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Kooperation starkt Innovation

DMG und Mori Seiki forcieren die Zusammenarbeit

Die Kooperation von Gildemeister
und Mori Seiki war in den zurtick-
liegenden Monaten erfolgreich und
wird auch kinftig weiter vorange-
trieben. Wie Dr. Masahiko Mori,
President der Mori Seiki Co. Ltd.,
anlisslich einer Pressekonferenz
erlauterte, wurden innerhalb der
Kooperation neue Produkte entwi-
ckelt, die Beschaffung organisiert
und ein Netzwerk fiir die Entwick-
lung geschaffen sowie Vertrieb und
Engineering zusammengelegt.
»Mittlerweile decken gemeinsame
Gesellschaften etwa 60% des Markt-
potenzials ab, betonte Mori.

,Die Biindelung der Vertriebs-
und Serviceaktivititen der beiden
Unternehmen in einer Gesellschaft
fuhrt zu einem Mehrwert im Ser-
vice, im Know-how und im Support
fiir den Kunden®, betonte Dr. Rii-
diger Kapitza, Vorstandsvorsitzen-
der der Gildemeister AG. Mittler-
weile gebe es acht DMG-Mori-Sei-
ki-Unternehmen. Als nichsten
Schritt nannte Kapitza den weiteren
Ausbau der Unternehmenskoope-
ration in Deutschland und innerhalb
Europas. Weiter ausgebaut werden
soll auch der Life-Cycle-Service
ebenso wie das Finanzierungsange-
bot fiir Kunden.
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COOPERATION SUSTAINS INNOVATION

MORI SEIKT

Dr. Ruidiger Kapitza, Gildemeister-Vorstandsvorsitzender (links), und Dr. Masahiko Mori, President der Mori Seiki Co. Ltd.,
informierten auf einer Pressekonferenz {iber den weiteren Ausbau der Kooperation der beiden Unternehmen.

In Halle 2 kénnen sich Messebe-
sucher von der Innovationskraft
beider Unternehmen tiberzeugen.
Prisentiert werden 97 Exponate,
darunter 25 Weltpremieren, zum

2012: Growth to continue

Global demand for ,high-tech made in
Germany” strengthens local industry

The German Machine Tool Builders’
Association (VDW) confirmed its
earlier forecast of 30% growth in
production output for the current
year. During a VDW press confer-
ence held yesterday, Chairman Mar-
tin Kapp reported 36% growth for
the first half of 2011. While he ex-
pects production output to maybe
even top that of the boom-year
2008, growth rates in orders re-
ceived have slowed significantly, he
added, because an exceptionally

high level of demand had already
been reached. In the first seven
months of 2011, orders received in
the German machine tool industry
rose by 91% to an unprecedented
high level. Domestic orders in-
creased by 86 %, export orders by
94%, led by demand from customers
in Asia (47%) and Europe (38%). For
2012, Kapp expects the upward
trend to continue with high single-
digit growth in domestic machine
tool production. (bs)
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Beispiel die neuen Dreh- und Fris-
maschinen der Ecoline-Baureihe
mit neuer Steuerung Siemens 840D
mit Shopmill und Shopturn und das
neue, kompakte Dreh-Fraszentrum

Z]
Al NS ST IO IN BN G IS H O PGS 86 10 7 e

fir Werkstiickdurchmesser bis
600 mm und Drehldngen bis 1540
mm. Vorgestellt werden auch die
gesamtem Losungspakete sowie
neue 3D-Software-Losungen. (bk)

Executive Director of
EMO organiser VDW,
Dr. Wilfried Schafer
(left), and VDW
Chairman Martin
Kapp are confident
of reaching the
predicted 30%
growth in production
output, and the year
may even be better
than pre-crisis levels.

Bild: Bosch

AUS DEM INHALT

WERKZEUGMASCHINEN
Komplettbearbeitung

Rottler zeigt ein vertikales Ring-
und Zylinderbearbeitungszent-
rum, auf dem gedreht, gefrist und
gebohrt werden kann. Seite 16

WERKZEUGE & SPANNMITTEL
Flexibilitat fiir den Anwender
Das Hipac-Verfahren von Sulzer-
Metaplas bietet zahlreiche Ansitze
fiir kundenspezifische Werkzeug-
schichten. Seite 38

HEIDENHAIN
ab Seite 24

STEUERUNGEN & ANTRIEBE
Mehr Sicherheitsfunktionen
Beckhoff erweitert mit der Softwa-
regeneration Twincat 3

die Sicherheitstechnik um zusitz-
liche Funktionen. Seite 48

SERVICES & PERIPHERIE

Neuer Standort

Der Schmiermittelspezialist Lube
hat nach dem Beben vor Japan
seine Produktion in kurzer Zeit

neu aufgebaut. Seite 57
Hallenplan Seite 50
Der Schliissel

zur Energieeffizienz

,Die Steuerung in Kombination mit
entsprechenden Softwaretools, spielt
bei der Energieeffizienz eine zentrale
Rolle” Andreas Jenke, Leiter Vertrieb
Werkzeugmaschinen bei Bosch-Rex-
roth. Seite 51

Fras-Dreh-Bearbeitung
neu definiert:

TNC 640 von HEIDENHAIN

Halle 25
Stand E33



SCHUNK 5"

Kosteneffizienz durch Reduzierung von bis
v 50 % bei Invest sowie Projektierungs-,
Montage- und Inbetriebnahmezeiten
Linien- und Raumportale

Cost efficiency thanks to reductions

in investments as well as planning,
assembly and start-up times of up to 50%
Line and Room Gantries

