der Herstel-
ler vibrationsfreies Fräsen auch
unter extremsten Bedingungen.
Mit der neuen Vibcut-Tech-

nologie sei es dem Hersteller
gelungen, den Fräsprozess in
verschiedenen Applikationen zu
verbessern. Denn die Vibratio-
nen werden nun direkt am Ent-
stehungsursprung während des
Zerspanprozesses unter Voll-
schnittbedingungen in Extrem-
tiefen wie auch bei kleinen Sei-
tenzustellungen nahezu voll-
ständig absorbiert, heißt es. Die
Werkzeuge Vibmill schaffen so
bis zu 50 %mehr Abtrag gegen-
über herkömmlichenWerkzeu-
gen, halten sehr lange und er-
möglichen Schrupp- und
Schlichtbearbeitung mit einem
Werkzeug, so die Angaben.
DesWeiteren wird der VHM-

Fräser Starmax in 3. Generation
vorgestellt. Der flexible Alles-

könner mit vier Schneiden und
Varacon-Glattbeschichtung sei
durch seine innovative Geome-
trie selbst beim HPC-Fräsen
sehr vibrationsarm. Gute Kon-
turgenauigkeit und Oberflä-
chengüte soll neben den neuen
VHM-Alu-Fräsern auch der
VHM-Bohrer Sprintmax für das
Hochleistungsbohren von
Werkzeugstählen und Stahl ver-
sprechen. (vs)

Ä Inovatools Eckerle & Ertel GmbH,
www.inovatools.eu,
Halle 3, Stand J32
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Dicke Schichten für
extreme Belastungen

Dicke, harte Verschleißschutz-
schichten bieten im Vergleich zu dün-
neren Schichten grundsätzlich einen
besseren Schutz und eignen sich des-
halb besonders für hoch belastete
Oberflächen. Derzeit werden laut
Fraunhofer-InstitutWerkzeugbeschich-
tungen in der Regel nur in Dicken von
circa 3 bis 5 µm angeboten.
Ein am Fraunhofer-IWS entwickeltes

Verfahren erschließt jetzt die prozess-
sichere Herstellung harter Beschich-

tungen mit Dicken größer 100 µm.
Diese Schichtenweisen eine homoge-
ne Struktur auf und eignen sich insbe-
sondere für Werkzeuge wie Wende-
schneidplatten, Fräser, aber auch für
Ur- und Umformwerkzeugemit höchs-
ter Oberflächengüte sowie für hoch
belastete Bauteiloberflächen. (ug)

ÄFraunhofer-Gemeinschaftsstand,
www.iwu-fraunhofer.de,
Halle 13, Stand A54

Wechselkopfbohrer
für hohe Vorschübe

Das Wechselkopfbohrsystem
Dove IQ Drill für den Durchmesserbe-
reich von 33 bis 40mm in den Bohrtie-
fen 3 xD und 5 xD garantiert laut Iscar
mit dem selbstklemmenden Bohrkopf-
Klemmsystem eine einfache und siche-
re Handhabung ohne jegliche Ersatz-
teile. Die Bohrkopf-Geometrie ermög-
liche hohe Vorschubgeschwindigkei-

ten und erziele beste Oberflächengü-
ten und Bohrungstoleranzen im Be-
reich IT8 bis IT9. Im Vergleich zu her-
kömmlichen Werkzeugen konnte die
Gesamtlänge bei gleicher Bohrtiefe
reduziert werden, was zu einem deut-
lichen Stabilitätsvorteil führt, heißt es.
Zusätzlich verfügen die Bohrkörper
über gedrallte Kühlkanäle sowie große
polierte Spankammern. Die Bohrköpfe
sind zunächst für den ISO-P-Werkstoff-
bereich (Stahl) erhältlich. (rk)

Ä Iscar Germany GmbH,
www.iscar.de, Halle 4, Stand G35

geWindeherStellung

Wirbel umKleindurchmesser
Leistritz hat seinWerkzeugpro-
gramm zur Herstellung von
maschinell gefertigten Gewin-
den um eine Variante für kleine
Durchmesser erweitert.

Aus der bisherigen Ent-
wicklung der Wirbeltechnik
entstand das aktuelle Leistritz-
Werkzeugkonzept, wie es heißt.
DieWerkzeuge seien speziell für
kleine Durchmesser entwickelt
und es gebe sie als achtschnei-
diges System für hochzahnige
Bearbeitungen sowie sechs-
schneidig für mittel- und ge-
ringzahnige Anwendungen. Die
sechsschneidige Variante ist mit
dreischneidigen Wendeplatten
bestückt:
Eine Platte kann also dreifach

eingesetzt werden, was die
Werkzeugkosten pro Bauteil
reduziert, betont Leistritz. Um
etwa für Anwendungen in der
Automobilindustrie immer eine
hohe Performance zu bieten,
wurden laut Hersteller auch
neuartige Schneidstoffsorten
entwickelt. Für einen präzisen
Rundlauf könnten die Platten
einfach über eine Feinjustierung
eingestellt werden. Durch die
hohe Schneidenanzahl des acht-

Für höchsteWiederholgenauig-
keit beim Einsetzen desWirbel-
rings in die Maschine sorgen
Kurzkegel mit Plananlage. Die-
ses Konzept biete standardisier-
te Schnittstellen zur Maschine
mit Plan- und Rundlauftoleran-
zen von unter 5 μm. (pk)

ÄLeistritz Produktions-
technik GmbH,www.leistritz.com,
Halle 26, Stand A48

schneidigen Systems ergeben
sich hoheWerkzeugstandzeiten
und geringe Stillstandsphasen
der Maschine.
Zur flexiblen Bearbeitung un-

terschiedlicherWerkstoffe seien
die Wendeplatten mit einer
Hochleistungsbeschichtung
überzogen (P,M, K, N, S). Durch
die neuen Schneidstoffsorten
können Oberflächengüten von
Ra = 0,4 μm erreicht werden.

Leistritz zeigt einWendeplatten-Werkzeugkonzept für das präzise
Wirbeln an kleinen Durchmessern.
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Ob in der Automobilindustrie, der Luft-
und Raumfahrtindustrie, der Lohnferti-
gung, dem Werkzeug- und Formenbau
oder der Energie- und Medizintechnik –
SINUMERIK® ist die ideale CNC-Ausrüs-
tung für Werkzeugmaschinen.
Als durchgängige Systemplattform erfüllt
sie die spezifischen Anforderungen Ihrer
Branche mit ausgereiften und innovati-

ven Funktionen, durchgängigen Kom-
ponenten und ergänzenden Dienst-
leistungen. Sie profitieren von besten
Bearbeitungsergebnissen mit perfekter
Oberflächengüte, Präzision, Qualität und
Geschwindigkeit – bei optimaler Usability
und einer durchgängigen Prozesskette.
Das Ergebnis: eine höhere Produktivität
in Ihrer Fertigung.

Answers for industry.

siemens.de / sinumerik
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Produktivität steigern
mit SINUMERIK
Die innovative CNC-Plattform für alle Anforderungen

Besuchen Sie
uns auf der
EMO Hannover
16.–21. Sept. 2013
Halle 25, Stand D33
siemens.de/emo
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A high school in the U.S.
midwest runs its manufactur-
ing vocational program as a
business. Students make parts
for paying customers. The
program is thriving, cash flow
is strong, and local manufac-
turers can now hire recent
graduates who already
have experience in meeting
customer demands.

In the United States, high
school vocational manufactur-
ing programs have a cost prob-
lem. Teaching math, English or
history does not require invest-
ments in capital equipment.
Teaching machining and weld-
ing does.
In fact, this problem is argu-

ably the crucial challenge con-
fronting vocational programs in
school districts throughout
America. During times when
funding is tight, it is the pro-
grams with the highest cost
overhead that have the hardest
time justifying or defending
their funding.This is whyman-
ufacturing vocational programs
are often underequipped.
So what is the solution? For

those school systems that are
committed to the value of man-
ufacturing instruction, how can
a vocational program be funded
to a level that is appropriate to
this commitment?
One high school in Wiscon-

sin, in the midwest United
States, seems to have found an
answer.That answer has turned

Machine OperatOr training in the U.S.

Does This School Have the Answer to the
Manufacturing Education Challenge?

this school’s manufacturing
program around. At Eleva-
Strum Central High School in
Strum, Wisconsin, the voca-
tional manufacturing program
used to be as under-resourced
as that of any typical high
school. About six years ago,
things started to change. Today,
the program has ample milling
and turning equipment, includ-
ing a CNC machining center

and a CNC lathe, as well as saw-
ing and welding capacity and
even a towmotor.
The program also has enthu-

siastic enrollment. Students ap-
ply for the chance to complete
the program, and they are fil-
tered through an interview
process.
Teacher Craig Cegielski initi-

ated and oversaw the transfor-
mation of this school’s manu-

facturing instruction. In es-
sence, he took the disadvantage
that is inherent to high school
manufacturing programs—the
capital equipment overhead—
and turned it into an advantage.
That equipment is not just over-
head, he saw, but also capacity.
No class teaching math, English
or history has the same oppor-
tunity to produce something of
immediate and tangible value
during the class period. Be-
cause students in manufactur-
ing have to make something
anyway as part of their course-
work, why not have themmake
actual, sellable, end-use parts?
Thus, under this teacher’s su-
pervision, the highest-level
class in the vocational manufac-
turing program began taking on
contract machining work from
commercial customers.
Now, that class goes by a dif-

ferent name. Eleva-StrumCen-
tral High School’s junior- and
senior-year manufacturing
class became “Cardinal Manu-
facturing.” It is a student-run
job shop that just happens to be
located on the grounds of the
school.
Is This OK?
Questions of appropriateness
come tomind upon first hearing
of this idea. Students do com-
mercial work that helps fund the
school’s program, using the very

same time and facilities with
which they earn their own
grades. Does this model pose
any liability concerns or conflict
of interest?
Actually, it’s hard to find any-

thing wrong with this model.
U.S. high schools have a long
history of students doing work
to earn money for school pro-
grams. It’s just that contract
machining is work with much
higher value than washing cars.
And because the students per-
form this work on school
grounds within the school’s
shop, it does not bring any safe-
ty or liability concerns that
weren’t part of the class already.
Finally, far from “using” the stu-
dents’ efforts, the arrangement
gives these students a far better
manufacturing education than
they would have obtained with-
out it. Rather than performing
make-work projects that simu-
late production, the students
are performing actual produc-
tion—complete with produc-
tion tolerances and deadlines.
In fact, thanks to profit sharing
(more on that below), the stu-
dents get paid.
Practical questions come to

mind next. How much work
could a high school class be ex-
pected to complete? Where
does the work come from? Isn’t
the school now competing with
other shops in the area? And

Equipment such as the CNC lathe andmachining center visible in this photo provide capabilities equivalent to a small job shop. Mr. Cegielski
says some donations to Cardinal Manufacturing have resulted from graduates telling their employers about the program.

Hall 6 / Booth B 48

16-21.9.2013

balancesystems.com

SOLUTIONS for:
l Increased PRODUCTIVITY

l Consistent Production QUALITY

l Reduced COSTS

Ancillary systems for grinding
process control.

Balancing machines for the
production of rotary components.

BIG NEWS for grinding process control
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Students making customer parts work semi-autonomously. They
need three years of metalworking classes before they can qualify to
be part of this program. Mr. Cegielski is seen here withstudent Austin
Harper.
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how much money can this ar-
rangement bring in?
Taking these questions in

turn:
Certainly, the kids have only

limited time available for this
work. However, these are the
most advanced manufacturing
students at the school—they are
able to work productively and
semi-autonomously. Students
can apply to join Cardinal Man-
ufacturing in 11th grade only if
they have completed metal-
working classes in grades 8
through 10.The Cardinal Man-
ufacturing “class” occupies two
consecutive periods of an eight-
period school day, so this is the
time available for the students
to do commercial work. How-
ever, they frequently supple-
ment this time by also working
in the shop outside the school
day.
To find paying jobs, Mr. Ce-

gielski calls on local companies
the way any small job shop
owner might. He also calls on
many non-local companies
where he maintains personal
contacts. He says the work that
he obtains from these compa-
nies is not charity. The chance
to give a learning experience to
a crop of students might sound
appealing, but his shop’s low
labor cost is the more signifi-
cant reason why Cardinal Man-
ufacturing wins business.
This might seem as though it

would be grating to wage-pay-
ing contract shops in the area,
but Mr. Cegielski says this isn’t
the case. Because it works less
time per week than even a one-
shift operation, Cardinal Manu-
facturing can’t take much work
away from area businesses.
More importantly, some of
these nearby shops see Cardinal
Manufacturing as a valuable
resource for doing the simple,
small-batch work that they can-
not perform cost-effectively. In
some of the cases involving
these shops, the simple work is
a special order for a loyal cus-
tomer the shop can’t refuse. In
others, the work might be an
internal project related to
something like a new custom
rack or shelving system. The
high school shop gives these
established manufacturers a
way to avoid the money-losing
choice of performing low-value
production on their own high-
end machines.
Mr. Cegielski says the income

from this work is not enough to
buy CNCmachines.Those were
donated. But the proceeds do
provide enough funding to keep
all of the shop’s equipment well
maintained, and to keep the
shop amply stocked with tool-
ing, gaging and supplies.
The proceeds also provide

enough to reward students at
the end of the year. Hours
worked by each student are

tracked throughout the school
year, and the profit-sharing pay-
ment at the end is proportional
to the time put in. The typical
student’s year-end profit-shar-
ing check is around $500. Dur-
ing one recent school year, an
ambitious student had put in so
much extra time that his profit-
sharing check surpassed $2,000.
The First Year
Advancing the program to this
point has taken time. Convert-
ing the high school class into a
viable business that could reli-
ably and consistently serve cus-
tomers was a gradual process.
The first year was hard, Mr.

Cegielski says. To begin, he
went begging to local business-
es in search of equipment the
shop was lacking—basic equip-
ment the shop would need to
begin functioning commercial-
ly. The program’s earliest stu-
dents made products not for
customers, but for the program
itself.Theymade workbenches,
for example, and welding
booths. Before the program had
revenue coming in, it had to
create many of the resources it
would use to earn this money.
But successes started to

build. Graduates of the pro-
gram became advocates for it
within the companies that hired
them. Employers took notice of
what the school was trying to
do and began to give more sup-
port. The towmotor was a do-
nation, for example. In total,
about $300,000 worth of equip-
ment has been donated since
the beginning of Cardinal Man-
ufacturing five years ago.
The CNCmachine tools were

donated by a nearby contract
machining business, MRS Ma-
chining. Matt Guse, a co-owner
of MRS Machining, says the
machining center—a Milltron-
ics VMC—used to be part of his
company’s own internal train-
ing area, until the growth of the
production floor squeezed this
area away.Themachine did not
fit well with other equipment in
the shop, and it has always been
an easy machine for beginners

nal Manufacturing was becom-
ing an excellent source of pro-
spective talent for his own shop.
Therefore, whenMRS commit-
ted to further expanding Cardi-
nal’s program by donating a
CNC lathe, the company had
one type of lathe in mind. MRS,
aMazak shop, donated aMazak
CNC lathe.
Now, all students coming

through Cardinal Manufactur-
ing become familiar with same
Mazatrol control that MRS
uses extensively.
Commercial Realities
While teaching the technical
skills of manufacturing is the
primary aim of the program, the
exposure to daily commercial
realities is whatmakes Cardinal
Manufacturing’s instruction so
distinctive. “Our kids feel the
customers breathing down their
necks,” Mr. Cegielski says.

He feels it with them. If a job
is running late, the teacher stays
late with the student who has to
complete it. If a part is scrapped
because of a mistake, the teach-
er is the one driving the truck
to go purchase replacement
material. Mr. Cegielski’s com-
mitment to standing with the
kids through all of the time they
spend on the shop’s work is one
of the keys to this program’s
success.
Thanks to that commitment,

he has been able to see this high
school “business” improve and
mature. The “business” be-
comes more like a business –
with no quote marks around the
word – with each passing year.

Peter Zelinski – Senior Editor,Mod-
ern Machine Shop

ÄGardner Metalworking Group,
www.gardnerweb.com,
Hall 12, Booth C103

to learn, so giving it to the
school seemed fitting.
The second gift was consider-

ably more strategic, Mr. Guse
says. He recognized that Cardi-
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Besuchen Sie uns auf der EMO
in Hannover vom 16.-21. September.
Halle 27, Stand B88

industrie@akf.de, Tel. +49 202 25727-3301

wir finanzieren produktivität

akf bank
industriefinanz

Tangentialfräser mit 8-fach nutz-
barenWendeschneidplatten.