IN SUMME EFFIZIENTER
IN TOTAL MORE EFFICIENT HALL 3 - STAND H07

SCHUNK setzt als weltweiter Kompetenzfihrer fiir Spanntechnik und ~ As the world’s competence leader for dlamping technology and gripping
Greifsysteme ein neves Zeichen fiir Effizienz: Mit BLUE SIGMA. Mit  systems, SCHUNK is setting new standards for efficiency: With BLUE SIGMA.
Produkten, die effekfiver Energie, Zeit und Kosten sparen! Erleben Sie  With products, which save energy, time and cost more effectively!
auf der EMO die Innovationskraft unseres Familienunternehmens und ~ Experience the innovative strength of a family-owned company and the
die Premiere von iiber 40 Benchmark-Produkien. premiere of more than 40 benchmark products at the EMO.

www.schunk.com

UBERLEGENE PRAZISION VOM KOMPETENZFUHRER FUR SPANNTECHNIK UND GREIFSYSTEME.
EXCEPTIONAL PRECISION FROM THE COMPETENCE LEADER FOR CLAMPING TECHNOLOGY AND GRIPPING SYSTEMS.
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Elf Awards in zehn Kategorien: Am gestrigen Abend zeichnete MM-Chefredakteur Ken Fouhy Unternehmen aus, deren Produktneuheiten zur EMO einerseits durch einen besonders hohen Innovationsgrad
und anderseits durch ihre Wirtschaftlichkeit gekennzeichnet sind.

Innovativ — effizient — beeindruckend

MM-Maschinenmarkt pramiert auflergewohnliche Messeneuheiten

Am Ende des ersten Messetages
sind gestern Abend die EMO-
Awards des Fachmagazins MM-Ma-
schinenmarkt vergeben worden. In
zehn Kategorien wurden elf Unter-
nehmen fiir Innovationen ausge-
zeichnet, die aus der Vielzahl der
Messeneuheiten herausragen. Pri-
miert wurden in den Kategorien:

Drehen: MAG IAS GmbH (Halle
12, Stand B60). Ausgezeichnet wur-
de Cyclo Cut MQC, die den serien-
mifligen Einsatz der Stickstoftkiih-
lung ermoglicht.

Frisen: Grob-Werke GmbH &
Co. KG (Halle 12, Stand B04). Pri-

miert wurde ein CNC-Bearbei-
tungszentrum, das ganz ohne Hy-
draulik auskommt.

Schleifen: J. G. Weisser Sohne
Werkzeugmaschinenfabrik (Halle
17, Stand E04) und Kapp GmbH
(Halle 26, Stand F19). Das von bei-
den Unternehmen gemeinschaftlich
entwickelte Fertigungssystem kom-
biniert Drehen und Schleifen fir die
Zahnradherstellung.

Werkzeuge I: Die Ceratizit Austria
GmbH (Halle 5, Stand B56) hat zu-
sammen mit der Gebr. Heller Ma-
schinenfabrik GmbH (Halle 12,
Stand C04) ein Leichtgewichtsfrés-

rad fiir die Kurbelwellenbearbeitung
entwickelt.

Werkzeuge II: LMT Tool Systems
GmbH (Halle 4, Stand E54). Ausge-
zeichnet wurde der neue Schneid-
stoff Speed-Core, der eine deutlich
héhere  Schnittgeschwindigkeit
moglich macht.

Spannmittel: MPC Automation
Systems AB (Halle 3, Stand H16).
Das Schnell-Wechselsystem fiir
Spannbacken verkiirzt die Riist-
zeiten.

Peripherie: Ott-Jakob Spanntech-
nik GmbH (Halle 6, Stand A22).
Ausgezeichnet wurde das Plananla-

gen-Kontrollsystem, bei dem ein
Sensorsystem die Qualitdt der
Werkzeugeinspannung tiberwacht.

Messen: m & h Inprocess Mess-
technik (Halle 3, Stand D04). Pri-
miert wurde die Messsoftware PC
Dimis NC Gage fiir die Steuerung
von Werkzeugmaschinen. Sie macht
das Teach-in-Programmieren auf
der Maschine méglich.

Steuerungen/Antriebe: Okuma
Corporation (Halle 27, Stand D20).
Der energiesparende Hauptantrieb
auf Basis des Prex-Motors senkt die
Betriebskosten einer Werkzeugma-
schine.

Software: Step-Tec (Halle 27,
Stand D44). Die pramierte Spindel-
iiberwachungssoftware gibt dem
Betreiber die volle Kontrolle bei der
Zustandsiiberwachung. Die aktuelle
Generation der Software bietet die
Moéglichkeit der Kommunikation
tiber Profibus oder RS485.

Konstruktionselemente: Witten-
stein alpha (Halle 25, Stand G1). Die
integrierte Motorgetriebeeinheit
RPM+ fiir hochprézise und dyna-
mische Ritzel-Zahnstangen-Linear-
systeme erhielt einen iibergreifen-
den Sonderpreis als beste Kompo-
nente. (us)
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,Wir sind Auszubildende und sollen
ein Referat iiber die verschiedenen
Verfahren und Neuheiten auf der Mes-
se vorbereiten. Die Messe ist fiir uns
sehr beeindruckend.”

Markus Brandt (links), Auszubildender
Feinwerkmechaniker, Opitz
Maschinentechnik GmbH, Diiderode,
und Jannik Hottcher, Auszubildender
Industriemechaniker, KWS Saat AG,
Einbeck.

,Ich bin zum ersten Mal auf der EMO
und bin total beeindruckt von den
Neuheiten, die gezeigt werden. Hier
sind alle sehr nett. Ich habe auch die
Moglichkeit, die meisten meiner Kun-
den zu besuchen und mich persénlich
vorzustellen, da ich meistens nur tele-
fonischen Kontakt hatte.”

Ahu Karut, Export & Sales, Wespa
Metallsdagenfabrik Simonds Industries
GmbH, Melsungen-Adelshausen.

sIch besuche die EMO regelméafBig und
bin jedes Mal aufs Neue total begeis-
tert und beeindruckt von den vielen
Innovationen. Es ist wirklich eine tolle
Messe. Da ich beruflich in diesem Be-
reich tatig bin, sehe ich mir vor allem
die Innovationen bei den CNC-Dreh-
maschinen an.”

Dipl.-Ing. Uwe Friedrich, Niederlas-
sungsleiter, Elster Werkstéatten GmbH,
Kaupa.

- 1

»Ich bin mit meinen Mitarbeitern heu-
te Morgen extra aus Belgien angereist,
um diese Messe zu besuchen. Wir sind
fiir einen Tag hier auf der EMO und in-
formieren uns iiber die Innovationen.
Ich interessiere mich besonders fiir die
Bereiche Maschinenzubehor, Laser-
schneiden und Robotik. Ich bin regel-
maBig auf der EMO.”

John Spronck, Inhaber, Esma,
Maasmechelen, Belgien.

»Ein Besuch der EMO lohnt sich immer.
Ich bin beeindruckt von den vielen
Landern, die hier als Aussteller ihre
Produkte anbieten. Ich besuche diese
Messe regelmaBig und informiere
mich tiber die Neuheiten, vor allem
iiber groBere Bohr- und Fraswerke.”
Olaf Korzikowski, Mechanische Kons-
truktion, Produktbereich Scharmann,
DS Technologie Werkzeugmaschinen-
bau GmbH, Ménchengladbach.
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Reinhausen CAM schlief3t
GroBauftrag ab

Gleich am ersten Messetag hat
Reinhausen CAM, Regensburg, ei-
nen GrofSauftrag unterzeichnet. Das
Unternehmen stattet die Schleicher
Fahrzeugteile GmbH & Co. KG,

Miinchen, mit seinem selbst ent-
wickelten MES-System MR-CM fiir
123 Arbeitsplitze in der NC-Ferti-
gung aus. ,Wir haben das System
iiber 25 Jahre in unserer eigenen
Fertigung entwickelt — aus der Pra-
xis fiir die Praxis®, sagt Johann Hof-
mann, Leiter CAM-Systeme bei
Reinhausen. Das MES vernetze alle
Daten in der Fertigung zentral. (si)

M Maschinenfabrik Reinhausen GmbH,
www.reinhausen.com/mr-cm,
Halle 25, Stand G32

Grofe Expansionspldne

Safety will in Deutschland bekannter werden und stirker als der Markt wachsen

Noch ist der Markenname Safety in
Deutschland wenig bekannt, aber
das soll sich schnell dandern. ,Wir
wollen in die Top 25 des VDMA
Prizisionswerkzeuge®, erklart Hol-
ger Rabe, Geschiftsleiter der Safety
Deutschland GmbH. Und man be-
finde sich auf einem guten Weg.
2010 konnte das Unternehmen sei-
nen Umsatz um 50% steigern und
auch aktuell wachse man deutlich
stiarker als der Markt. ,Unser Ziel
fiir das kommende Jahr ist ein Um-
satz von 10 Mio. Euro®, betont Rabe.
Als Zielmirkte nennt er die Auto-
mobilindustrie, Aerospace, den
Werkzeug- und Formenbau sowie
den Energiesektor. Auf der Ver-
triebsseite will er dafiir vor allem
den Endkundenbereich ausbauen.
Auch weltweit hat der franzo-
sische Werkzeughersteller grofle
Expansionspldne und will in zwei
bis drei Jahren die 100-Mio.-Euro-

Bild: Kroh

»Im kommenden Jahr wollen wir einen Umsatz von 10 Mio. Euro erzielen”, sagt
Holger Rabe, Geschiftsleiter der Safety Deutschland GmbH.

Marke knacken. Grofier Trumpf von
Safety: ,Wir haben eine Ferti-
gungstiefe von nahezu 100%, sind
Hersteller von Hartmetall und be-

schichten auch selbst®, so Rabe. Da-
her sieht sich das Unternehmen als
Experten fiir Spezialwerkzeuge, der
die beste Losung fiir spezielle Bear-

beitungsprobleme liefern konne.
Auf der EMO stellt Safety unter an-
derem die Dreh-Schneidstoffsorte
8625 fiir Edelstahl vor. Der Schneid-
stoff bestehe aus einer mehrlagigen,
sehr zihen MT-CVD-Beschichtung
(Medium Temperature Chemical
Vapor Deposition) mit hoher
Schichthaftung. Das feinkornige
Substrat mit hohem Kobaltgehalt
widerstehe auch hoheren Tempera-
turen, sei gegen plastische Verfor-
mung gewappnet und beuge einer
frithzeitigen Aufbauschneidenbil-
dung vor. Aufgrund des Multi-
schichtaufbaus aus Lagen von TiCN
und AL O, im Wechsel und einer
Deckschicht aus TiN auf der Span-
flache wiirden Schneidenausbriiche
verringert. (rk)

I Safety Deutschland GmbH,
www.safety-cuttingtools.com,
Halle 6, Stand A36

Elektro-Spannkopf

Elektro-Hohlspanner

Elektro-Greifer

EMO

Hannover
19-24.9-2011
@ Halle 3 - Stand J08

Elektro-Spann-Ldseeinheit

Elektro-Loseeinheit

Elektro-Vollspanner

E-QUIPMENT....