TangenTialfräSer

Acht nutzbare Schneiden
Das Tangential-Frässystem

Multi-Edge TAN 90 Double4
soll laut LMT Fette für einen
weiteren Leistungsgewinn bei
der Schruppbearbeitung von

Gusswerkstoffen sorgen. Das
Fräswerkzeug mit tangential
angeordneten Wendeplatten
zeichne sich nicht nur durch die
sehr hohe Stabilität beim Zer-
spanen aus, sondern weise als
besonderes Merkmal auch acht
nutzbare Schneiden je Wende-
platte auf. Die Schneiden sind
sehr komplex ausgebildet und
zusätzlich mit Spanformergeo-
metrie versehen, heißt es. Pra-
xistests hätten neben geringer
Konturabweichung am Werk-
stück auch geringe Rautiefen
beim Plan- und Eckfräsen, ver-
bunden mit hoher Standzeit,
ergeben. Der Durchmesserbe-
reich beginnt bei 50 mm. (rk)

ÄLMTTool Systems GmbH,
www.lmt-tools.com,
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WerkSTück-SpannelemenTe

Sicher auf engstemRaum
Mit zahlreichen Neuerungen
aus derWerkstück-Spanntech-
nik präsentiert sich Roemheld.

Dazu gehören kompakte
Elemente, Komponenten, die
die Sicherheit erhöhen, Auto-
mationslösungen für rein me-
chanische Spannsysteme und
Nullpunktspannsysteme für die
Einzelfertigung. Ferner stellt
Roemheld Hebelspanner für
einfache Spannaufgaben vor
und zeigt Einsatzmöglichkeiten
für die Elektrospanntechnik.
Für den sicheren und zuver-

lässigen Einsatz von hydrauli-
schen Spannvorrichtungen auf
engstem Raum stellt das Unter-
nehmen zwei Neuheiten vor:
Einen Kompaktdruckübersetzer
mit integriertem Rückschlag-

ventil und eine standardisierte
Ventilmodulkombination. Der
Druckübersetzer transformiert
niedrigen Eingangsdruck in hö-
heren Ausgangsdruck, sodass
kompaktere Spannmittel einge-
setzt werden können, das Rück-
schlagventil sperrt den Hoch-
druck ab. Mit der Ventilmodul-
kombination lassen sich kom-
plexe hydraulische Spannvor-
richtungen bei beengten Platz-
verhältnissen ansteuern: Da auf
ihr sämtliche Steuerungs- und
Druckventile fest installiert
sind, wird der Aufwand für die
Verrohrung minimiert und der
dafür benötigte Platz einge-
spart, heißt es. (ug)

ÄRömheld GmbH,
www.roemheld.de, Halle 4, Stand E42

Auch harte Materialien und sogar Superlegierungen könnenmit Diamantwerkzeugen äußerst glatt
gemacht werden.

rollierTechnik

Diamantenmachen glatt
Eine Besonderheit am Bau-
blies-Stand sind Diamant-
Glättwerkzeuge, da mit ihnen
auch gehärteteWerkstoffe
über 60 HRC bis in kleinste
Durchmesserbereiche bearbei-
tet werden können.

Extrem glatte Oberflächen
mit Rautiefen bis unter Rz
<1,0 µm herzustellen ist laut
Baublies die Königsdisziplin in
der Metallverarbeitung. Dabei
würden diese Oberflächengüten
in allen Branchen immer mehr
benötigt, selbst bei harten und
dünnwandigen Bauteilen etwa
aus Titan, platingehärteten

Oberfläche. Die RZ-Werte ge-
hen bis unter 1,0 µm. Ein zusätz-
licher Effekt des Diamant-Glät-
tens: Die dynamische Belast-
barkeit wie auch der Traganteil
der Oberfläche werden deutlich
verbessert, wie Baublies berich-
tet. Dadurch könnten die Bau-
teile höheren Belastungen aus-
gesetzt werden als bei anderen
Glättverfahren. Den Angaben
nach decken zahlreiche Typen
fast alle Aufgaben zum Glätten
und Verfestigen von Außen-
und Innenkonturen ab. (si)

ÄBaublies AG,
www.baublies.com,
Halle 4, Stand A15

Stählen oder Superlegierungen.
Andreas Hadler, Vorstand der
Baublies AG, sagt: „Selbst mit-
tels Honen, Läppen oder dem
Bearbeitenmit hydrostatischen
Werkzeugenmuss insbesondere
bei diesen harten Werkstoffen
ein großer zeit- und kostenin-
tensiver Aufwand betrieben
werden, um annähernd ebenso
glatte Oberflächen zu schaffen.“
Mit der Diamant-Glätttech-

nik von Baublies gehe dies ein-
facher, schneller und wirtschaft-
licher. Dabei gleite ein hochprä-
ziser, feinstpolierter Diamant
mit einstellbaremAnpressdruck
über das Bauteil und verforme
kalt das Rauigkeitsprofil der
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Der Laserpluss-Precutter
ist für die schnelle Herstellung
von geometrisch definierten
Schneiden an spanabhebenden
Werkzeugen entwickelt. Die
Neuentwicklung bereitetWerk-
zeugschneidenmit einem gerin-
gen Aufmaß dreidimensional
vor bei einer Bearbeitungszeit
von etwa einerMinute je 10mm
Schneidkantenlänge. Dadurch
wird im anschließenden Finish-
Prozess die fertige Schneide
wirtschaftlich hergestellt. Die
Freiwinkeloptik in Verbindung
mit einem Hochleistungslaser
ermöglicht das Schneiden von
definierten Freiwinkeln. (ff)

ÄLaserpluss AG,
www.laserplussag.de,
Halle 4, Stand C14

� Hohe Dynamik durch neueste Spindelmotorentechnik
� Beste Thermostabilität durch Flüssigkeitskühlung aller Spindeln
� Hohe Produktivität durch kurze Werkzeugwechselzeit
� Einsatz beider Werkzeugsysteme an beiden Spindeln möglich
� Maschinenbett-Konstruktion für maximale Stabilität und

Schwingungsdämpfung
� Exzellente Wiederholgenauigkeit durch Linearführungen
� Kurze Rüstzeiten durch guten Zugang zum Arbeitsraum
� Made in the Heart of Europe

[ ]E[M]CONOMY
bedeutet:

Mehr Informationen unter: +49 7144 8242-0 oder www.emco-world.com

Halle 26, F 09

Den Spielraum zu erweitern.
HYpErturN 65 pOwErMill

Der Precutter beschleunigt die Herstellung von geometrisch definier-
ten Schneiden an spanabhebendenWerkzeugen.
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Für Spanende Werkzeuge

Scharfe Schneiden

TurkiSh exporT FederaTion oF Machine ManuFacTurerS

Turkish Strengths
For the first time, 36 Turkish
exhibitors are present at EMO
with a combined booth area of
2340 m². They are underlining
the abilities of Turkish firms
and the opportunites in the
manufacturing sector that the
Turkish market offers.

In order to improve the
presentation overseas of the po-
tential of Turkishmachineman-
ufacturers and to generate new
markets, the working group
TMPG (Turkish Machinery
Promotion Group) was set up in
2007 within the Turkish Export
Federation for Machine and
Machine Construction Compo-
nents (MAIB). TMPG further-
more organises their participa-
tion in fairs overseas and brings
various associations and entre-
preneurs together for purposes
of getting to know each other
and generating potential busi-
ness.
Machine industry
as the driving force
Worldwide, the machine con-
struction industry plays a spe-
cial role in the process of new
industrialisation. Parallel to this
development, the machine in-
dustry in Turkey is the driving
force behind the upwardly-
striving Turkish economy. The

number of employees as well as
the rising export rates show this
clearly.
The machine construction

sector has made a huge leap in
its development in recent years.
In the machine construction
industry, large investments in
the area of research & develop-
ment (R&D) underline the sig-
nificance of new construction
methods, resulting from new
technology, as the most impor-
tance pillars of the sector.
Support programme
for research
One result of this transforma-
tion is the decision to position
Turkish firms better on the in-
ternational market by means of
R&D activities.The government
and economic institutions offer
a range of support programmes
for industrialists in this field.
The MAIB federation supports
actively all efforts which aim to
involve more members in such
projects.
By 2023, Turkey aims to reach

a total export figure of 500 bn.
USD.The projection is that ma-
chine construction should ac-
count for one fifth of the ex-
ports.
The federation is of the opin-

ion that, worldwide, machine
construction is most highly de-
veloped in the German Federal
Republic. At the moment, Tur-
key has only a 2 % share in Ger-
man imports in machine con-
struction.There is thus an enor-
mous potential for improve-
ment here.
The desired German-Turkish

cooperation in this area is more
than trade, says the federation.
They believe that these two
countries can be ideal partners
for cooperation projects, joint
ventures and
joint investments in third coun-
tries. (vs)

ÄTurkish Machinery Promotion
Group,www.makinetanitimgrubu.
com.tr/en, Hall 15, Booth A05

The Turkish trade promotion groupMAIB was founded in 2002 and
currently consists of 8000members.
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Sevda Kayhan Yılmaz is a board
member at the TMPG and project
coordinator for Germany.
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Schleifscheibemit
CFK-Grundkörper

Lach Diamant präsentiert auf der
EMO ein umfassendes Programm für
das Hochgeschwindigkeitsschleifen.
Dazu gehören die HGS-Schleifscheiben
in Metallbindung (geschlossener
Schleifbelag) mit Durchmessern bis
500mmund Schleifgeschwindigkeiten
bis 180m/s. Der Stahl-Grundkörpermit
Schwingungsdämpfungsnuten ist dy-
namisch ausgewuchtet und gewähr-
leistet laut Hersteller ein ruhiges, ge-
räuscharmes Schleifen. Damit sei die
Einhaltung enger Toleranzen möglich.
Für die HGS-Schleifscheiben in ke-

ramischer Bindung (Schleifbelag seg-
mentiert) mit Durchmessern bis
600-mm und Schleifgeschwindigkei-

ten bis 300 m/s bietet Lach zusätzlich
eine Ausführungmit CFK-Grundkörper.
Durch das spezifische Gewicht des
CFK-Materials von 1,55 bis 1,73 g/cm3

wird eine Gewichtsreduzierung der
Schleifscheibe bis 75% erzielt, heißt es.
Der CFK-Grundkörper weise eine hohe
Steifigkeit und eine geringere Anfällig-
keit gegenüber Temperaturschwan-
kungen auf. Dadurch ermögliche er ein
ruhiges, geräusch- und schwingungs-
armes Schleifen. Aufgrund der übrigen
Eigenschaften von Kohlefaser verän-
dert sich laut Lach das Schleifverhalten
erheblich, sodass die Schleifscheiben
mit Geschwindigkeiten bis 300 m/s
eingesetzt werden können. (rk)

ÄJakob Lach GmbH& Co. KG,
www.lach-diamant.de,
Halle 4, Stand D33

Im Juni 2013 wurde das Präzisionsmontagesystem Iris mit dem
höchsten Preis für Produktinnovation ausgezeichnet – mit dem
Connecticut Quality Improvement Award (CQIA).
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PräziSionSmontageSyStem

Sperrige Schablonen entfallen
Virtek stellt unter anderen
Produkten sein preisgekröntes
Iris Spatial Positioning vor.

Das neue Präzisionsmonta-
gesystem Iris Spatial Positioning
System (SPS) soll auf teure
Schablonen und manuelles
Messen/Markieren verzichten
können. Der Hersteller garan-
tiert, dass die Produkte genau so
hergestellt werden, wie sie ent-
worfen wurden.
Iris wurde für Unternehmen

entwickelt, die schweres Gerät
herstellen, wie etwa Baumaschi-
nen (Bagger, Bergbauwagen),
Lokomotiven, Schiffe, Druckbe-
hälter und andere großformati-
ge Produkte. CAD-basierte Bil-
der der sekundären Teile wer-

den direkt auf dieMontagebasis
projiziert, die ebenso dyna-
misch vom System erfasst wird,
so die Angaben des Herstellers.
Damit würden große, sperrige
Schablonen oder zeitintensive
Mess- undMarkierungsprozes-
se eliminiert.
Kunden berichten von Ver-

besserungen der Produktquali-
tät und gleichzeitig von einer
Abnahme derMontagenachbes-
serung, die üblicherweise durch
menschliche Fehler auftritt so-
wie von einer gesteigerten Pro-
duktivität und verbesserten
Arbeitssicherheit. (vs)

ÄVirtek Vision International Inc.,
www.virtek.ca,
Halle 16, Stand F02

WendeSchneidPlatte

Für besonders harte Fälle
ArnoWerkzeuge präsentiert
zur EMO neueWendeschneid-
platten für die Bearbeitung
von gehärteten Stählen.

Als Startprogramm sind
drei verschiedene Sorten mit
optimierter Mikroschneide ab
Lager erhältlich. Die verschleiß-
feste Sorte AH7810 ist für kon-
tinuierlichen Schnitt bis Vc
300m/min geeignet, die Sorte
AH7815 für leicht unterbroche-
ne Schnitte mit hohen Schnitt-
geschwindigkeiten. Beide sind
dank besonders verschleißfester
Beschichtung und stabilem Sub-
strat vielseitiger einsetzbar als
herkömmliche CBN-Sorten,
heißt es. Bei der Sorte AH7820
wird durch die Verbindung von

thermisch belastbarem CBN
mit einer keramischen Be-
schichtung die Bearbeitung von
gehärtetem Stahl im unterbro-
chenen Schnitt bei niedrigen
und hohen Schnittgeschwindig-
keiten möglich. Auf Anfrage
gibt es auch eine Feinstkorn-
CBN-Sorte (AH7825) für den
stark unterbrochenen Schnitt
mit hoher Bruchfestigkeit und
verschleißfester Beschichtung.
Das neue Angebot an CBN-
Platten stellt sich als ein Rund-
um-Paket für die verschiedens-
ten Anforderungen bei der Be-
arbeitung von hartenWerkstof-
fen dar. (mz)

ÄKarl-Heinz Arnold GmbH,
www.arno.de,
Halle 4, Stand D64

Die schnellste Gewindeeinheit GE 6/7 von Hagen & Goebel ist
ausgelegt für Gewinde bis M6 – sie arbeitet mit maximal 140 Takten
pro Minute undmit 5600 Umdrehungen pro Minute. (hk)

geWindeSchneiden

Die schnellste Einheit
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Präzisionsspannfutter
für High Speed Cutting

Albrecht Präzision bietet die Prä-
zisionsspannfutter APC nunmit erwei-
tertem Spannbereich von 2 bis 20mm
an.Wie das Unternehmen hervorhebt,
gewährleistet ein integriertes undwar-
tungsfreies Schneckengetriebe eine
sehr hohe Spannkraftübersetzung. Die
hohe Rundlaufgenauigkeit von kleiner
oder gleich 3 µm ist bei 2,5 ×D gemes-
sen worden, so der Hersteller.
Die Präzisionsspannfutter sollen

leicht zu handhaben sein und höhere
Vorschübe und längere Standzeiten
bewirken. Als Anwendungsbereiche
werden Hartbearbeitung, High Speed
Cutting (HSC), High Performance Cut-
ting (HPC), Schlichten und Schwerzer-
spanung (Schruppen) genannt. (hk)

ÄAlbrecht Präzision
GmbH & Co. KG,
www.albrecht-germany.com,
Halle 4, Stand A29



51
Mittwoch, 18. September 2013 MM EMO Hannover Daily 3

&
Antriebe,

AutomAtion&Steuerungenwww.konstruktionspraxis.de

09
01
8

09
02
5

---> www.zulieferer.de

Freedom and efficiency redefined
Open Core Engineering increases software engineering
efficiency and offers an unprecedented level of freedom
through extended access to the control core: Independent
creation of customized functions with high-level languages,
simultaneously running on your firmware as well as on smart
devices. Differentiate yourself from your competition and
protect your expert knowledge.

Bosch Rexroth AG
www.boschrexroth.com/oce

Ingenious solution,
freedom in engineering}Exactly

Reis stellt die Steuerung Robot-
Star-VI auf Reis-Pad für die Safe-
Production vor.

Steuerung

Sicherheit in der Produktion
Reis Robotics präsentiert die
Steuerung Robot-Star-VI, die
durch viele Neuentwicklungen
wie eine Schnittstelle für
den Import von CAD-Daten
bestechen soll.