Zukunftsweisend.
Elektrische Spannsysteme.

platzsparenden Spindeln.

hohen Drehzahlen.

www.roehm.biz

Mit dieser Kombination verfiigt der
Anwender Uber ein hochmodernes
Spannsystem fir den Einsatz bei sehr

Elektro-Spann-Loseeinheit

Die kompakte Elektro-Spann-Ldseeinheit
ermoglicht zusammen mit dem ROHM
Super Lock die Realisierung von extrem

— Werkzeugspannsysteme

ROHM

driven by technology

Potenzial ausspielen

Mit CFK konstruiert es sich einfacher

CFK hat das Potenzial, sich als
Komponentenwerkstoff im Maschi-
nenbau zu etablieren. Viele Maschi-
nenbauer winken jedoch bei Kom-
ponenten aus carbonfaserverstérk-
ten Kunststoffen einfach ab. Der
Werkstoff sei zu teuer, heifSt es lapi-
dar. Folglich setzen sich die Maschi-
nenkonstrukteure mit dem Leicht-
bauwerkstoff nicht ausreichend
auseinander. ,Es gibt viele Eigen-
schaften, die Maschinenbauer noch
nicht kennen®, so James Royal
Schildknecht. Der Vertriebsleiter
bei der Xperion Components GmbH
& Co. KG, Laudenbach, mochte das
auf der Messe dndern.

Dazu erlduterte Schildknecht ges-
tern anhand einiger Exponate am
Stand die Vorteile von CFK. Dabei
ging er weniger auf das Leichtbau-
potenzial ein, das nach seiner Er-
kenntnis ,viele kennen“. Weniger
bekannt sei dagegen die hohe Stei-
figkeit. ,Werden CFK-Rohre richtig
gewickelt, sind sie steifer als Stahl®,
berichtete der Vertriebsleiter. Rich-
tig hilfreich ist jedoch fiir Maschi-
nenbauer der thermische Ausdeh-
nungskoeffizient, der sich laut Xpe-
rion-Manager ,von positiv bis nega-
tiv“ einstellen lisst . Das verdeutlicht
Schildknecht anhand eines thermo-
stabilen Briickenwerkzeugs zum
Innendrehen grofier Rohre.

Die Briicke, an deren Ende sich
zwei Drehmeisel befinden, wurden
bei Xperion auf Basis von CFK-Pro-
filen fiir den Werkzeughersteller
Mapal konzipiert. Aufgrund der mi-
nimierten thermischen Warmeaus-
dehnung muss das Werkzeug viel
weniger nachjustiert werden. Au-
3erdem ist die Briicke deutlich stei-
fer und leichter als Stahl. Das fiihrt
laut Schildknecht dazu, ,,dass infol-
ge des Eigenschaftsprofils das Werk-
zeug viel tiefer ins Werkstiick hin-
einfahren kann“. Auflerdem ermog-
licht es die hohe CFK-Steifigkeit,

Bild: Kraus

Xperion-Vertriebsleiter James Royal
Schildknecht zeigt das gute Damp-
fungsverhalten von CFK bei einem
Schwingungsversuch mit senkrecht
aufgehdngten Rohren.

den Werkzeugschaft zu verldngern.
Diese Moglichkeit erklarte der Ver-
triebsleiter anhand eines Aufbohr-
werkzeugs: ,Mit CFK wurde der
Schaft 40% langer”

Allerdings hat CFK eine weitere
bemerkenswerte potenzielle Eigen-
schaft, die von Maschinenbauern
ausgespielt werden kann. ,Es ist das
gute Dampfungsverhalten®, sagte
Schildknecht. Den Unterschied zu
Stahl verdeutlichte der Xperion-
Manager am Stand an drei senk-
recht aufgehiangten Rohrzylindern,
die er mit einem kleinen Hammer
zu Schwingungen anregte. Schwin-
gungsamplitudenundNachschwing-
zeit wurden aufgezeichnet. Beim
Stahlzylinder gab es die grofiten
Ausschldge und die lingste Schwing-
dauer. Im Vergleich dazu lag die
Amplitude beim CFK-Rohr um ein
Vielfaches darunter. Die Schwin-
gungen waren bereits nach 1 s ab-

geklungen. (k)

Il Xperion Components GmbH & Co.
KG, www.xperion-components.de,
Halle 6, Stand K38
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Kraft, Dynamik und Prazision in einem

3x1=o0ne

Force, dynamics and precision in one unit

Mo-Fr, 10:30

Kraft
dEMOnstration

reuen Sie sich auf das weltbekannte
Duo flr Kraftakrobatik ,Nikiferow* mit

einer fast unvorstellbaren Choreografie.

Force

Take pleasure in watching ,Nikiferow*
from Berlin, the world-renown duo in
strength acrobatics.

|
!||'

Mo-Fr, 13:30

Dynamik
dEMOnstration
Treffen Sie einen der erfolgreichsten

deutschen und international renom-
mierten Karateka, Erhard Gotzelmann.

Dynamics

Meet one of the most successful German
and internationally renown karateka,
Erhard Gotzelmann.

Mo-Fr, 16:30

Prazision
dEMOnstration
Sehen Sie einen der international erfolg-

reichsten Dartspigler, Ronnie Baxter —
genannt ,The Rocket*.

Precision

Watch one of the internationally most
successful dart players, Ronnie Baxter —
nicknamed ,The Rocket”,

3x1=-eins

Erleben Sie Kraft, Dynamik und Préazision in einem. Das neue
High Performance Linearsystem von WITTENSTEIN kann als Revo-
lution in der Lineartechnik bezeichnet werden, denn dieses
Antriebssystem liefert absolute Spitzenwerte bei Vorschubkraft,
Beschleunigung und Prézision. Das Ganze ist eben mehr als die
Summe seiner Teile.