Die Steuerung Robot-Star-
VI ist ausgestattet mit einem
integrierten CAD/CAM-Inter-
face. So können CAD-Daten zur
Umwandlung in Roboterpro-
gramme oder My-HMI impor-
tiert werden. Der Anwender
kann die grafische Benutzer-
oberfläche individuell selbst
gestalten. Auch der patentierte
Safety Controller ist voll integ-
riert – eine Grundvorausset-
zung für die Umsetzung von
Safe-Production, wie es heißt.
Mit Integrated-Safety arbeite

die frei programmierbare Si-
cherheits-SPS zum Schutz von
Personen imArbeitsbereich des
Roboters direkt im lizenzierten
Safety Controller, der von Reis
und anderen Roboterherstellern
entwickelt wurde. Durch den
Einsatz der jeweiligen Landes-
sprachen werden Programmier-
zeiten verkürzt und Fehlbedie-
nungen vermieden.
Die grafische Program-

mieroberfläche Pro-Vis ist in

jeder Robotersteuerung einge-
bettet und wird zur Program-
mierung automatisch an einen
angeschlossenen PC geladen.
Reis stellt dem Kunde mit der
neuen Robot-Star-VI alle Pro-
grammeinheiten und -funktio-
nen als All-Inclusive-Package
zur Verfügung. (mz)

ÄReis GmbH & Co. KG
Maschinenfabrik,
www.reisrobotics.de,
Halle 25, Stand B42

Bi
ld
:R
ei
s

Die Spindelleitung ist in sechs unterschiedlichen Leiterquerschnitten,
Außendurchmessern und Kupferzahlen erhältlich.

Leitungen für SpindeLantriebe

Ideal für kleine Radien
Für die Energieversorgung mit
kleinen Biegeradien wurden
begrenztem Bauraum wurde
eine besonders dünne Spin-
delleitung entwickelt.

Igus ergänzt seine Spindel-
leitungen durch die Chainflex-
Leitung CF270.UL.D, die für
Energieketten inWerkzeugma-
schinen konzipert wurde. Im
Hintergrund steht die Erfah-
rung, dass die Spindelantriebe
leistungsfähiger werden. Um die
hohen Energieströme führen zu
können, sind größere Leitungs-
querschnitte notwendig. Da-
durch werden die Leitungen
dicker, sodass der Radius der
Energiekette den Bauraum der
Werkzeugmaschine oft sprengt.

Die CF270.UL.D ist wesent-
lich dünner und deshalb laut
Igus für Energieketten mit klei-
nemRadius geeignet. Sie basiert
auf einem biegefesten Leiterseil
aus feindrahtigen Litzen, das
mit einem engmaschigen, bie-
gefesten Kupferdrahtgeflecht
mit rund 80 % optischer Bede-
ckung geschirmt ist. So ist eine
sehr gute, dauerhafte elektro-
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Kugellager der Serie MV entwi-
ckeln nur geringe Vibrationen
undWärme während des
Betriebs.

KugeLLager

Übertrifft die Standards
Auf der EMO 2013 in Han-

nover präsentiert Timken die
Kugellagerserie MV, die die
Leistung und Präzision von
Werkzeugmaschinen deutlich
optimieren soll. Im Einsatz ent-
wickeln die Kugellager nur ge-
ringe Vibrationen und Wärme
und emittieren während des Be-
triebs nur geringe Geräusche,
berichtet der Hersteller.
Die MV-Serie übertrifft laut

Timken die meisten Standard-
forderungen und erreicht enge-
re Toleranzen sowie eine höhe-
re Präzision als die durch ISO
oder ABMA vorgegebenen
Standards für Werkzeugma-
schinen. Somit bieten dieWälz-
lager eine Maßhaltigkeit und
Laufgenauigkeit wie sie für die
effiziente Steuerung von Werk-

zeugmaschinenspindeln nötig
ist. (mi)

ÄTimken Germany GmbH,
www.timken.com,
Halle 6, Stand G74
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magnetische Verträglichkeit
sichergestellt, heißt es. Der Au-
ßenmantel besteht aus einer
Hülle auf PUR-Basis, die ölbe-
ständig und kerbzäh ist sowie
auch tiefen Temperaturen wi-
dersteht. (hk)

Ä Igus GmbH,
www.igus.de,
Halle 25, Stand B16
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Schwäbische Werkzeugmaschinen GmbH · +49 7402 74-0 · info@sw-machines.de · www.sw-machines.de

EFFICIENCY IS 4 INONE
EMO HALLE 12 STAND D85

„Späne live“ auf mehrspindligen BAZ. ”Chip making live“ on multi-spindle MC‘s.

Steuerungseinheit für
Schleifmaschine

Mit der Steuerungseinheit Xpress-
Cube und ihrer Erweiterung Xpress-
Cube Pro sollen sich auch ohne Vor-
kenntnisse vielfältige und anspruchs-
volle Aufgaben lösen lassen, so der
Hersteller. Einfach sei auch das Up-
grade vom SPS-basierten Xpress-Cube
zu Xpress-Cube Pro: Ohne Änderung
der Hardware schaltet der Anwender

auf die numerische (CNC-)Steuerung
um und gewinnt zum Flachschleifen
mehrere neue Funktionen hinzu. Sie
reichen vomNuten- beziehungsweise
Stirnschleifen und Tiefschleifen über
die Schleifscheiben- und Programm-
verwaltung bis zum Abrichten von
Profilen. Desweiteren präsentiert ELB/
aba unter dem Thema „poolConcept“
die Überwachung und Integration aller
Maschinen mittels Leitstand. (ug)

ÄELB-Schliff und aba Grinding
Technologies GmbH,
www.autania-gt.de,
Halle 11, Stand D46

Für Factoring sprechen laut FolkerWeise, Geschäftsführer Ernst
Factoring, starke Verkaufsargumente und eine planbare Liquidität.
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Fürmehr Liquidität und Sicherheit
Mit der Übernahme der Ernst
Factoring GmbH als neuem
Tochterunternehmen hat die
AKF Bank Anfang 2013 ihr An-
gebot erweitert.

„Wenn es um die Verbesse-
rung der Liquidität und mehr
Sicherheit bei offenen Forde-
rungen geht, ist der Factor für
viele Unternehmen heute schon
der größte und stabilste Kredit-
geber“, so Folker Weise, Ge-
schäftsführer der Ernst Facto-
ring GmbH. Der Einstieg ins
Factoringgeschäft war für die
AKF Bank daher eine logische
Konsequenz. Allerdings will der
spezialisierte Objektfinanzierer
nicht nur Standard-Finanzie-
rung anbieten, sondern das In-
strument des Factoring weiter-
entwickeln.
Verlängerung des
Zahlungsziels
Beispiel Maschinenbau: Ma-
schinenhersteller vereinbaren
üblicherweise sogenannte Drit-
telzahlungenmit ihren Kunden.
Eine Rate bei Vertragsabschluss,
eine während der Produktion
und die Schlussrate nach Ab-
nahme – keine typische Facto-

ein weiteres, überzeugendes
Verkaufsargument, nämlich die
Verlängerung des Zahlungsziels
– und dies unabhängig davon,
ob deren Endkunden mit uns
finanzieren oder nicht.“
Kostenfreie Nutzung bei
stetigemWarenbezug
Ein weiteres Beispiel macht
deutlich, dass Innovation selbst
bei einem etablierten Fianzie-
rungsinstrument wie dem Fac-
toring machbar ist. So verkauft
ein Verpackungsmaschinenher-
steller seine Maschinen nicht,
sondern stellt sie seinen Kunden
inklusive Serviceleistungen kos-
tenlos zur Verfügung. Im Ge-
genzug verpflichten sich die
Kunden, das Verbrauchsmate-
rial Wellpappe für einen be-
stimmten Zeitraum exklusiv
von ihm zu beziehen. Weise:
„Diese regelmäßigen Forderun-
gen tritt er an uns ab undmacht
seine Rechnungen so zu siche-
remUmsatz. Gleichzeitig finan-
ziert er – für seine Kunden un-
sichtbar – die Leasingraten für
die Maschine.“ (co)

ÄAKF Bank GmbH& Co KG,
www.akf.de,
Halle 27, Stand B88

ringsituation. Weise: „Wir kon-
zentrieren uns bei der Finanzie-
rung auf den Ankauf der
Schlussrate.“ Da die Abschluss-
rate für Maschinenbauer in der
Regel mit dem größten Risiko
behaftet ist, ist dieses Angebot
fürMaschinenhersteller attrak-
tiv. So kann das Risiko per Fac-
toring aus den Büchern des
Herstellers übernommen und
die Liquidität des Kunden opti-
miert werden. Dabei bewertet

ein Gutachter der AKF Bank die
Werthaltigkeit der Maschinen.
„Auf Basis dieser Branchenex-
pertise aus dem eigenen Haus
können wir individuell auf den
Kunden zugeschnittene Lösun-
gen entwickeln, die der Markt
so bislang nicht hergab“, betont
Peter Fischermann, Direktor
Industriefinanz der AKF Bank.
DerManager ergänzt: „Mit dem
Instrument des Factoring bieten
wir den Maschinenherstellern

ZweigAng-SchAltgetriebe

Umfassendes Angebot
Mit zwei neuen Baugrößen der
2K-Präzisionsgetriebe kann ZF
nun alle gängigen Leistungs-,
Drehmoment- und Motorklas-
sen von industriellen Maschi-
nenantrieben abdecken.

Mit den neuen Zweigang-
Schaltgetrieben lassen sichMo-
toren mit einer Achshöhe von
100 bis 280 mm betreiben; das
Spektrum der übertragbaren
Nennleistungen liegt zwischen

19 und 120 kW, das der Nenn-
Antriebsdrehmomente zwi-
schen 120 und 2100 Nm.
Als Produktneuheiten ergän-

zen die neuen Zweigang-Schalt-
getriebe Duoplan 2K 450 und
2K 600 die Angebotspalette von
ZF. Die Getriebe sind für Nenn-
Antriebsdrehmomente von 450
beziehungsweise 600 Nm kon-
figuriert. (ug)

ÄZF Friedrichshafen AG,
www.zf.com, Halle 25, Stand D30

Eine Lösung für unterschiedlichste Anforderungen: die neuen Zwei-
gang-Schaltgetriebe Duoplan 2K 450 und Duoplan 2K 600.
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Dynamischer
Werkstückversatz

Bei dem flexiblen Bearbeitungs-
zentrum UMC-750 von Haas soll die
Fünfachs-Bearbeitung den Rüstauf-
wand verringern und die Genauigkeit
bei mehrseitiger Fertigung sowie kom-
plexenWerkstücken erhöhen. Die Ma-
schine erreicht Verfahrwege in X-, Y-
und Z- von 762 mm × 508 mm × 508
mmund einen integrierten zweiachsi-
gen Dreh-/Schwenktisch.

Inline-Direktantrieb mit
seitlichemWerkzeugwechsler
Ihr Inline-Direktantriebmit SK40-Spin-
del entwickelt wenig Wärme und hat
eine Maximaldrehzahl von 8100 min-1

(Standard) oder 12.000min-1 (optional).
In der Grundausstattung biete die An-
lage einen seitlich angeordnetenWerk-
zeugwechsler mit 40+1 Plätzen. Mit
dem Dreh-/Schwenktisch sollen sich
Werkstücke in fast jedemWinkel für die

fünfseitige Fertigung positionieren
oder simultane fünfachsige Bewegun-
gen für bahngesteuerte und komplexe
Anwendungen ausführen lassen. Mit
einem Schwenkwinkel von 110° bis
–35° und einer Rotation von 360° ge-
währleiste die Maschine einen guten
Werkzeugabstand und erlaube die Be-
arbeitung großer Teile. Als besondere
Leistungsmerkmale werden die Kom-
pensation desWerkzeugmittelpunktes
und ein dynamischerWerkstückversatz
genannt. (vs)

ÄHaas Automation Inc.,
www.haascnc.com,
Halle 27, Stand C 12

Auf der EMO Hannover 2013 präsentiert MTS Sensor Technologie eine
breite Palette an Sensoren.
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Kompakte Sensoren für kleine Räume
MTS Sensors präsentiert auf
der EMO intelligente Lösungen
für vielfältige Anwendungen.
Dazu zählen Sensoren mit
kompakten oder flexiblen Bau-
formen sowie Sensoren für die
Echtzeit-Messung.

Kompakt und kosteneffizi-
ent - so beschreibt der Herstel-
ler die Sensoren der Temposo-
nics-E-Serie. Die Bauformen EH
(Stabform), EP (Profil) und EL
(ultraflaches Profil) seien mit
digitalen SSI- und CAN-Open-
Ausgängen erhältlich. Sie sollen
bestens geeignet sein, umMess-
und Regelungsaufgaben in in-
dustriellen Applikationen mit
kleinen Einbauräumen zu lösen.

Die Positionssensoren der Tem-
posonics-R-Serie könnten nun
auch mit Profinet-Ausgang ge-
liefert werden und erfüllten die
Anforderungen des Profinet IO
Industrial Ethernet Standard.
Der Sensor ist direkt in der
Steuerung sichtbar. Der Mess-
wertgeber liefere zusätzlich zur
Position auch Geschwindig-
keitswerte und gewährleiste so
gute Regeleigenschaften selbst
bei komplexen Antriebsaufga-
ben. Außerdem sind die Senso-
ren zertifiziert und entsprechen
den Richtlinien der Profibus &
Profinet International (PI). (vs)

ÄMTS Sensor Technologie GmbH &
Co. KG,www.mtssensor.de,
Halle 25, Stand G 19

Ein integriertes Netzteil ermöglicht eine kompaktere Bauweise – bis
20 % des üblichen Platzbedarfs soll eingespart werden können.
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eine neue GenerAtion von Antrieben

Jede Achse individuell stoppen
Die Nachfolgerversionen von
Multi-Hybrid-Antriebsreihen
verfügen über eine Funktion
zur Vermeidung eines uner-
wünschten Anlaufs.

Aus seinem umfangreichen
Automatisierungsprogramm
stellt Mitsubishi Electric auch
Nachfolgerversionen derMulti-
Hybrid-Antriebsreihen MDS-
D/DH, SVJ3 und DM vor. Alle
drei Varianten sind nun kompa-
tibel mit einer STO-Funktion
– Safe TorqueOff – zur Vermei-
dung von unerwünschtem An-
lauf und haben einen speziellen
Anschluss, der einen individu-
ellen Stopp für jede einzelne
Achse herbeiführen kann.

Der Multi-Hybrid-Antrieb
MDS-DM2 steuert maximal
drei Achsen und eine Spindel-
achse und ermöglicht durch
sein integriertes Netzteil eine
noch kompaktere Bauweise.
Im Bereich der ultrakompak-

ten Verstärker zeigt Mitsubishi
Electric mit der MDS-DJ-Serie
eine All-in-one-Lösung, die
auch mit einer STO-Safety-
Funktion geliefert werden kann.
Alle CNC-Messeapplikatio-

nen sind mit den jüngsten Ver-
sionen der VerstärkerMDS-D2,
MDS-DM2 und MDS-DJ aus-
gestattet. (hk)

ÄMitsubishi Electric Europe B.V.,
www.mitsubishielectric.de,
Halle 25, Stand C08

Cool Milling to New Horizons

Endlich!

Quantensprung im Fräsen
von schwer zerspanbaren Materialien !!!

Ø 0.3 - 4 mm / Frästiefe 1.5 bis 5 x D
für Nuten, Taschen, Wandungen

für Inox, Titan, Superalloys)
hohe Zustellung (ap = 1 x D)
höchste Effizienz (bis 20 x höher)
höhere Schnittgeschwindigkeit (2 bis 4 x höher)
bessere Oberflächengüte (Rz = 2 bis 3 x besser)
höchste Standzeiten

Mikron Tool SA Agno
Via Campagna 1
6982 Agno (Schweiz)

Tel. +41 91 610 40 00
Fax +41 91 610 40 10
info.mto@mikron.com
www.mikron.com/tool
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LED cameras are positioned to view amachine’s control screen or workzone enable users to see if a tool or
EDMwire has broken.
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This mold maker has become
more competitive by establish-
ing a high speed machining
process that is predictable
enough to confidently run
lights-out.

There’s a good chance that
high speed machining will be
discussed in a number of EMO
booths.That’s because success-
ful high speed machining proc-
ess requires a number of com-
plementary elements to achieve
high metal removal rates using
light milling passes at high spin-
dle speeds and feed rates. By
developing a reliable process for
unattended, high speedmachin-
ing of mold cores and cavities,
Quality Tooling has boosted its
competitiveness to the point
where it is starting to win work
that previously was outsourced
overseas.
Although it took the Cory-

don, Kentucky toolingmanufac-
turer a little while to gain the
confidence to run lights-out, its
systematic approach has result-
ed in a high speed machining
process that performs effective-
ly, regardless of whether an op-
erator is in front of a machine.
This is particularly important
when you consider that intricate
jobs might require as much as
30 to 60 hours of machining
time.
The family-owned business is

led by brothers Mike and Brian
Alvey. Its lead CAM program-
mers are Mike’s son, Stephen,
and long-time employee Jeramy
Lamb. Brian admits that the
company was a bit late to the
game when it comes to high
speed machining of tool steel

AutomAtion improves efficiency in mold mAking

High Speed Leads to Lights-Out

mold blocks. This is partly be-
cause it pays for equipment up
front and in full to remain debt-
free, a policy initiated by his
father, Jim, who started Quality
Tooling in his garage in 1968.
Over time, however, the com-
pany eventually assembled all
the complementary elements
needed for effective high speed
machining, including the appro-
priate machines, cutting tools
and software. Now, it can pro-
duce finishedmold surfaces that
require little or no hand polish-
ing or spotting, which has great-
ly reducedmanufacturing costs
and delivery times. High speed
machining of blocks has also

decreased the need for sinker
EDM operations (and related
electrode machining). In addi-
tion, job quotes are more accu-
rate because unexpected ma-
chining mistakes that might
require block welding, rework-
ing or possibly even scrapping
have been greatly minimized.
Ultimately, Quality Tooling’s

predictable high speedmachin-
ing process paved the way to
added capacity and lights-out
production. The latter enables
the company to run machines
unattended through nights,
weekends and holidays to wring
the most production out of
every day.

Building a High Speed Process
Quality Tooling is a 27-person
company that originally de-
signed and manufactured only
plastic injection molds, but has
since diversified its capabilities
to produce rubber, die-cast and
blow molds as well. It also per-
forms a good deal of mold repair
work, which represents approx-
imately 20 percent of its busi-
ness.
Establishing a lights-outmold

machining process wasn’t the
goal when Quality Tooling first
considered high speed machin-
ing. Instead, it viewed high
speedmachining as a necessary
step to improve efficiency by

machining contouredmold sur-
faces to net shape withminimal
bench work. This is accom-
plished by taking a number of
light cuts with close stepovers
to minimize the size of the ma-
terial cusps left behind. Feed
rates and spindle speeds must
be higher than conventional
machining operations so the
cutting tool can achieve an ef-
fective, consistent chip load.
Higher feed rates make it pos-
sible to complete a greater
number of passes across the
workpiece to reduce cycle times.
Although Quality Tooling’s

existing CNC machines were
well-suited for traditional mold
machining work, they weren’t
geared toward high speed ma-
chining. Therefore, the compa-
ny’s first step was identifying a
machine that could deliver high-
er spindle speeds and feed rates
along with the requisite accu-
racy for complex 3D mold sur-
faces. After performing its own
research and considering opin-
ions from others in the industry,
it chose a 30-hp, 20,000-rpm
V55 fromMakino in 2000.This
VMC with an HSK-63a spindle
interface has a FANUC 16i-m
CNC running Makino’s Super
Geometric Intelligence (SGI)
servo-control software. SGI
uses part program block look-
ahead and fast processing capa-
bility to take advantage of the
machine’s quick acceleration
and deceleration rates and fine-
position-resolution feedback. It
anticipates the servo lag or fol-
lowing error for upcoming tool-
path motions and moves the
machine to those points prior to
receiving the actual feedback
from the servo drive.This com-
pensates for servo error to help
achieve accurate, smooth tool
paths.
Another piece of the high

speedmachining puzzle was the
adoption of balanced shrink-fit
toolholders from OSG. Shrink-
fit toolholders offer minimal
runout, so there’s effectively no
off-center rotation of the cutting
tool that would cause a higher
chip load on one flute and short-
er tool life. The shrink-fit tool/
toolholder interface is also ex-
tremely rigid, enabling cutters
to reach deep into pockets and
other difficult-to-access areas.
This reduces the number of
sinker EDM operations that
would otherwise be needed to
create those surfaces. Quality
Tooling has two Heat Robo in-
ductive shrink-fit heaters from
MSTCorporation. Heating time
for these units is less than 2
minutes, and cooling time is ap-
proximately 1 minute. Using
shrink-fit toolholders to maxi-

DESCH Antriebstechnik | www.desch.de
Halle 25Halle 25
Stand D24Stand D24

SYSTEMPARTNER

Motorgetriebe-Spindellösungen Denox HS

Drehtischantriebe in Werkzeugmaschinen Denox DT

DYNAMIC DRIVE SYSTEMS!
When full power is needed
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Select shop personnel can access
camera views via their home
computer or smart phone.
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mize tool life is important be-
cause the company doesn’t
skimp on cutters. It primarily
uses end mills from OSG and
Garr that have proven effective
at high speedmachining blocks
as hard as 60 HRc. The ball end
mills used for finishing opera-
tions, for example, have ex-
tremely accurate radii to ensure
even metal removal rates and
smooth mold surfaces. Simi-
larly, the company uses Crystal-
lume diamond-coated cutters
for machining abrasive graphite
electrodes because they com-
bine hardness with a low coef-
ficient of friction, for excellent
electrode surface finishes and
long tool life.
With this equipment in place,

Quality Tooling began pro-
gramming high speed machin-
ing jobs using its existing CAM
package. Although this CAM
package worked well for the
company’s standard CNC ma-
chines, it simply didn’t enable
the high speedmachine to real-
ize its full potential.The “speed”
was not quite there yet, even
though the machine was fully
capable of it. Cutters approach-
ing corners would slow down
toomuch, and the resulting tool
paths were not smooth.
In 2004, Quality Tooling be-

gan looking for CAM software
that was better-suited for high
speed machining with its V55.
It chose CimatronE, which Bri-
an says was more costly than
other CAM packages but of-
fered the features needed to
realize the advantages of high
speed machining. He also ap-
preciated that Cimatron was not
shy about programming test
cuts based on actual jobs that
Quality Tooling had run in the
past, whereas other software
companies presented only their
own program demonstrations.
Stephen says the look-ahead

algorithms in CimatronE are
extremely helpful and have
greatly reduced the chance of
gouging. Specifically, he appre-
ciates CimatronE’s Knowledge
of Stock Remaining technology,
whereby the software precisely
calculates the stock remaining
after each tool path and uses
this information to optimize
subsequent cutter moves. He
says better management of re-
maining stock is important to
prevent cutter crashes andmin-
imize air cutting.
High, consistent feed rates are

now possible because the soft-
ware rounds all tool paths to
eliminate sudden changes in di-
rection and minimize jerking
movements, Stephen notes.
That said, the software auto-
matically adapts the tool path to
ensure that rounding does not
result in unmachined areas or
large scallops, even when cut-
ting sharp corners.Without the
toolpath “stumbling” that was

common to the previous soft-
ware, the higher-priced cutters
hold up longer and deliver bet-
ter finishes. Plus, Quality Tool-
ing can rough more areas of its
blocks and rely less on sinker
EDM. Today, a typical block
might require one or two sinker
EDM operations, compared
with 15 to 20 previously. The
company realizes further time
and cost savings by reducing the
number of electrodes it needs to
machine.
Quoting is more accurate,

too, because unexpected goug-
ing has been virtually eliminat-
ed. In addition, NC code calcu-
lation time is much faster.
Stephen says the software can
be set up to use all of his com-
puter’s eight cores. Another big
time-saver is the ability to proc-
ess a job while he programs an-
other. Plus, programs automati-
cally update whenever changes
are made.
Running Lights-Out
Brian says Quality Tooling’s pre-
dictable and efficient high speed
machining process enabled the
company to win more work by
providing faster deliveries at
lower costs than many com-
petitors. This spurred the com-
pany to increase capacity by
adding another seat of Cima-
tronE and two more Makino
high speed machines: an S56 in
January 2006 and an F5 in April
2012. The F5 is fitted with a
Donaldson Torit dust evacua-
tion system and is used for
graphite electrodemachining as
well as finish-machining of
mold blocks.
Quality Tooling also quickly

realized that lights-out manu-
facturing would be the next
logical step in becoming more
productive.This also would en-
able the company to charge cus-
tomers at a different rate be-
cause there are no employee
costs associated with that work.
EDM and milling jobs with

short cycle times typically run
during one of the two day shifts
in which operators are present.
Longer-running jobs are set up
to run overnight, during week-

ends or over holiday breaks.
Meetings are held everyThurs-
day or Friday to schedule the
work that will run unattended
over the upcoming weekend. If
no long-cycle-time jobs are in
the queue, multiple smaller jobs
are set up. In those cases, the
goal is to of each machine’s
available table space while lev-
eraging the benefits of alternate
workholding methods.
For example, the company

uses electropermanent mag-
netic workholding chucks from
Tecnomagnete on its machining
centers and sinker EDMs for
quicker setups and fixturing
flexibility (it currently has six of
them). Previously, it machined
ledges on the bottom of blocks
so conventional clamps could
secure the workpieces. It took
as long as 30 minutes to set up
and indicate a block using this
workholding method. With the
magnets, this takes only 5 min-
utes. For milling and sinker
EDMwork, the company can set
up a long-running job on one
side of themagnet and leave the
other half available for short-
run work during attended shifts.
That way, operators can pause
an uncompleted, long-running
job in the morning and set up
and complete short-run work
during the day.
Similarly, Quality Tooling

uses Hirschmann quick-change
pallet fixturing systems to speed
setups and change-overs on
sinker EDMs and machining
centers that mill electrodes. Pal-
lets install in receivers in known
table locations, making for fast
installation and repeatable po-
sitioning. Prior to machining
electrodes, the company simply
saw-cuts graphite blanks and
uses a specially designed indus-
trial adhesive to glue the blanks
to aluminum plates that mate to
the Hirschmann pallets.
AlthoughQuality Tooling has

built a high degree of reliability
and predictability into its lights-
out approach, no process is
flawless. Cutters can unexpect-
edly break, as can EDM wire,
which could lead to extended
lengths of unproductive idle
time. Rather than paying some-
one to perform these checks in
person during off hours, Qual-
ity Tooling has installed infrared
LED cameras that can pan and
zoom to view a machine’s con-
trol screen or workzone.
Stephen developed a means to
assign an IP address to the video
feed in order to access the cam-
eras via home computer or
smartphone.Thatmakes it easy
to remotely check the status of
long-running, unattended jobs.

Derek Korn, Senior Editor Modern
Machine Shop

ÄGardner Business Media,
www.gardnerweb.com,
Hall 12, Stand C103

... genau, robust... genau, robust
und zuverlässig

EXTREMEXTREM

ABSOLUTE MAGNESCALE
Längen- und Winkelmesssysteme mit
Siemens DRIVE-CLiQ Interface

■ Zuverlässig unter härtesten Bedingungen
durch absolutes magnetisches Funktions-
prinzip

■ Höchste Auflösung, Genauigkeit und
Ansprechgeschwindigkeit für moderne
CNC Werkzeugmaschinen

■ Thermisches Verhalten wie Stahl zur Ver-
ringerung von Temperatureinflüssen

Magnescale Europe GmbH
Tel. +49-(0)7153-934-291
info-eu@magnescale.com
www.magnescale.com

Jetzt weitere
Informationen anfordern!

Besuchen Sie uns!
EMO 2013, Hannover
Halle 25 / F08

Siemens DRIVE-CLiQ ist ein eingetragenes Warenzeichen der Siemens AG
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WertSchöpfungSkette elektromobilität

Elektroautos brauchen eine andere Produktion
Neuen Produktionsbedingun-
gen durch den Umstieg auf
Elektromobilität trägt die EMO
Hannover 2013 Rechnung mit
Konzepten für angepasste Fer-
tigungsstrukturen. Im Fokus
stehen veränderteWertschöp-
fungsketten im elektrischen
Antriebsstrang.

Vor drei Jahren bereits
warnte der damalige Fraunho-
fer-Präsident Prof. Hans-Jörg
Bullinger, der Umstieg auf die
Elektromobilität bedeute einen
tiefenWandel für die Produkti-
onstechnik. Dies kann Prof. Dr.-
Ing. Matthias Busse, geschäfts-
führender Institutsleiter des
Bremer Fraunhofer-Instituts für
Fertigungstechnik und Ange-
wandte Materialforschung
(IFAM), auch heute noch „nur
unterstreichen“. Gleichwohl

Komponenten. Diejenigen, die
in der Entwicklung dieser neuen
Komponenten und der dazuge-
hörigen Fertigungstechnik von
Anfang an dabei seien, „die wer-
den auch nachher diejenigen
sein, die die Nase vorn haben
– und auch in der Zulieferkette
ganz vorn stehen“.
Eine eigene Fraunhofer-Ent-

wicklung ist „Frecco“ (Fraunho-
fer electric car concept), wie es
in einer Mitteilung des EMO-
Veranstalters VDW heißt. Dar-
in sei marktverfügbare Technik
integriert und das Zusammen-
spiel dieser Komponenten opti-
miert worden. In einer jüngeren
Ausbaustufe steckten von den

le reduzieren – das Bearbei-
tungsspektrum verschiebt sich
nur.“Werkzeugmaschinen seien
auch unerlässlich zur Bearbei-
tung von Elektromotoren und
derjenigen Komponenten, die
man im „elektrischen Antriebs-
strang“ verbaut. Zusätzlich wür-
den weitere Techniken zum
Einsatz kommen, zum Beispiel
zur Batteriefertigung.
Den Werkzeugmaschinen-

herstellern rät er, „sich jetzt
schon mit diesen Dingen ausei-
nanderzusetzen“. Denn auch die
großen Automobilhersteller
hätten längst begonnen, Ferti-
gungslinien umzurüsten auf die
Herstellung elektromotorischer

Fraunhofer-Wissenschaftlern
neu entwickelte Komponenten.
Aufgebaut wurde ein Elektroau-
to mit Komponenten für An-
trieb, Batteriesystem, Fahrzeug-
steuerung undNetzintegration,
wie es heißt. Sein Radnabenmo-
tor, so Busse, „ist nach unserer
Einschätzung die nächste bis
übernächste Generation von
Antrieben, die Fahrzeugkonzep-
te weiter nennenswert verän-
dern können“.
Schonfrist durch Schwächen
in der Batterietechnik
Der von Hans-Jörg Bullinger
angesprochene Wandel in der
Wertschöpfungskette des Auto-
mobilbaus, erläutert Priv.-Doz.
Dr.-Ing.Welf-GuntramDrossel,
Leiter des Chemnitzer Fraunho-
fer-Instituts für Werkzeugma-
schinen und Umformtechnik
(IWU), „ist in den letzten Jahren
noch nicht mit der erwarteten
Vehemenz spürbar geworden.
Aufgrund bestehender Hürden
auf demGebiet der Energiespei-
chertechnik bleibt den Werk-
zeugmaschinenherstellern noch
Zeit, sich auf die Veränderun-
gen einzustellen.“
Haupttrend für die nächsten

Jahre sei die Hybridisierung des
Antriebsstrangs mit hocheffizi-
enten Verbrennungsmotoren in
Kombinationmit verschiedenen
Formen von Elektroantrieben.
Das erzeuge einen hohen Inno-
vationsdruck bei der Entwick-
lung von neuen Werkstoffen,
Werkzeugen, Techniken und
Werkzeugmaschinenkonzepten
inklusive hybrider Verfahren:
„Die Produktion von morgen
benötigt flexibleMaschinen, die
sich an veränderte Anforderun-
gen anpassen.“ (si)

Prof. Matthias Busse, Institutslei-
ter des Fraunhofer-IFAM:„Das
Portfolio in derWertschöpfungs-
kette wird sich kontinuierlich
verschieben.“
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werde sich die Entwicklung auf
der Zeitachse „doch weiter stre-
cken, als wir es noch vor zwei
oder drei Jahren geglaubt haben.
Es wird keinen Ruck geben.
Vielmehr wird sich das Portfolio
in der Wertschöpfungskette
kontinuierlich verschieben.“
Autobauer brauchen künftig
andereWerkzeugmaschinen
Dass damit der Werkzeugma-
schinenindustrie ein ganzes An-
wendungsspektrum ersatzlos
wegbricht, glaubt der IFAM-
Chef nicht: „Es werden sich ein-
fach die Stückzahlverhältnisse
ändern. Über die Zeit wird sich
die Zahl der klassischen Bautei-

Das Elektroauto Frecco (Fraunhofer electric car concept) setzt auf marktverfügbare Technik und demonst-
riert die anstehendenVeränderungen in der Produktion.
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www.murrplastik.de

Die wirklich großen Ideen sehen hinterher immer ganz einfach aus. Vorher braucht es
aber viel harte Arbeit und eine Menge Grips. Wir bei Murrplastik lieben schwierige
Probleme und einfache Lösungen. Das zeigen unsere über 100 Patente für innovative
Systemlösungen rund ums Kabel. Sie haben auch ein „unlösbares“ Problem? Her damit.