WITTENSTEIN - eins sein mit der Zukunft

www.wittenstein.de

»In 0,3 s beschleunige ich 300 kg auf 360 m/min.
Auf 5 um genau!*

“| accelerate 300 kg to 360 m/min in just 0.3 seconds.
Accurately to 5 um.”

3 x1=o0ne

Experience power, dynamics and precision in one. The new
High Performance Linear System from WITTENSTEIN is a revolution
in linear technology, providing the absolute maximum in feeding
forces, acceleration and precision. The system is more than the
sum of its parts.

S

WITTENSTEIN
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Ein schnelles Messgerit
fiir die Fertigung

Mit der Mach-3A 653 prisentiert
Mitutoyo fiir die Hochgeschwindig-
keitsmessung in der Fertigung einen

addquaten Ersatz fir die tiblichen
Messgerite. Das System kann in die
Fertigung integriert werden und ist
somit fiir die produktionsnahe oder
Inline-Messung optimiert. Die ma-
ximale Verfahrgeschwindigkeit be-
tragt 1212 mm/s? die Werkstick-
aufnahme fiir den Drehtisch 200 kg
und die Genauigkeit wird mit
2,5 um angegeben. (vs)

H Mitutoyo Deutschland GmbH,
www.mitutoyo.de, Halle 5, Stand E20

Einbaufertig geliefert

Hohlwelleneinheit mit Prazisionsgetriebe wird nach Kundenwunsch gebaut

Ein Highlight am Stand von Harmo-
nic Drive ist eine Hohlwelleneinheit
mit Getriebe, Klemmsystem und
Abtriebslager. ,Diese sehr kompakt
bauende Unit bietet auf einer Bau-
linge von lediglich 170 mm neben
einem Prézisionsgetriebe mit Hohl-
welle ein pneumatisches Klemmsys-
tem und ein sehr kippsteifes Prazi-
sionsabtriebslager mit auf Kunden-
wunsch eingebautem Messsystem®,
erlautert Dr. Marc Kramb, Marke-
tingmanager bei der Harmonic
Drive AG, Limburg.

Das maximale Drehmoment der
Einheit betragt 1840 Nm. Dies ist
laut Kramb natiirlich auch abhingig
von der Getriebeuntersetzung (50,
80, 100, 120 oder 160). Wie Kramb
weiter ausfiihrt, liegt die maximale
Abtriebsdrehzahl — ebenfalls abhin-
gig von der Untersetzung — bei
60 min!. Kramb betont: ,Die Ge-
triebeeinheit wird als komplette

£
5
2
5
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Dr. Marc Kramb, Harmonic Drive AG: ,Die Getriebeeinheit wird als komplette
Unit einbaufertig zum Werkzeugmaschinenhersteller geliefert.”

Unit einbaufertig zum Anwender
geliefert” Die Unit eigne sich unter

anderem zum Einbau in C-Achsen
von Friskopfen mit einer Spin-

delleistung von 20 bis 30 kW zur
Bearbeitung von Stahl, Leichtmetall
und Kunststoff.

Bei dem Klemmsystem, das in der
Hohlwelleneinheit mit der Modell-
bezeichnung HFUS-r8-100-2UH-SP
eingebaut ist, handelt es sich um das
pneumatisch arbeitende System RC
200Y von Hema, das mit einem Be-
triebsdruck von 4 bis 6 bar arbeitet.
Bei dem in der Hohlwelleneinheit
eingebauten Abtriebslager handelt
es sich um das Axial-Radiallager
YRT-M 200 des Wilzlagerherstel-
lers INA. Die Systemgenauigkeit des
Abtriebslager-Messsystems betrage
+/-3 arcsec.

Andere Baugréflen und Varianten
der Hohlwelleneinheit sind laut
Kramb auf Anfrage lieferbar.  (rs)

M Harmonic Drive AG,
www.harmonicdrive.de,
Halle 25, Stand E24

Konventionelle
Prézisionsdrehmaschine

Zyklengesteuerte

Praktikant v PIUs

WEILER steht fiir hochmoderne, energieeffiziente und ergonomische Prazisions-Drehma-
schinen in jeder GroBenklasse — von Ausbildung bis Industrie! Wenn's ums Drehen geht,

miissen Sie daher nur eine einzige Entscheidung treffen: die fir WEILER!

Sie haben die Wahl zwischen konventionellen oder servokonventionellen Prazisions-
Drehmaschinen, die wir lhnen in unibertroffener Vielfalt bieten, produktionsstarken

Prézisionsdrehmaschine E60

ZIWEILER

— ein Zeichen fiir Erfolg in A
Ausbildung und Industrie et |

CNC-Drehmaschinen und hocheffizienten, zyklengesteuerten WEILER Prazisions-Dreh-
maschinen mit Spitzenweiten von 750 bis 15.000 mm und weit dariiber hinaus!

www.weiler.de

Fax +49 (0)9101-705-122
info@weiler.de | service@weiler.de

Radialbohrmaschinen

CNC-Drehmaschinen

MO |

WEILER Werkzeugmaschinen GmbH
Mausdorf 46 | D-91448 Emskirchen
Tel. +49 (0)9101-705-0

| Konventionelle/Servokonv. Drehmaschinen | Zyklengesteuerte Drehmaschinen

Mikroperfektion

Prazise Locher ab 50 pm Durchmesser

Posalux ist ein fithrender Anbieter
von Anlagen zum Herstellen mikro-
feiner Bohrungen. Im Rampenlicht
des Messeaulftritts stehen zwei Ma-
schinenvarianten, die auf dem Aus-
stellerstand zu sehen sind. Bei der
ersten Variante handelt es sich um
eine Erodiermaschine mit vier Spin-
deln. Die sogenannte Microfor HP4
EDM.Posalux hat in ihr die Sarix-p-
EDM-Technik integriert. Sie dient
zum Herstellen von Mikroléchern
im Durchmesserbereich von 50 pm
bis 1,8 mm. Praktisch jedes elek-
trisch leitfahige Material konne be-
arbeitet werden, wie der Hersteller
sagt.