• Energieführungsketten
• Kabelschutzschläuche und Verschraubungen
• Kabeldurchführungen und Kabelhalterungen
• Kennzeichnungen

Man muss nur drauf kommen.

Murrplastik Systemlösungen rund ums Kabel.

Genial einfach!

Besuch
en Sie

uns in Halle 25

Stand
F 09

Rohre mit Anbauteilen genau vermessen – das ist nun über die
neuen Softwareschnittstelle möglich.
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RohRSoftwARe

Rohremit Anbauteilen vermessen
In der Industrie gibt es immer
mehr Rohre mit Anbauteilen,
die auf Passgenauigkeit ge-
prüft und dokumentiert wer-
den müssen. Deshalb wurde
eine Rohrspezialsoftware um
das Laserscannen erweitert.

Tezet Technik präsentiert
mit seiner jüngsten Rohrsoft-
ware auf der EMO 2013 neue
Funktionen, die sich um
Schnittstellen drehen, Arbeits-
erleichterungen und um die
Möglichkeit, selbst mit der
Maus nachzumessen. Nachdem
es in der Industrie immer mehr
Rohremit Anbauteilen gibt, die
auch auf Passgenauigkeit ge-
prüft und dokumentiert werden
müssen ist die bisherige Spezi-
alsoftware erweitert worden:
jetzt können diese Teile auch
per Scanner vermessen werden.
Software um Laserscannen
geometrischer Teile erweitert
Es sind oft geometrische Teile,
wie Flansche, Aufhängungsteile
oder Verschraubungen, die nur
mit einer vorgegebenen Tole-
ranz ausgeliefert werden dürfen,
weil sonst das Gegenstück nicht
ordnungsgemäß passen würde.

nach. In der Funktion „Virtuell
messen“ kommt dieMaus in der
Zeichnung auf dem Bildschirm
an jeden x-beliebigen Punkt he-
ran.
„All in One“-Status in der
Rohrspezialsoftware
Außer dem Laserscannen hat
die Rohrspezialsoftware nach
der Erweiterung auf geometri-
sche Aufhängungsteile an Roh-
ren, einen „All in One“-Status
erhalten. Dieses neueModul ist
auf Tezet-CAD spezialisiert,
korrespondiert mit Rohrdaten
und kann nur in Tezet-CAD
eingepflegt werden.
Gleichzeitig steht eine weite-

re Neuerung bereit: Nachdem
Messzellen und Messarme
manchmal zu klein sind, um in
dem Volumen der zu messen-
den Rohre messen zu können,
oder wenn die Objekte zu
schwer sind, um sie zumMess-
arm oder Messtisch bringen zu
können, stellt Tezet Technik auf
der EMO einen Freihand-Scan-
ner vor, mit dem man um das
Rohr herum laufen kann. (mi)

ÄTezet Technik AG,
www.tezet.com,
Halle 14, Stand F44 (Wafios)

Deshalb wurde die Tezet-CAD-
Software um das Laserscannen
für geometrische Teile erwei-
tert, die mit Rohren zu tun ha-
ben. DiesesModul „Geometrie“
ist unterWindows XP undWin-
dows 7 lauffähig. Wenn der
Kunde bisher die geometrischen
Teile der Rohre mit einer ande-
ren Software gemessen und be-
arbeitet hat, kann er die einge-
lesenen Daten weiter benutzen,
indem er Zeichnungen undDa-

ten durch Schnittstellen wie
IGES, STL oder Step in Tezet-
CAD einliest und rohrgemäß
weiterbearbeitet. Diese Tezet-
CAD-Schnittstellen sind spezi-
ell für Rohre und können nicht
für reine Geometriesoftware
übernommen werden. Anstatt
Punkte zu fangen, Lasso zu be-
nutzen oder gemessene Teile zu
glätten, misst Rohrsoftware
über die Funktion „Punkte auf
Objekt“ virtuell mit der Maus

Energierückspeisung
spart Geld

Nachhaltigkeit ist eines der zent-
ralen Themen des Messeauftritts von
Fanuc. Für seine CNC-Systemen nutzt
der Aussteller die Energierückspeisung
beim Abbremsen von Motoren. Die
Rückspeisung gibt es jetzt auch optinal
für Robotersysteme – für Fanuc eine
konsequente Entwicklung: denn Hard-
ware und Aufbau von CNC und Robo-

tersteuerung sind gleich. Außerdem
zeige die neue Fanuc-Energy-Monito-
ring-Funktion viel genauer als bisher,
welche Komponenten einer Maschine
wie viel Energie verbrauchen. Ein Ener-
giespareffekt und damit die Verringe-
rung der Werkstückkosten erfolgt,
wenn diese Daten interpretiert werden
und in den Fertigungsprozess mit ein-
fließen, wie es heißt. (ff)

ÄFanuc Robotics Deutschland
GmbH,
www.fanucrobotics.de,
Halle 25, Stand C18

high fRequency Spindle

Precise Depanelisation
The 4041 HY-ESD-BW high fre-
quency spindle by Sycotec is
reported to provide especially
sure and careful milling and
separating, as required with
printed circuits.

Thehigh rotational speed is
said to enable precise, zero-
stress depanelisation. Electrical
discharge protects electronic
component assemblies from

dangerous voltage peaks. An ad-
ditional measurement contact
for the rotor shaft provides
monitoring of discharge during
operation. Besides processing of
metal and plastic, all require-
ments are met for processing
safety-relevant circuit boards
for airbags or ABS. (mi)

ÄSycotec GmbH & Co. KG,
www.sycotec.eu,
Hall 25, Booth G17

Because of the high rotational speed, it separates circuit board
laminates precisely and without stress.
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Bei einer Roboter-Fertigungs-
zelle zur Bearbeitung von
Gussteilen ersetzen zwei Si-
cherheitslaserscanner den
sonst obligatorischen Schutz-
zaun.

Unter dem Titel „Bin Pi-
cking“ führt M-Tool Solution
ein Konzept für die Automation
von Werkzeugmaschinen vor.
Dabei wird zunächst eine mit
Gussrohlingen manuell be-
stückte KLT-Box auf eine Rol-
lenbahn gesetzt und automa-
tisch einer Roboterzelle zuge-
führt. In der Box liegen die
Teile chaotisch – ungeordnet.
Ein Kamerasystem detektiert
dann Lage und Position der
Gussteile, um demRoboter den
Zugriff zu ermöglichen.

Um die Beladezeit so kurz
wie möglich zu halten, arbeitet
der Robotermit einemDoppel-
parallelgreifer, sodass er ein Teil
sowohl entnehmen als auch ein-

®

Wir bringen Ihre Werkzeuge in Form

Als Spezialist für HM-Sonderwerkzeuge entwickeln und fertigen wir – innerhalb kürzester Lieferzeiten –
für Sie komplizierte Bohr- oder Fräswerkzeuge mit höchster Präzision und Genauigkeit im µ-Bereich.

Sonderwerkzeuge

Setzen Sie auf optimale

Qualität mit innovativen

Sonderwerkzeugen.

Halle 3 / Stand J32

INOVATOOLS Eckerle & Ertel GmbH
Im Hüttental 3
D-85125 Kinding-Haunstetten
Tel. +49 (0)84 67 / 84 00-0
Fax +49 (0)84 67 / 796
info@inovatools.eu
www.inovatools.eu

Express Service

Werkzeuge innerhalb 1 Woche lieferbar

Um die Beladezeit so gering wie möglich zu halten, arbeitet der
Roboter mit einem Doppelparallelgreifer.

HAndHAbungStecHnik

Roboter nimmt Rücksicht

legen kann. Der Arbeitsbereich
des Roboters ist in zwei frei pro-
grammierbare Zonen unterteilt
und wird mit der Fanuc-Soft-
ware Dual Check Safety sowie
zwei Sick-Sicherheitslaserscan-
nern überwacht. Der Roboter
ist so programmiert, dass er in
eine Sicherheitsgeschwindigkeit
übergeht, sobald der Bediener
in die äußere Zone eintritt, um
beispielsweise ein Fertigteil zur
Qualitätskontrolle zu nehmen.
Verlässt der Bediener den Be-
reich, nimmt der Roboter wie-
der die normale Arbeitsge-
schwindigkeit auf.
Wenn der Bediener die inne-

re Zone betritt, hält der Roboter
an. Er fährt erst wieder an,
nachdem der Bediener diese
Zone verlassen hat. Die beiden
Sick-Scanner ersetzen den sonst
obligatorischen Schutzzaun. (hk)

ÄM-Tool Solutions GmbH,
www.m-tool.eu,
Halle 27, Stand A29
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Kammerer liefert Rollenführungen der Marke Monoguide jetzt auch mit Schienengrößen von 65mm.

Monoglide-RollenfüHRungen

Erweiterte Baureihe
Kammerer Gewindetechnik
hat seine Baureihe an Rollen-
führungen der Marke Mono-
guide erweitert und bietet sie
jetzt auch in Schienengrößen
von 65 mm an.

wälzführungen von Kammerer
Gewindetechnik in Schienen-
größen von 65 mm erhältlich.
Damit ist der Lineartechnikspe-
zialist nun in der Lage, auch
Kunden im Schwermaschinen-
bereich zu beliefern.
Monoguide-Rollenführungen

des italienischenHerstellers Ro-
sa Sistemi werden in Deutsch-

Rollenwälzführungen bietet
Kammerer sämtliche Ferti-
gungsverfahren zur Herstellung
vonGewinden an. Das Produkt-
programmumfasst in Hornberg
hergestellte Kugel-, Trapez- und
Gleitgewindetriebe, Planeten-
rollengetriebe, Schnecken,
Schneckenwellen, kundenspezi-
fische Baugruppen und Kom-
plettsysteme, sowie die Präzisi-
onswälzführungen und Rollen-
wälzführungen des italienischen
Herstellers Rosa Sistemi. (mi)

ÄKammerer Gewindetechnik
GmbH,
www.kammerer-gewinde.com,
Halle 7, Stand E25

land von Kammerer exklusiv
vertrieben. Die Rollenwälzfüh-
rungen zeichnen sich durch
gleichmäßige Verschiebekräfte,
eine optimierte Geometrie der
Laufbahnen, Rollen mit loga-
rithmischem Profil und eine
integrierte Schmiermittelvertei-
lung durch einen einzigen
Schmieranschluss aus. Mono-
guide Rollenwälzführungen
sind in vier verschiedenen Wa-
genausführungen und zwei Vor-
spannklassen erhältlich.
Mit der Erweiterung derMo-

noguide-Baureihe kann Kam-
merer nun Spindeln und größe-
re Führungen im System anbie-
ten. Neben Präzisionswälz- und
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Industrie 4.0 hat als Zielsetzung, Maschinen und Anlagen dezentralisiert über das Internet zu steuern.
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Unter dem Motto „Intelli-
gence in Production“ werden
auf der EMO Hannover 2013
internetbasierte Anwendungen
präsentiert, die weit über bishe-
rige Online-Bestellungen, Klick-
Orders und vernetzte Fernwar-
tung hinausgehen. Die Vision
von der schönen, neuen Inter-
netwelt, in der ganze Produkti-
onsanlagen in Smart-Factories
per Smartphone gesteuert wer-
den, ist gar nicht mehr so unre-
alistisch.
Mit Apps auf Veränderungen
schneller reagieren
Mögliche App-Konzepte aus
Anwendersicht erläutert Dr.-
Ing. Jan Kotschenreuther, Vice
President Software & Controls
der MAG Europe GmbH, Göp-
pingen: „Apps lassen sich für
Vertriebs- und Marketingzwe-
cke genauso einsetzen wie für
die Produktionsplanung und
-steuerung. Sie bieten, in Ver-
bindungmit einer intelligenten,
sicheren Infrastruktur große
Potenziale zur Vereinfachung
des Informationsaustauschs
und ermöglichen es, auf verän-
derte Anforderungen schneller
denn je zu reagieren.“
Realisiert wurde bereits eine

Website für Smartphones, die es
erlaubt, den aktuellen Zustand
einesMaschinenparks imÜber-
blick zu sehen. Als einzigen
Grund, warum die Fertigung
von morgen nicht vom Handy
aus gesteuert werden könnte,
sieht Kotschenreuther „den be-
grenzten Platz auf dem Bild-
schirm. Mit einem Laptop oder
einemHandheld-Device wäre es
durchaus möglich, eine Ferti-

INdustrIe 4.0

Die 4. Industrielle Revolution kommt in Schwung

gung zu steuern“. Die Frage, ob
der Mensch künftig Prozesse
kaum noch beeinflussen könne,
beantwortet der Experte mit
einer Gegenfrage: „Warum ist
CIM in den 80er Jahren geschei-
tert? Die Grundidee war sicher-
lich richtig, doch es scheiterte
an Faktoren wie unzureichende
Tiefe der elektronischen Daten-
verarbeitung, Überforderung
der damaligen IT und zu hohe
Kosten für die Hardware. Zu-
dem fehlte die Fokussierung auf
den Menschen. Viele dieser
Hindernisse sind mit den heu-
tigen Möglichkeiten aus dem
Weg geräumt.“
Für Prof. Dr.-Ing. Thomas

Bauernhansl, Leiter des Fraun-
hofer-Instituts für Produktions-
technik und Automatisierung
(IPA), des Instituts für Industri-
elle Fertigung und Fabrikbetrieb

(IFF) und des Instituts für Ener-
gieeffizienz in der Produktion
(EEP) an der Universität Stutt-
gart, geht es in der Produktion
im Grunde darum, „dass man
alle Elemente mit Intelligenz
und Kommunikationsmöglich-
keiten versieht, also um eine
intelligente Vernetzung von de-
zentralen Informationsträgern
und Informationserzeugern“.
Die Zukunftsvision:
Aufträge wickeln Aufträge ab
Die sogenannte Smart Factory
stehe eigentlich imMittelpunkt
der vierten industriellen Revo-
lution: „Dort werden alle Tech-
nologien eingesetzt, die aus der
Informations- und Kommuni-
kationstechnologie, aber auch
aus dem Maschinenbau kom-
men.“ Man werde die Freiheit
des Internets, in der jeder alles

veröffentlichen und kostenlos
nutzen kann, auf die Systeme in
der Produktion übertragen
müssen. Die flexible Auftrags-
abwicklung werde letztendlich
von den Aufträgen selbst über-
nommen: „Wenn irgendwo eine
Störung an einerMaschine auf-
tritt und der Auftrag dort nicht
abgearbeitet werden kann, dann
weiß der intelligente Auftrag,
wen er noch ansprechen kann
und sucht eine alternative Rou-
te in der Produktion, ohne dass
man sich darum kümmern
muss. Und erst wenn er es nicht
schafft, pünktlich zu sein, mel-
det er sich, und der Mensch
muss sich einschalten.
„Vorsichtig optimistisch“ äu-