Laut Angaben besticht das Ver-
fahren dadurch, dass im Vergleich
zu anderen Methoden weder Mi-
krorisse noch Ausbriiche im Mate-
rial entstehen. Es konnen konische
Geometrien mit einer Konizitdt von
150 pm/mm erodiert werden. Wie
Posalux betont, seien sehr gute
Oberflachenqualititen machbar.
Der erzielbare Rauigkeitswert Ra
wird mit unter 1 pum angegeben.

Durch die Sarix-p-EDM-Technik
ist die Maschine auch fiir die Mas-
senproduktion geeignet. Eine opti-
mierte Elektrodenfithrung versetzt
den Anwender in die Lage, auch die
kleinsten auf dem Markt erhilt-
lichen Elektroden zu verwenden.
Der Hersteller kann die Anlagen je
nach Kundenwiinschen konfigurie-
ren. Dafiir stehen auch automa-
tische Be- und Entladesysteme,
Klemmeinheiten sowie Softwarepa-
kete zur Verfigung. Ein optisches
Messsystem kontrolliert die Loch-
durchmesser, die Rundheit und die
Lochpositionen. Zur Anlagensteu-
erung wird eine Siemens 840D sl
verwendet. Allgemein wird die
Microfor HP4 EDM als hochpro-
duktiv, prozessstabil, prizise und
bedienerfreundlich beschrieben. Im
Bedarfsfalle wird die Anlage aber
auch mit konventionellen Hochge-

HYBRID

maschine zur prazisen Herstellung von
Mikrobohrungen im Durchmesserbe-
reich von 50 pm bis 1,8 mm. Auch ko-
nische Locher konnen erzeugt werden.
Die mogliche Konizitat wird mit einem
Wert von 150 pm/mm angegeben. Mi-
krorisse werden vermieden.

schwindigkeits-Bohrspindeln aus-
gefiihrt.

Weiteres Exponat ist eine Laser-
anlage mit einem wasserstrahlge-
fihrten Laserstrahl. Sie nennt sich
Microfor HP1 Laser und dient zur
Herstellung von Bohrungen von
minimal 100 pm mit einer Ge-
schwindigkeit von 3 s pro Loch. Das
prédestiniere die Maschine zur End-
bearbeitung von Einspritzdiisen im
Automotivebereich.

Der Laser erzeuge auch sehr gute
Oberflichenqualititen, weil der La-
serstrahl in Wasser gefiihrt wird. Es
eriibrige sich ein zusitzliches Kiihl-
system. Die Uberhitzung der Mate-
rialoberfliche wird vermieden. Au-
lerdem werden stérende Partikel
durch den Wasserdruck sehr effek-
tiv entfernt. (pk)

M Posalux SA,
www.posalux.ch,
Halle 15, Stand C25



FANUC

Welcome

Erleben Sie live,
was der Marktfuhrer zu bieten hat.

Besuchen Sie uns am Stand der FANUC Gruppe und entdecken Sie die ganze
Welt des internationalen Marktfuhrers fur intelligente Fabrikautomation.
Wir zeigen lhnen die neuesten Entwicklungen der weltweit zuverlassigsten
CNC-Steuerungen, die neuen High-Speed-Roboter, den starksten Roboter
der Welt und interessante Neuheiten bei den vielfaltig einsetzbaren FANUC

Robomachines. Alle in Aktion - alle uberzeugend.

Typisch FANUC.

www.fanucfa.eu - www.fanucrobotics.eu - www.fanucrobomachine.eu
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ACSYS

LASERTECHNIK

LASERSYSTEMLOSUNGEN

Prazision trifft
Vielseitigkeit.

Laseranlagen fiir:

Laserbeschriftung
3D Lasergravur
Laserschneiden
Laserschweif3en
Digitalisierung

ACSYS Lasertechnik GmbH
Leibnizstr. 11 - 70806 Kornwestheim

AT

EMO

RN Hannover

l/‘g@ 19-24-9-2011
‘A‘ ‘A“ Wir stellen aus!

\Wir bemustern live auf
Ihren Werkstiicken!

[ ' Halle 14 - Stand C18

Tel.: +49 7154 807 100 - Fax: +49 7154 807 119
info@acsys.de - www.acsys.de

Der Schliff aus der Box

Systematische Standardisierung im Werkzeugschleifen
sorgt fiir hochste Prizision und Wirtschaftlichkeit

Die Rox-Box hat mit einer Blackbox
rein gar nichts zu tun. Denn sie ist
transparent und beinhaltet alles,
was man fiir ein modernes Werk-
zeugmanagement benétigt. Es ist
eine vollkommen optimierte und
gut durchdachte Schleiferei, die an
allen Standorten auf einer gleichen
Aufbau- und Ablauforganisation
basiert.

Standardméflig ist auch die Aus-
stattung, die von nur vier Mitarbei-
tern bedient und benutzt wird. So-
mit bedienen die Mitarbeiter zwei
CNC-Werkzeugschleifmaschinen
auf etwa 150 m*> Werkstattflache.
Bei einer Jahres-Schleifleistung von
etwa 600.000 Schleifminuten kon-
nen jeweils bis zu 75% aller Werk-
zeuge auf hochstem Niveau nachge-
schliffen werden. ,Ziel ist es®, so
Manfred Kainz, CEO der TCM In-
ternational Tool Consulting & Ma-
nagement GmbH im Osterrei-
chischen Stainz, ,in den néchsten
Jahren etwa 60 Rox-Boxen rund um
die Welt zu installieren:

Die zugrunde liegende Systema-
tik und Standardisierung wird dann
jeweils zu 100% deckungsgleich an
allen Standorten zum Einsatz ge-
bracht. Die fiir eine Rox-Box not-
wendigen Maschinen, Instrumenta-

Bild: Kuhn

Manfred Kainz, CEO der TCM International Tool Consulting & Management

GmbH im osterreichischen Stainz (l.):,Mit Rox definieren wir eine neue Dimensi-
on im Werkzeugschleifen. Systematische Standardisierung fiir hochste Prazision
tragt dabei auch zu hoherer Wirtschaftlichkeit bei.”

rien beziehungsweise die Regularien
in der Ablauforganisation sowie In-
vestment, Plant Layout, Branding,
Marketing & Sales und die Logistik
sind in den Rox Manuals definiert
und gelten fiir alle Rox-Boxen.
»Zielgruppen sind vor allem welt-
weite Kunden und Partner von
TCM International, die Zerspan-

werkzeuge herstellen oder in den
Fertigungsbetrieben diese Werk-
zeuge einsetzen, verdeutlicht TCM-
International-Geschiftsfithrer
Kainz.

(dk)

M TCM International GmbH,
www.rox-technologies.com,
Halle 4, Stand C24

Der Rubel rollt wieder

Auf der EMO referieren Fachleute tiber den russischen Markt

Russland hat seinen gesamten
Werkzeugmaschinenverbrauch seit
1999 um das Achtfache auf rund 1,4
Mrd. Euro nach oben geschraubt.
Fiir die deutsche Werkzeugmaschi-
nenindustrie steht Russland auf
Platz drei der wichtigsten Export-
mérkte. Nach der globalen Finanz-
und Wirtschaftskrise zeigen nun
alle Kennzahlen fiir die wirtschaft-
liche Entwicklung wieder steil nach
oben. Der Modernisierungsbedarf
der russischen Industrie ist immens
und das Geschiftspotenzial fiir Pro-
duktionsausriister damit ebenso.
Die Einnahmen sprudeln wieder
reichlich. Fiir 2011 ist ein Wachs-
tum der Anlageinvestitionen um
rund 8% prognostiziert. Zum Ver-
gleich: Die Eurozone soll im glei-
chen Zeitraum um etwa 1,5% wach-
sen. Vielversprechende Kunden fiir
Anbieter von Produktionstechnik
sind die Automobilindustrie und
der Luftfahrzeugbau in Russland.
Alles Grund genug fiir den VDW
als Organisator der EMO Hannover,
am 21. September 2011 im Conven-
tion Center, Saal 3 A, von 9.30 bis
13.15 Uhr das halbtégige Seminar
»EMO-Fokus Russland: Rohstoffde-
visen locken Produktionsausriister”
zu veranstalten. Mit dem Land und
seinen Rahmenbedingungen ver-
traute Fachleute informieren tiber
den russischen Markt und insbeson-
dere die beiden Wachstumsfelder
Automobil- und Flugzeugbau. Prak-
tiker unterschiedlicher Profession
vermitteln Spezialwissen in juristi-

Bild: Kuttkat

VDW-Vorsitzender Martin Kapp: ,Wir
bieten EMO-Ausstellern und Besu-
chern wertvolle Informationen und
Tipps aus erster Hand fiir ihr Russland-
geschaft.”

scher Hinsicht, bezogen auf Finan-
zierungsmoglichkeiten und tech-
nische Regularien. Das Seminar
richtet sich an internationale EMO-
Aussteller und Besucher aus dem
Maschinen- und Anlagenbau, die
ihr Russlandgeschift vorantreiben
wollen.

Wie richtig die Entscheidung des
VDV ist, die erheblichen Chancen,
aber auch die Risiken des Russland-
geschifts im Rahmen eines Semi-
nars wihrend der EMO-Laufzeit in
Hannover durch ausgewiesene Russ-
landkenner analysieren zu lassen,
zeigt das in der Tagespresse thema-

tisierte ,,Dekret 166“ der russischen
Regierung. Diese hat kiirzlich hohe
zweistellige Steigerungsraten bei
den Neuzulassungen im eigenen
Flachenstaat aufgegriffen und die in
Russland aktiven ausldndischen Au-
tomobilhersteller aufgefordert, von
2015 an mindestens 300.000 Fahr-
zeuge in Russland selbst zu bauen.
Andernfalls griffen Einfuhrzoélle auf
importierte Bauteile und System-
komponenten. Milliardenschwere
Investitionen hat der Automotive-
Sektor bereits in Russland getitigt,
zur Erfiillung der neuen Marschzahl
werden zusitzliche Budgets erfor-
derlich sein. So hat beispielsweise
VW die notwendigen Unterlagen
bereits eingereicht, in der Diskussi-
on ist die Ausweitung der Produk-
tion im konzerneigenen Werk Ka-
luga beziehungsweise der Bau eines
leistungsstarken Zweitwerks am
gleichen Standort.