ßert sich dagegen sein Kollege
Prof. Dr.-Ing. Prof. h.c. Dr. h.c.
mult. Alexander Verl, Leiter des
Fraunhofer-Instituts für Pro-

duktionstechnik und Automati-
sierung (IPA) und des Instituts
für Steuerungstechnik der
Werkzeugmaschinen und Ferti-
gungseinrichtungen (ISW) der
Universität Stuttgart: „Die 4.
Industrielle Revolution wurde
zwar ausgerufen, sie hat aber
noch nicht stattgefunden: Die
proklamierten cyber-physi-
schen Systeme (CPS) sindmeist
zu teuer, nicht zuverlässig genug
und häufig überdimensioniert.“
Kommunikationsstandards
fürmarktreife CPS
Eine weitere Hürde des Indust-
rie-4.0-Hype sei die fehlende
Standardisierung. Einheitliche
Schnittstellen zwischen CPS
sind nicht vorhanden oder kön-
nen noch nicht optimal unter-
einander kommunizieren. Dazu
kommen die steigenden Kosten
der Hardware: Sensorik-Akto-
rik-Systememit hoher Komple-
xität sind zu teuer, umCPSwirt-
schaftlich zumachen. Erst nach
der Einführung von Kommuni-
kationsstandards und einer kla-
ren Darstellung der mechani-
schen und elektronischen Bau-
teile in Kombination mit einem
sinnvollen Softwarepaket „wird
man über zuverlässige und
marktreife CPS reden können“.
Auf der EMOHannover 2013,

so Kotschenreuther, „sollten wir
mit Ansätzen rechnen, wie sol-
che Konzepte aussehen können.
Es stehen neben den Ideen für
die Apps noch Konzepte für den
App-Store aus. Hierbei handelt
es sich um Themen wie Daten-
sicherheit, Datenaustausch, Zu-
griffsberechtigungen oder Ge-
schäftsmodelle“. Walter Frick

WWW.EXTRAMET.CH
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CNC-Teilapparate

Höchste Präzision - Made in Germany

Detlev Hofmann GmbH Präzisions-Maschinenbau CNC-Teilapparate

Rastatter Strasse 36 D-75179 Pforzheim

Tel.: +49 (0) 7231 14297-0 Fax: +49 (0) 7231 14297-29

Direct Drive-Baureihe

mit Direktantrieb (Torquemotor)

Gear Drive-Baureihe

mit patent. Kugelumlaufgetriebe

- in 6 Baugrößen lieferbar (Spindel-ø 80 - 320mm)

- auch als 4. + 5. Achse sowie mehrspindlig

- Antrieb ist verschleißfrei und ohne Umkehrspiel

- höchste Dynamik (bis 0,1 sec. für 90°)

- Drehzahlen bis 4000 min

- in 5 Baugrößen lieferbar (Spindel-ø 80 - 320mm)

- auch als 4. + 5. Achse sowie mehrspindlig

- optimale Verdrehsteifigkeit auch ohne Klemmung

- keine Nebenzeiten für Klemmung “Auf / Zu”

- höchste Lage- und Positioniergenauigkeit
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- kompakte, stabile Bauweise mit sehr großer

Spindelbohrung (bis ø 200mm)

- integrierte hochbelastbare und hochpräzise

Axial-Radial-Lagerung

- Rund- und Planlaufgenauigkeiten bis < 0,001mm

Technische Merkmale:

- CNC 1-Achs und CNC 2-Achs-Varianten

(4. bzw. 4.+ 5. Achse)

- mehrspindlige CNC Teilapparate

- runde Einbaumodule (Flanschversion)

- CNC Rundachsen für Erodiermaschinen und

Rundtaktmaschinen (Satelliten)

- umfangreiches Zubehörprogramm lieferbar

- kundenspezifische Sonderlösungen uvm.

Ausführungsvarianten:

Informieren Sie sich unter

oder besuchen Sie uns auf der

in der

www.detlevhofmann.de

Halle 27 / Stand B86

Halle: 25, Stand: L22
.de

Halle: 25, Stand: L22

www.brunox.com

EMO Halle 6 H28

Under this heading we present our efficiency and innovation.
You will find us in Hall 12, Booth C100.

PRÄZOPLANWorld Innovation. Präzoplan – Overcoming
of limits. The split micron with multiple output.

PS INVERS³ More Productive, More Precise, More Profitable.
The Combined Advantages of a Machining Center and a Special
Purpose Machine.

TECHNICAL INNOVATIONS in series production by using new
technologies...

≥
≥

≥
KRAUSECO Werkzeugmaschinen GmbH
MAUSER-WERKE Oberndorf Maschinenbau GmbH

www.krause-mauser.com

PRECISION IN FOCUS
WE SPLIT THE MICRON!

THE HIGHLIGHTS
KRAUSE & MAUSER will display and feature:

FunktionmitMehrwert
Die Manufacturing Resource Lib-

rary (MRL) von Siemens bietet eine
erweiterteWerkzeugbibliotheksfunkti-
on und nutzt die Teamcenter-Daten-
banktechnik. Sie ist bereits für den
Zugriff auf Schneidwerkzeugdaten
gemäß ISO 13399 konfiguriert und
wird auf der EMO mit Musterdaten
vorgeführt. Dort wird gezeigt, wie Da-
ten aus einem standardisierten Anbie-

terkatalog importiert und in „mein
Komponenten-Bereich“ gezogenwer-
den, um anbieterspezifische Werk-
zeugbaugruppen aufbauen zu können.
Die Verknüpfung mit NX zeigt dann,
wie diese Baugruppen in NX CAM ver-
wendet werden, wenn dieWerkzeuge
für die Programmierung der Bearbei-
tungsschritte ausgewählt werden. (mi)

ÄSiemens AG,
www.siemens.com/plm,
Halle 25, Stand D33

Mit Vakuumdestillationssystemen lassen sich Abwässer aus der
Metallbe- und -verarbeitung relativ kostengünstig entsorgen.
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IndustrIeabwässer

Verdampfen statt entsorgen
In vielen Metall be- und Metall
verarbeitenden Betrieben fal-
len umweltschädliche Abwäs-
ser an, die nicht in die öffentli-
che Kanalisation eingeleitet
werden dürfen.

Dies sind unter anderem
verbrauchte Kühlschmierstoff-
emulsionen, Trennemulsionen
aus dem Druckguss oder Spül-
wasser aus der Teilereinigung
und oberflächentechnischen
Prozessen wie Phosphatieren,
Galvanisieren, Beizen oder
Gleitschleifen.
Die Entsorgung dieser Ab-

wässer ist aufwendig und teuer.
Die wirtschaftlichste, sicherste
und komfortabelste Lösung ist

die hausinterne Aufbereitung
mit Vakuumdestillationssyste-
men, wie der Hersteller H2O
mitteilt. Sie erlaubten es, die
industriellen Abwässer wieder
nutzbar zu machen. So werde
die Fertigung abwasserfrei; Un-
ternehmen leisteten damit ei-
nen Beitrag zumUmweltschutz
und schonten Frischwasserres-
sourcen. Gleichzeitig reduzier-
ten sie ihre Entsorgungskosten
um bis zu 99 %. Auf der Messe
informiert H2O die Interessen-
ten über effiziente und sichere
Wege zur abwasserfreien Pro-
duktion. (si)

ÄH2O GmbH,
www.h2o-de.com,
Halle 7, Stand A53

CAM-Software ist
offen und kompatibel

Das junge französische Soft-
wareunternehmen GO2cam Internati-
onal wurde im Jahr 2009 gegründet
und hat sich seitdem in der Entwick-
lung für CAD/CAM-Software einen
Namen gemacht. Nach erfolgreichem
Start im Bereich der Zahntechnik bietet
GO2cam International eine CAM-Lö-
sung für das Fräsen, Drehen undDraht-
schneiden an. Das ProgrammGO2cam
ist offen und kompatibel mit allen gän-
gigen Softwaresystemen auf dem
Markt, heißt es. Nach nur drei Jahren
Vertrieb im asiatischen Raum gebe es
dort bereits mehr als 400 Anwender.
Die jetzt vorgestellte Version 6.1 bietet
zudem einige Neuerungen, die die NC-
Programmierung weiter vereinfachen
sollen. (ug)

ÄGO2cam International,
www.go2cam.net,
Halle 25, Stand H39
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für Leichtbaubearbeitung
for Lightweight machining

Die verschiedenen Module des flexiblen Fertigungssystems sind auch einzeln einsetzbar.

AutomAtion

So flexibel wie nötig
Rile Roboter & Anlagentechnik
zeigt sein flexibles Fertigungs-
system für die Automation von
Werkstücken (Paletten) und
Werkzeugen.

Das flexible Fertigungssys-
tem FFS von Rile dient der Au-
tomation von Paletten und
Werkzeugen. Die Abmessungen
betragen 31 m × 17m × 6m für
62 Paletten und über 2000
Werkzeuge bei einem Arbeits-
bereich von 1250 mm in der X-
Achse sowie je 1000 mm in der
Y-Achse und in der Z-Achse.
Mit dem System könne die Kun-
denbindung durch sofortige

Ädie Fertigung ohne Rüstzei-
ten,

Äden mannlosen/mannarmen
Betrieb,

Ädie Erhöhung der verfügbaren
Maschinenlaufzeit,

Älängere Spindellaufzeit und
ÄReduktion der Maschinen-
stundensätze/Herstellkosten.
Durch die zentrale Werk-

zeugversorgung ergeben sich
mehrere Vorteile wie die Reduk-
tion derWerkzeugkosten, hohe
Fertigungssicherheit und hohe
Werkzeugverfügbarkeit. (mz)

ÄRile Roboter & Anlagentechnik
GmbH,www.rile-group.com/de,
Halle 12, Stand A49

Lieferfähigkeit und erhöhte Ter-
mintreue verbessert werden.
Aufgrund der durchdachten
Prozessstruktur verstärke sich
die Prozessdisziplin. Zudem
werden die Durchlaufzeiten re-
duziert, weil der Auftrag nur bei
geprüfter Verfügbarkeit von
Werkzeug und Teil/Vorrich-
tung/Palette startet, heißt es.
Durch die auftragsgenaue Ferti-
gung sinken die Bestände. Ins-
gesamt resultiert die gestiegene
Prozesssicherheit in verbesser-
ter Produktqualität und gerin-
geren Nacharbeitskosten.
Kosteneinsparungen sind laut

Hersteller zudem möglich
durch:
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Additionally required operational resources, such as clamping and
measurement equipment, is included in the software’s commissio-
ning list.

tool mAnAgement

Needs-Orientated

A software add-on for tool and
operational resources works
out the current tool needs for
production orders and produc-
es a commissioning list.

Ahighlight of their fair pro-
gramme, in the eyes of the TDM
Systems GmbH, is theMachine
Tool Manager, a simple-to-use
solution for needs-orientated
tool management.This slim-line
add-on for TDM Version 4, a
software for tool and operation-
al resourcesmanagement – also
known as Tool Data Manage-
ment (TDM) – checks the tool
requirements for a production
order against the tools already
present on the machine. After
the NC programme produces a
tool list, the machine tool man-
ager notes the tools currently in
the machine magazine, works
out the remaining requirements

and automatically produces a
commissioning list. The tools
can then reach the machine
along with the production order
– so machine downtimes are
reduced substantially.
Additionally required opera-

tional resources, such as clamp-
ing and measurement equip-
ment, are included automati-
cally in the software’s commis-
sioning list, assuming these have
been entered in the basic TDM
software. The trick here, it
seems, is that the machine tool
managermust knowwhich tools
are normally in service on the
machine; as soon as an order is
finished, the software says
which tools can be removed
from the machine. (hk)

ÄTDM Systems GmbH,
www.tdmsystems.com,
Hall 3, Booth G24 (Walter) und
Hall 5, Booth B20 (Sandvik Coromant)
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www.jung-hebetechnik.de

Biegelwiesenstr. 5-7 · D-71334 Waiblingen
Tel. 07151/30393-0 · Fax 07151/30393-19
info@jung-hebetechnik.de

Schwere Lasten sicher heben und bewegen

Qualität, die sich bezahlt macht!
Hebe- und Transportgeräte bis 200 Tonnen und Trans-
portanhänger für die innerbetriebliche Logistik

JUNG Hebe- und Transporttechnik GmbH

Wir stellen aus: EMO Hannover 16.09. bis 21.09.2013 Halle 6 Stand E67

Mit dem Freihand-Scanner kannman um große Rohrkonstruktionen
herumgehen und die geometrischen Daten erfassen.
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Freihand-Scanner Für rohrkonStruktionen

Handliches Gerät anstelle vonMessarmen
Tezet Technik stellt einen

Freihand-Scanner für das Digi-
talisieren von Rohren vor. Mit
diesem handlichen Gerät kann
man um große und sperrige
Rohrkonstruktionen herumge-
hen, die man nicht auf andere
Weise – etwa mit Messarmen
– vermessen oder digitalisieren
kann. Die geometrischen Daten
der jeweiligen Konstruktion
werden dabei in eine Konstruk-
tionssoftware wie etwa Tezet
CAD eingelesen. Genau für die-
sen Zweck hat Tezet das neue
Softwaremodul Geometrie ent-
wickelt, das ebenfalls auf der
Messe zu sehen ist. (hk)

ÄTezet Technik AG,
www.tezet.com,
Halle 14, Stand F44 (BeiWafios)

Die Filtereinheit Newton eignet
sich für großeWerkzeugmaschi-
nen, Bearbeitungszentren oder
für zentralisierte Spezialanlagen.

Filtereinheiten

Saubere Luft, sauberesWasser
Losma, ein italienischer Her-
steller von Systemen für Luft-
und Flüssigkeitsfiltration von
Werkzeugmaschinen, stellt sei-
ne Systeme im Bereich der
Umweltsicherheit vor.

Das Unternehmen bietet
Produkte zur Luft- wie auch zur
Flüssigkeitsfiltration aus einer
Hand an. Der Grund: Viele Pro-
duktionsprozesse verursachen
beide Probleme, Ölnebel und
die Wiederaufbereitung von
Kühlflüssigkeiten. Unterneh-
men müssten auf verschiedene
Lieferanten zugreifen, um allen
Ansprüchen der Filtration ge-
recht zu werden. Losma hinge-
gen biete große Einheiten, zen-
trale Lösungen sowie Enginee-

ring und generiere damitMehr-
wert für seine Kunden.
Auf derMesse ist unter ande-

rem die Filtereinheit Newton zu
sehen. Sie dient zur Aufberei-
tung der Luft aus Ölnebel, aus
reinem und emulgiertemÖl so-
wie aus Rauch bei derMetallbe-
arbeitungmit Kühlschmierstof-
fen. Die Filtereinheit ist mit
Leistungen von 1000 bis 18.000
m³/h verfügbar. Die Newton-
Serie beinhalte auch eine elekt-
rostatische Variante und eine
für Trockenanwendungen. Die
statische Standard-Version ist
mit einemGreen-Bio-Filter aus-
gestattet. (si)

ÄLosma S.p.A.,
www.losma.it,
Halle 7, Stand B14
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Die Anlage ist konzipiert für eine Filterleistung von 900 l/min
Schleiföl oder 1500 l/min Emulsion.
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kühlSchmiermittel-auFbereitung

Dreimalmehr Filterfläche als sonst üblich
Eine Saugbandfilteranlage rei-
nigt große Kühlschmiermittel-
volumen auf eng begrenztem
Raum.

Die Saugbandfilter der SF-
Reihe sollen neue Maßstäbe
setzen, wenn es darum geht,
große Kühlschmiermittelvolu-
men auf kleinsten Stellflächen
zu filtern. Sie sind konzipiert für
Maschinenmit einer benötigten
Filterleistung von 900 l/min
Schleiföl oder 1500 l/min Emul-
sion und stellen laut Hersteller
bis dreimal mehr Filterfläche als
sonst üblich zur Verfügung. (hk)

ÄHoffmannMaschinen- und Appa-
ratebau GmbH,www.hoffmann-
filter.de, Halle 7, Stand A56
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Watch me @ hall 7, Booth B04

Schnell trocknend
und klein

Mafac präsentiert die kleine
Spritzreinigungsmaschine Mafac Kea
erstmals optional mit rotierendem Im-
pulsblassystem. Es habe sich als Seri-
enausstattung der Mehrbadsysteme
Elba und Palma bewährt. Das Prinzip
basiere auf Mafacs patentierter Technik
der gegen- beziehungsweise gleich-

läufigen Rotation von Spritzsystem und
Korbaufnahmesystem.
Die Rotation des Warmluft-Impuls-

blassystems minimiert Wasserrück-
stände und ermöglicht eine höhere
sowie gleichmäßigereTrocknungsleis-
tung auch bei komplexen Teilen, wie
es heißt. Mafac Kea sei als kleine Ein-
Bad-Reinigungsmaschine flexibel und
in vielen Fertigungsbereichen einsetz-
bar. (si)

ÄErnst Schwarz Maschinenfabrik
GmbH & Co. KG,
www.mafac.de,
Halle 11, Stand B27

With the Aero Single, Keller Luft-
technik now offers a smaller
separator.

Oil MiSt / EMulSiOn MiSt Cutting

SeparatorMade Smaller
Keller Lufttechnik is showing
its Aero separator in a new
small version with a nominal
airflow of up to 2500 m3/h.

Up until now, the Aero sep-
arator was available in the sizes
1, 2 and 3 for airflows between
4000 and 12,500 m3/h. Now a
smaller device, the Aero Single,
joins them.With its airflow, it is
said to be suitable for extracting
the air from one to two ma-
chines and cleaning the air. As
with the other Aero installa-
tions, this too is a standing de-
vice.With this kind of construc-
tion, Keller says, the firm uti-
lises the earth’s gravity for the
separating process. As a result,
a constant high separation level
is achieved with low energy con-
sumption.
TheAero Single is apparently

suitable for firms introducing a
furthermachine into an existing
hall. Inmany cases, the newma-
chine cannot be connected to
the existing separator because
this is already at full load. Here,
a new individual installation
makes sense. Another option
can be for firms which are plan-
ning a new hall to have an ex-
tractor for each single machine.

This is said to be more flexible
and to offer higher process se-
curity. (si)

ÄKeller Lufttechnik
GmbH + Co. KG,
www.kl-direkt.de,
Hall 7, Booth A43
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KühlSChMiErMittEl-FiltratiOn

Verbesserter Tiefbettfilter
Bär+Co. zeigt einen Tiefbettfil-
ter mit Endlosgewebeband der
neuen Generation. Bei derWei-
terentwicklung wurde beson-
deres Augenmerk auf die ent-
scheidenden Funktionen ge-
legt.

Die Regeneration des Filter-
gewebes erfolgt durchHochleis-
tungsspüldüsen, die hohe Spül-
wirkung bei geringem Spülme-
dienbedarf bieten. Das Spülme-

dium mit dem Regenerat wird,
ebenso wie die Leckflüssigkeit
an der Gewebebandabdichtung,
aus dem Filtergehäuse nach au-
ßen in den Schmutzwasserbe-
reich abgeführt. Durch Versu-
che konnte belegt werden, dass
dies Funktionssicherheit und
Abscheideergebnis deutlich ver-
bessert. (si)

ÄBär+Co. Anlagentechnik GmbH,
www.baer-anlagentechnik.de,
Halle 7, Stand A07

Diesen Tiefbettfilter der neuen Generation zeigt Bär+Co. auf der
Messe.
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Keeping machinery running
all over the world!

Perfekt
geschmiert!

Profitieren Sie von der neuesten Evolutionsstufe
des weltweit führenden Hybrid-Schmiersystems:

Minimaler Verbrauch
Weniger Wartung
Maximale Produktivität

Mehr unter www.lube-europe.com

Halle 7 · Stand D14

SimulationSSoftware

Effiziente Prozessabläufe
Cenit hat sein Portfolio um ei-
ne Layoutsimulations-Suite er-
weitert und bietet somit eine
Abbildung und Automatisie-
rung der gesamten Prozesse
in Unternehmen.

Der Einsatz der Simulati-
ons-Suite ermöglicht Cenit, den
Fertigungsprozess bereits in den
ersten Phasen der Planung und
Layoutdefinition unkompliziert
zu modellieren und zu simulie-
ren. Der Aufbau und die Defini-
tion von einfachen bis sehr
komplexen Zellen-, Linien und
Fabriklayouts kann mittels der
Software effizient und bedarfs-
orientiert gestaltet werden. Fer-
tigungsvarianten – mit Einsatz
von Manpower oder Robotern,

verschiedener Ausstattung der
Fertigungsanlagen, etc. – kön-
nen einfach und zügig simuliert,
validiert und optimiert werden.
Dadurch werden bereits in frü-
hen Planungsphasen Fehler ver-
mieden, was zu einer höheren
Kosteneffizienz beiträgt.
Neben dem Planungsprozess

werden auch KVP-Prozesse
(kontinuierliche Verbesserungs-
prozesse) sowie der Vertriebs-
und Marketingprozess unter-
stützt. Die Layoutsimulations-
Suite bietet – wie es heißt – eine
optimale Ergänzung zu Cenit-
eigenen Lösungen der Fastsuite-
Familie. (co)

ÄCenit AG,
www.cenit.com,
Halle 25, Stand B45

Mit dieser Teilereinigungsanlage lässt sich viel Energie,Wasser und Luft einsparen.

mehrzonenreinigungSanlage

Große Umformteile reinigen
Zippel ermöglicht die Reini-
gung von Blechumformteilen
aus Titanzink, Edelstahl, Alumi-
nium und Kunststoff in einer
Mehrzonenreinigungsanlage.

Die Umformteile haben laut
Hersteller unterschiedliche
Größen und ein Gewicht von bis
zu 25 kg. Sie werden im Durch-
laufverfahren bei einer Nutz-
breite von 2 m, einer Nutzhöhe
bis zu 400mmund Länge bis zu
2 m in den Zonen Spritzreini-
gung, Abblasen 1, Spritzspülung
1, Abblasen 2, Spritzspülung 2,
Abblasen 3, Passivieren und
Trocknen mit bis zu 6 m/min

lich ist, sind zusätzlich eine
Dreiphasenzentrifuge, Schwer-
kraftölabscheider und Flüssig-
keitsverdampfereinheit für die
mit Reinigungsmittel gefüllten
Behälter integriert.
Eine Heißosmose ist für die

Reinigung der Flüssigkeit im
VE-Wasserspültank, jeweils im
Bypass, vorgesehen. Enthär-
tungsanlage undUmkehrosmo-
se für die VE-Wassererzeugung
wurden nah an der Anlage un-
tergebracht, sodass kurze Ver-
rohrungswege entstehen. (si)

ÄZippel GmbH & Co. KG,
www.zippel.com,
Halle 11, Stand A30

gereinigt und getrocknet. Dabei
kann ein neutraler, alkalischer
oder saurer Reiniger zum Ein-
satz kommen.
Die für den Betrieb notwen-

digen Aggregate befinden sich
in Durchlaufrichtung rechts an
der Anlage. Die Energieeinspa-
rungen von bis zu 30 % bei
Strom,Wasser und Luft werden
über Schwadenabsaugeinrich-
tungen mit Wärmetauschern
erreicht, da Energiebereitstel-
lung für die Beheizung der Spül-
behälter entfällt. Nachdem es
sich um eine Mehrzonenreini-
gungsanlage für verschiedene
Werkstücke handelt, für die in-
dividuelle Behandlung erforder-

Bi
ld
:Z
ip
pe
l

Der Sauberhochbehälter wurde
über dem Schmutztank angeord-
net, um teure Produktionsfläche
einzusparen.

filteranlagen für KühlSchmierStoff

Auf die „innerenWerte“ kommt es an
Die spezielle Bauform eines
Unterdruckbandfilters für das
Reinigen von Kühlschmierstoff
verhindert Spänenester im
Schmutzbereich.

VonHoffmannMaschinen-
und Apparatebau werden auch
Systeme zum Filtrieren von
Kühlschmierstoffen auf der
EMO vorgestellt: darunter ein
speziell für die Emulsionsbear-
beitung ausgelegter Unter-
druckbandfilter, der das Fach-
publikum – wie es heißt – be-
geistern wird.
Bei der Entwicklung des Fil-

ters stützte sich das Unterneh-
men auf die Erfahrung von über
40 Jahren mit der Herstellung
solcher Systeme. Deshalb unter-

scheide sich der Filter von An-
lagen dieser Art durch seine
„innerenWerte“, wie das Unter-
nehmen betont. Er sei zum Bei-
spiel so gestaltet, dass Luftein-
schlüsse minimiert würden.
Durch die Anordnung des

Schmutztanks über dem Filter-
vlies können sich im Schmutz-
bereich keine Spänenester bil-
den, was in der Emulsionsbear-
beitung genauso wichtig sei wie
die kompakte Bauform der An-
lage. Der Sauberhochbehälter
wurde über dem Schmutztank
angeordnet, um teure Produk-
tionsfläche einzusparen. (hk)

ÄHoffmannMaschinen- und Appa-
ratebau GmbH,
www.hoffmann-filter.de,
Halle 7, Stand A56
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ContainerS and Shelving

For Heavyweights
With containers and shelving
systems from Bito, metal-
processing firms can handle
even heavy objects easily.

Bito has developed a com-
plete system of containers and
shelving technology, capable of
supporting the Kanban assem-
bly method. The Bitobox CTB
(C-parts container) is available
with depths of 300 or 400 mm.
The width measures 156 mm,
the height 140 mm. The con-
tainer can be fitted with subdi-
viders and is suitable for both
one and two-container Kanban.
In order to store them econom-
ically in flat-bottom shelves, the
firm offers 20 mm flat bottoms.
These are torsionally stiff and
can carry loads of 100 to 150 kg
per shelf and up to 1300 kg as
bay loads.
For pre-assembled work-

pieces to be handled without
re-packing following the Kan-
ban principle, Bito is showing a
combination of flow racks and
running containers with basic
dimensions of 800 x 600 mm,
such as the Euro forklift con-
tainers Bitobox XL, available in
various heights andmodels, and

ers have a large internal volume.
A further advantage is that the
container runs outstandingly on
roller guides, the firm says. (co)

ÄBito-Lagertechnik Bittman
GmbH,
www.bito.de,
Hall 6, Booth J/02

a range of heavy-load containers
in plastic, the Bitobox SL. This
container can apparently take
loads of up to 500 kg. Fitted with
runners, it can easily be handled
by forklifts.When stacked emp-
ty, it saves space. Hinged lids
protect the articles from dust
during transport. The contain-

With the Bitobox XL 800 x 600 large container, continuous handling
of heavy parts is no problem.
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INNOVATIONS MADE BY KLINGELNBERG

Wo immerVerzahnungsaufgabenhöchsteAnforderungen an Präzision oderWirtschaftlichkeit stellen,

ist KLINGELNBERGder richtige Partner. Erleben Sie die Innovationsoffensive von KLINGELNBERGund

besuchen Sie unseren Messestand in Halle 26, Stand A31.

WWW.KLINGELNBERG.coM  INfo@KLINGELNBERG.coM

KLINGELNBERG PRäzIsIoNsmEsszENtREN oERLIKoN KEGELRadtEchNoLoGIE hÖFLER stIRNRadtEchNoLoGIE

Härtere Schichten für
langlebigeWerkzeuge

Oerlikon Balzers lanciert auf der
Messe eine neue Generation von Ver-
schleißschutz-Schichten. Sie beruhen
auf dem S3P-Verfahren (Scalable
Pulsed Power Plasma), das den Anga-
ben zufolge die Vorteile der Beschich-
tungsverfahren Sputtern und Arc Eva-
poration kombiniert, und wurden nun
anwendungsspezifisch zur Serienreife
entwickelt und unter einem speziellen
Markennamen auf denMarkt gebracht.
Die neuen Schichten zeichnen sich

durch sehr glatte Oberflächen sowie
durch hohe Dichte und Härte und gu-
te Haft- und Verschleißfestigkeit aus,
teilt der Hersteller mit. Das S3P-Verfah-
ren ermögliche maßgeschneiderte
Schichten für eine breite Anwendungs-
palette, heißt es. (si)

ÄOerlikon Balzers AG,
www.oerlikon.com,
Halle 3, Stand A14

Korrosionsbeständig
und bruchzäh

Extramet ist vor allem als Produ-
zent für stranggepresste Rundstäbe
und Sonderformteile bekannt. Ab
Herbst 2013 wird das Lieferprogramm
um die Sparte „Hartmetall für die
Schnitt- und Stanztechnik“ erweitert.
Speziell für diesen Einsatz wurden die
zwei Hartmetallsorten EMT509 und
EMT512 entwickelt. Die beiden Fein-
kornsorten EMT509 (9 % Kobalt) und
EMT512 (12 % Kobalt) fallen in erster
Linie durch eine hohe Kantenstabilität,
geringen Verschleiss sowie eine hohe
Bruchzähigkeit auf, heißt es. Diese Sor-
ten sollen sich zudem durch eine gute
Erodierbarkeit auszeichnen und über
eine gute Korrosionsbeständigkeit
beim Erodieren verfügen. Auch die
Beständigkeit gegen Medien wie zum
Beispiel Zieh- und Stanzöle ist erfolg-
reich getestet worden. Durch einen gut
ausgebauten und modernen Maschi-
nenpark sei es möglich, Sonderform-

teile (roh oder geschliffen) in kürzester
Zeit nach Kundenwunsch zu fertigen.
Individuelle Lösungen mit Formge-
bung wie Bohrungen, Innen- oder
Außengewinde und Absätzen seien
ebenfalls möglich. (vs)

ÄExtramet AG,
www.extramet.ch,
Halle 6, Stand H14

Für optimales Rohrbiegen stellt Transfluid seine T-Bend-Rohrbiege-
technik vor.

TranSfluid

Effizientes Rohrbiegen

Für hohe Anforderungen in
industriellen Anwendungen
stellt Transfluid vielseitige
Möglichkeiten rund um das
Rohrbiegen vor.

Transfluid Maschinenbau
bietet für das Rohrbiegen zahl-
reiche Möglichkeiten, die je-
weils auf besondere Anforde-
rungen abgestimmt sind. In
diesem breiten Produktportfo-
lio stehen für optimale Ferti-
gungsprozesse Mobilbiegema-
schinen, Dornbiegemaschinen
sowie Rohrbiegemaschinen für
Großrohre bis 25 mm Wand-
stärke und bis zu 300 mm
Durchmesser zur Verfügung.
Für unterschiedlichste Ein-

satzmöglichkeiten stellt das
südwestfälische Unternehmen
aus Schmallenberg verschiede-
ne Varianten zur Verfügung: mit
servoelektrischem, hydrauli-
schem oder hybridem Antrieb,
als Halb- oder Vollautomaten,

mit Freiformmöglichkeit, mit
Biegerichtung rechts oder links,
als Rechts-Linksbieger, mit
Handlingsystemen oder Robo-
tern für eine vollautomatische
Beladung und Entnahme.
Für das effiziente Rohrbiegen

bietet Transfluid die Software
T-Control zu seinen Umform-
verfahren und Rohrbiegema-
schinen an. Sie ermöglicht das
Importieren von Isometrien aus
gängigen CAD-Systemen und
eignet sich für die Online-Kon-
struktion. Für eine zuverlässige
Planung können Trennlängen
exakt ermittelt und Rohrdaten
dokumentiert werden. Bereits
vor dem Biegen lassen sich die
Rohrgeometrien auf Umsetz-
barkeit testen. Kollisionen mit
der Maschine oder den Werk-
zeugen werden laut Hersteller
ausgeschlossen. (mi)

ÄTransfluid Maschinenbau GmbH,
www.transfluid.de,
Halle 14, Stand G25
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Für das Daten-Management und die Daten-Analyse stellt die Soft-
ware neue Short Cuts – Routinen – zur Verfügung.

HigH SPeed MacHining

HöhererMaterialabtrag

Ein Schruppmodul optimiert in
der neuen Version einer CAM-
Software dieWerkzeugwege
und beschleunigt dadurch die
Bearbeitung.

Cimatron macht aufmerk-
sam auf die neue Version 10.5
der CAM-Software Virtual
Gibbs. Sie sei gespickt mit ver-
besserten und neuen Funktio-
nen, betont das Unternehmen,
mit denen sich CNC-Werkzeug-
maschinen schneller und einfa-
cher programmieren lassen.
Das in die neue Version inte-

grierte Schruppmodul Volumill
soll eine bis zu dreimal schnel-
lere Bearbeitung ermöglichen
– High Speeed Machining –
und gleichzeitig denWerkzeug-
verschleiß reduzieren. Erreicht
werde dies durch die Optimie-
rung der Werkzeugwege und
eine gleichmäßige Belastung der
Werkzeugschneide. Dadurch
lassen sich laut Cimatron höhe-

re Drehzahlen und Vorschübe
und damit ein höherer Materi-
alabtrag realisieren.
Das MTM-Modul – Multi

TaskMaching – erfasst automa-
tisch die Konfiguration der ge-
wählten Werkzeugmaschine
und unterstützt alle verfügbaren
Operationen. In der neuen Ver-
sion kann eine unbegrenzte An-
zahl von Spindeln und Revol-
vern programmiert werden. Für
die Übergabe von einer Spindel
zur anderen ist nur ein einziges
Set-up erforderlich.
Die Software verfügt über

neue Modi für die Auswahl ei-
ner Schnittebene. Gewinde
können beliebig definiert, Ober-
flächen sehr genau herausgear-
beitet werden. Für das Daten-
Management und die Daten-
Analyse gibt es neue Short-Cuts
– Routinen. (hk)

ÄCimatron GmbH,
www.cimatron.de,
Halle 25, Stand G30

Bi
ld
:C
im
at
ro
n



68 Software, Service & Peripherie

MM EMO Hannover Daily 3 Mittwoch, 18. September 2013

Drehen, Fräsen, Bohren –
jetzt ist alles eins.

Tebis Vor sprung Komple T Tbe arbei T ung

▲▲

Mit dem neuen Tebis Modul zur Drehbearbeitung meistern

Sie die Komplettbearbeitung Ihrer Bauteile perfekt – und

das in ein und derselben Umgebung. Dafür bildet Tebis

in den virtuellen Modellen Ihrer Bearbeitungszentren

nicht nur Geometrie und Kinematik, sondern auch dienicht nur Geometrie und Kinematik, sondern auch die

Werkzeugbestückung der Maschinen realitätsgetreu ab.

Die Tebis Werkzeugverwaltung stellt dabei die Werkzeuge

und Technologiewerte für alle bei Ihnen benötigten Be-

arbeitungsarten in einer gemeinsamen Datenbank zur

Verfügung. Und in den Tebis Automill®-NC-Schablonen

speichern Ihre NC-Programmierer erprobtes Fertigungs-

wissen und erstellen damit NC-Programme auf Knopf-

druck. Schließlich prüft der Tebis Simulator vor der Be-

arbeitung alle Bewegungen der Maschinen auf Kollision

und Einhaltung des Bearbeitungsraums. Fazit: Mit der

Tebis Komplettbearbeitung läuft die NC-Bearbeitung

fürs Bohren, Fräsen und Drehen störungsfrei – bis zum

Abspannen des fertigen Bauteils. mehr informationen

unter www.tebis.com

Tebis Technische Informationssysteme AG
Einsteinstr. 39, D–82152 Martinsried, Tel. 089 / 81 803 - 0

info@tebis.com, www.tebis.com

erleben sie

Tebis 3.5 liVe!

emo 2013

HAllE 25, STAND J18

NEU!

The X26 is an efficient and fully
automatic backflush filter for
fine or ultra-fine filtration.

Air / WAter FiltrAtion

Good Filtering is Good Environment
Protection
Losma, an Italian manufacturer
of air and fluid filtration sys-
tems for machine tools,
presents its systems in the en-
vironmental protection field.

The firm offers a one-stop
source for air and fluid filtration
products. The reason is that
many production processes
cause both problems: oil mist
and treatment of coolants.
Firms have to resort to different
suppliers to meet all require-
ments in filtration. Losma, in
contrast, apparently offers large
units, central solutions and also
engineering, thus generating

added value for its customers.
The complete Losma range will
be represented during EMO by
some of its top products, the
manufacturer says. Amongst
them will be the efficient and
fully automatic X26 backflush
filter. It is suitable for applica-
tions in the area of fine or ultra-
fine filtration of low viscosity
coolants.
The metallic filter inserts are

meant to enable self-cleaning by
backflushing and guarantee the
highest levels of filtration. (si)

ÄLosma S.p.A.,
www.losma.it,
Hall 7, Booth B14
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Gemäß demMessemotto kön-
nen Besucher„die ganzeWelt
der Teilereinigung“ am Stand
der Pero AG, deutscher Her-
steller von Reinigungsanlagen,
entdecken.

Der Maschinenbauer aus
Königsbrunn zeigt Systeme zur
Vor-, Zwischen- und Endreini-
gung von Fertigungs- und Bau-
teilen. Ob spanend, spanlos
oder durch Umformen gefertigt
– es gehe um das zuverlässige
Erreichen der individuellen Rei-
nigungsziele, die Wahl des op-
timalen Reinigungsmediums
und das reproduzierbare Reini-

Teilereinigung durch Spritzen, Vollbad und Ultraschall – Pero bietet für jede Anforderung das richtige
Verfahren.

reinigungSAnlAgen

Vielfältige Teile reinigen
der Netzwerk-Einbindung und
der Prozessüberwachung, ins-
besondere im Hinblick auf die
Teile-Rückverfolgbarkeit.
Die Fachberater informieren

auch über die Innovationen in
der Anlage R2 zur Teilereini-
gung. Verglichen mit dem Vor-
gänger-Modell reinige diese
Anlage 30 %mehr Teilevolumen
und spare dabei 40 % Energie.
Besucher würden auch zu ein-
fachen Spritzanlagen und zu
leistungsfähigen Durchlauf-
Anlagen beraten. (si)

ÄPero AG,
www.pero.ag,
Halle 11, Stand G41

gungsergebnis mit dem Ziel
hoher Wirtschaftlichkeit.
Ausgestellt wird eine Reini-

gungsanlage, die als kosten-
günstiges Einsteigermodell aus-
gelegt, jedoch auch für das Kon-
servieren und für die Feinstrei-
nigung konfiguriert werden
könne. Der Hersteller erläutert
die Möglichkeiten der Umstel-
lung von Medium und Verfah-
ren, wenn sich Teilespektrum
und Reinigungsaufgaben än-
dern.
Zum Messethema „Intelli-

gence in Production“ zeigen die
Pero-Fachberater die Möglich-
keiten der vereinfachten Anla-
genbedienung, des Teleservice,
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you‘re in good hands ...

... we have all the pieces.
Gleitschlifftechnik • strahltechnik

Rösler Oberflächentechnik GmbH • 96190 Untermerzbach • Germany
Tel.: +49 / 9533 924-0 • Fax: +49 / 9533 924-300 • info@rosler.com

www.rosler.com

EMO Hannover ∙ 16.09.-21.09.2013 ∙ Halle 11, Stand E48
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UNTERNEHMENSVERZEICHNIS/COMPANy INDEx
Firmen, die imMesse-Daily redaktionell erwähnt sind

ProduktionSdaten-ManageMent

CAD/CAM-Dateien verwalten
Das papierlose Produktionsda-
ten-Management-System Cim-
co PDM verwaltet, kontrolliert
und speichert CAD/CAM-Da-
teien, NC-Programme, Einricht-
blätter, Werkzeuglisten, Quali-
tätsdokumente, digitale Bilder
und viele andere produktbezo-
gene Daten.

Ein Editor-Standard ermög-
licht Vergleiche von Dateien
und Änderungen von NC-Pro-
grammen. Das System ist insbe-
sondere für kleinere undmittle-
re Betriebe interessant, weil es
sich mit bereits vorhandenen
Anwendungen vieler führender
Hersteller verknüpfen lässt. Es
kann laut Anbieter sogar Daten

anderer Informationssysteme
verwalten, solange es Zugang zu
den physischen Dateien hat.
Wenn bereits das Cimco-Pro-
gramm-Management genutzt
wird, kann das PDM als Erwei-
terung installiert werden und
den vorhandenen Datenbank-
server nutzen. Cimco PDMbie-
tet ein erweitertes Statushand-
ling. In Kombination mit den
Workflowfunktionalitäten so-
wie den Benutzer- und Grup-
penrechten wird ein sicherer
Fertigungsprozess mit den spe-
zifischen Anforderungen –
gleich welcher Firmengröße –
abgebildet. (co)

ÄCimco A/S,
www.cimco-software.de,
Halle 25, Stand C11

Werkzeug- und Betriebsmitteldaten können an weit voneinander
entfernten Standorten live aktualisiert werden.

WeltWeite WerkzeugverWaltung

Daten voll verschlüsselt

Ein neues Modul für eine Soft-
ware zurWerkzeug- und Be-
triebsmittelverwaltung soll die
Arbeit in global tätigen Unter-
nehmen vereinfachen.

Die neue Version TDM 4.6
der von TDM Systems vorge-
stellten Software für die Werk-
zeug- und Betriebsmittelver-
waltung – auch Tool Data Ma-
nagement (TDM) genannt – ist
die Basis für das komplett neue
Modul Global Line, das die Da-
tenübertragung in global tätigen
Unternehmen vereinfachen und
deutlich beschleunigen soll.
Global Line ist unter Mi-

crosoft Net programmiert und
bietet eine Plattform für die
Verwaltung vonWerkzeugkom-
ponenten, Komplettwerkzeugen
und Werkzeuglisten sowie für
Lagerbuchungen über entfernte
Standorte hinweg. Die Module
sind so konzipiert, dass die Ver-
bindung mit dem umfangrei-

chen Produktportfolio von
TDM Version 4 möglich ist.
Besonders zu betonen ist laut

TDM Systems, dass mit Global
Line Werkzeugdaten live aktu-
alisiert und gepflegt werden
können. Die aktualisierten
Werkzeug- und Technologieda-
ten seien weltweit sofort nutz-
bar, inklusive Werkzeuglisten.
Global Line basiert auf einer

3-Tier-Architektur – englisch
„tier“ bedeutet „Schicht“ – und
ist durch einen eigenen Appli-
cation Server sehr einfach ska-
lierbar. Das Modul läuft auf der
gleichen Datenbank wie die Ba-
sisinstallation.
Die weltweite Datenübertra-

gung ist voll verschlüsselt und
wird komprimiert, um einen
schnellen Abruf der Daten zu
gewährleisten. (hk)

ÄTDM Systems GmbH,
www.tdmsystems.com,
Halle 3, Stand G24 (Walter) und
Halle 5, Stand B20 (Sandvik Coromant)
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HaNNover by NigHt

... undwohin geht es heute Abend?
Kultur, Partys und Restaurants
Nach einem erfolgreichen Messetag bietet
Hannovers Nachtleben ein buntes Programm
zum Ausklang des Tages.Wir haben ein paar
Tipps für Sie zusammengestellt.

Party/Konzerte
21.00 Uhr Einlass
Rock/Pop„Brauhaus Live zur EMO: Zack Zillis & DJ
Stevie G.” im Brauhaus Ernst August. Mit viel Entertainment,
Leidenschaft, Esprit und einer gehörigen Portion Humor
zelebriert die Party-Band„Zack Zillis“ eine geniale Bühnen-
show, von„Nena“ bis„Black Eyed Peas“. Eintritt frei

KOntaKt: Schmiedestr. 3, 30159 Hannover,

22.00 Uhr
Disco/House„Forever Young“ im Baggi. Das Baggi
lockt mit einer bunten Mischung aus Disco, Electro, RnB oder
auch House. Hier feiern das Publikum aus Twens und auch die
Ü30-Fraktion zusammen und machen die Location zu einem
begehrten Anlaufpunkt in Hannover. Eintritt frei

KOntaKt: Raschplatz 7 L, 30161 Hannover

19.00 Uhr
Salsa„afterWork“ im Culinar. Wer nach der Messe noch
Lust hat, Salsa zu tanzen, der sollte hier mal vorbeischauen.
Eintritt frei

KOntaKt: Am Großen Garten 3, 30419 Hannover

Bars & Lounge
heimW
Das heimW im Herzen von Hannover ist eine Kombination
aus Café‚ Bar und Lounge - eine Oase und ein Zufluchtsort –
inmitten der Stadt.

KOntaKt: Theaterstr. 6, 30159 Hannover
Leinegold
Das Leinegold in der Königstraße ist Hannovers schicke Bar mit
Flair, wo jeder Cocktailfan auf seine Kosten kommt. Modern
und stilvoll eingerichtet, verfügt das Leinegold neben der Bar
über 60 Tischplätze – 24 davon in der Raucherlounge.

KOntaKt: Königstr. 53, 30175 Hannover
Mini Bar
Im Hotel am Thielenplatz, an einem der wichtigsten Plätze der
Stadt zwischen Oper und Hauptbahnhof, ist die Mini bar zu
Hause. Abends werden exotische Cocktails zur rhythmischer
Musik gemixt.

KOntaKt: Thielenplatz 2, 30159 Hannover

Nightfood
Restaurant bell´ arte
Das Restaurant bell´Arte mit italienischem Akzent befindet
sich im Sprengel Museum direkt am Maschsee in Hannover.
Von jedem der 80 Restaurantplätze sowie 30Wintergarten-
plätze hat man einen hervorragenden Ausblick auf den
Maschsee. An sonnigen Tagen bietet die große Terrasse den
gleichen Blick unter freiem Himmel.

KOntaKt: Kurt-Schwitters-Platz 1, 30169 Hannover,
Tel. 05 11- 8 09 33 33

La Provence im Paradies
Das Erlebnisrestaurant La Provence teilt sich in 3 Lokale: großes
und kleines Paradies sowie ein Gewächshaus. Nutzen Sie noch
zur EMO die Zeit und besuchen Sie das Gewächshaus, das
seine Türen im Oktober schon wieder schließt. Essen Sie hier
zwischen Palmen, Oleander- und Olivenbäumen.

KOntaKt: Kneippweg 21, 30459 Hannover,
Tel. 05 11 - 41 30 30

Veranstaltungsübersicht:
Datum Uhrzeit Titel Sprache Teilnahmegebühr Ort/Messe-

gelände
Veranstalter Kontakt

18.-19.09.2013 ganztägig Kongress„Neue Fertigungs-
technologien in der
Luft und Raumfahrt“

Deutsch/
Englisch

550 Euro (beide Tage)
/450 Euro für
MIN-Mitglieder/
350 Euro (ein Tag)

Convention
Center (CC)

Institut für Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen (IFW) der Leibniz-
Universität Hannover und Machining
Innovations Network (MIN), Göttingen

Barbara Dengler, IFW,
Tel. (05 11) 7 62-1 80 03,
dengler@ifw.unihannover.de

16.-21.09.2013 ganztägig Sonderschau„Innovationen
gestern – heute – morgen:
wirtschaftliche
Prozesslösungen für
Qualitätsbauteile“

Machining Innovations Network (MIN),
Göttingen

16.-17.09.2013 16.09.: ab 15 Uhr
17.09.: bis 14 Uhr

Internationaler EMO-
Kongress„Intelligenter
Produzieren“, Motto„Inspired
by technology“

Deutsch/
Englisch

390 Euro Maschinenbau-Institut GmbH,
Frankfurt am Main

Nadine Rüth,
Maschinenbau-Institut GmbH,
Tel. (0 69) 66 03-12 66,
nadine.rueth@vdma.org

16.-21.09.2013 ganztägig Sonderschau„Blue
Competence“

Deutsch kostenfrei Halle 16 VDWVerein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V.,
Frankfurt am Main

Ralf Reines, VDW
Tel. (0 69) 75 60 81-19
r.reines@vdw.de

16.-21.09.2013 ganztägig Sonderschau Jugend
„Maschinenbauer – Job mit
Power“

Deutsch kostenfrei Halle 24 VDW Nachwuchsstiftung,
Frankfurt am Main

Dr. Marina Kowalewski,
VDW-Nachwuchsstiftung,
Tel. (0 69) 75 60 81-47,
dr.kowalewski@vdwnachwuchsstiftung.de

18.09.2013 9:30 - 14:00 Uhr Seminar EMO-Fokus Indien Deutsch/
Englisch

185 Euro Halle 2, Saal
Europa

VDWVerein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V.,
Frankfurt am Main

Gerhard Hein, VDW,
Tel. (0 69) 75 60 81-43
g.hein@vdw.de
Klaus-Peter Kuhnmünch, VDW,
Tel. (0 69) 75 60 81-37,
kp.kuhnmuench@vdw.de

19.09.2013 14:00 - 17:00 Uhr Infoveranstaltung 25 Jahre
CAD/CAM –Wann gibt es
endlichWerkzeugdaten?

Deutsch kostenfrei Convention
Center (CC)
Saal 18

GTDE-Geschäftsstelle,
Frankfurt am Main

Alfred Graf Zedwitz, GTDE-Geschäftsstelle,
Tel. (0 69) 66 03-14 67
gtde@vdma.org

20.09.2013 9:30 - 14:50 Uhr Konferenz zu den Projekten
DEMAT und EMC2-Factory

Englisch kostenfrei Convention
Center (CC)
Raum Bonn

Cecimo (Europäischer Dachverband
derWerkzeugmaschinenhersteller),
Brüssel/Belgien

Emir Demircan, Cecimo,
Tel. (00 32-2) 5 02-70 90
information@cecimo.eu

Quelle: EMO Hannover
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it's free!

---> www.etmm-online.com

Like us on facebook!
www.facebook.com/ETMMmagazine