»,Die EMO Hannover 2011 pra-
sentiert ,Werkzeugmaschinen und
mehr, erlautert VDW-Vorsitzender
Martin Kapp, ,sie ist die wichtigste
internationale Plattform fiir tech-
nische und wirtschaftliche Trends
in der Metallbearbeitung. Deshalb
thematisieren wir den spannenden,
zukunftstrachtigen Markt Russland
und bieten EMO-Ausstellern und
Besuchern wertvolle Informationen
und Tipps aus erster Hand fiir ihr
Russlandgeschéft: (bk)

Hl 21. September 2011 im Convention
Center, Saal 3A, von 9.30 bis 13.15 Uhr
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NVX Serie
Aupergewohnliche Technik im neuen Preisformat.

kapitel4.com

Facts NVX-Serie - Vertikale Bearbeitungszentren

| Der aupergewdhnliche MaBstab in Preis und Performance

| Erhéltlich in 3 Baugrofen (X-Weg 600, 800 und 1050 mm)

| Hervorragende Stabilitat und Dampfung durch Gleitfihrungen
in allen Achsen - direkte Messsysteme von Magnescale*

| Integriertes Kiihlsystem im Maschinenbett und Stander zur
Steigerung und Verbesserung der thermischen Eigenschaften*

| Alle Maschinen der NVX-Serie auch als HSC-Variante mit
20.000min~" und mit Werkzeug- und Formenbau-Paket erhéltlich*

| Reduzierter Energieverbrauch um 37% und stark verkleinerte
Aufstellflache gegeniiber den Vorgdangermodellen

| MAPPS IV mit 10,4" TFT-Display - optional mit CAM Modul (Esprit)

*optional

Die X-Klasse live im
Solution Center Stuttgart

R EMO
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worldskills (CEY
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Starkes Wachstum

Haas Automation will auch im Jahr 2012
seinen Absatz weiter steigern

Haas-Automation-General-Manager Bob Murray zeigt sich optimistisch: In den
ersten acht Monaten diesen Jahres konnte Haas nach eigenen Angaben seinen
Absatz um insgesamt 62% steigern - dabei legten die USA um 80%, Europa um

60% und Russland um 99% zu.

Haas Automation hat mit Rekord-
ergebnissen die Krise hinter sich
gelassen und erwartet fiir 2011 eine
Produktionssteigerung von 65% im
Vergleich zum Vorjahr. Bob Murray,
General Manager Haas Automation,
rechnet in diesem Jahr mit einem
Umsatz von tiber 800 Mio. US-Dol-
lar und scheut trotz der derzeitigen
wirtschaftlichen Turbulenzen auch
vor optimistischen Prognosen fiir
das Jahr 2012 nicht zurtick.

,Ich rechne fiir 2012 mit einem
Umsatz von 1 Mrd. US-Dollar®
sagte Murray gestern wihrend einer
Pressekonferenz. Laut Murray ist
die Branche sehr zuversichtlich. Al-
lein die allgemeine wirtschaftliche
Entwicklung kénne einen negativen
Einfluss auf seine optimistischen
Pline haben. (bs)

M Haas Automation Inc.,
www.haascnc.com, Halle 27, Stand D05

Bild: Schulz

Hochproduktiv

Kompaktes multifunktionales Fertigungssystem
zur Komplettbearbeitung von Zahnridern

Nebenzeitenreduzierung um rund
25%, Senkung der Riistzeiten um
etwa 40% und eine Verringerung des
Personalaufwandes um 25% — das
sind die wesentlichen Vorteile einer
Gemeinschaftsentwicklung vonJ. G.
Weisser Sohne, St. Georgen, und
der Kapp GmbH, Coburg. Fiir ein
kundenspezifisches System zur
hochproduktiven Komplettbearbei-
tung von Zahnrédern entwickelten
beide Unternehmen gemeinsam das
multifunktionale Fertigungssystem
Weisser-Kapp Multicell. Das System
kombiniert das Rotationsdrehver-
fahren der Weisser Univertor AC-1
mit dem neuen Kapp-Verzahnungs-
zentrum KX 100.

Wie Martin Kapp, geschiftsfiih-
render Gesellschafter der Kapp
GmbH, anlisslich der Pressekonfe-
renz am Montag erlduterte, ist das
Verzahnungszentrum KX 100 Dy-
namik eine Neuentwicklung mit
zwei Pick-up-Stationen, die erstmals
eine Minimierung der Prozessne-
benzeiten bei geringsten Riistauf-
winden realisiert. Die Beladefunk-
tion sowie der optional erhiltliche
automatische Wechsel der Werk-
stiickspannmittel machen das auf
der EMO prisentierte Maschinen-

R

e |

Martin Kapp (links), geschéftsfiihrender Gesellschafter der Kapp GmbH, Coburg,
und Helmut Weisser, geschéftsfiihrender Gesellschafter der J. G. Weisser

Sohne in St. Georgen, riickten anlasslich einer Pressekonferenz die Vorteile des
gemeinsam entwickelten Fertigungssystems Multicell ins rechte Licht.

konzept zur perfekten Losung fir
die hochproduktive Grof3serien-
und Serienfertigung.

»Die Kombination des Weisser-
Rotationsdrehverfahrens mit dem
Kapp-Verzahnungsschleifen ist die
ideale Prozessfolge fiir hervorra-
gende Qualitit am Ende der Ferti-

gungskette”, riickte Firmenchef
Helmut Weisser die Vorteile des
multifunktionalen Fertigungssys-
tems ins rechte Licht. (bk)

H Kapp GmbH,
www.kapp-niles.de,
Halle 26, Stand F19

Brand new solutions

by POSALUX Switzerland Hall 15 Stand C25

posalux '
| Microfor HP4 Hybrid EDM
Microfor HP1 LASER

dedicated to GASOLINE injection nozzles drilling

dedicated to DIESEL injection nozzles drilling

e Micro EDM assisted by Ultrasonic

e Electrode vibration

Microf

or HP LAsER

thro ultrasonic transd r
LASER guided by waterjet hirough, tlirasonic iransduce

g .
o High productivity: 3s / hole e Erosion time decreased by 25%

0, =
SExcllsnt flow stability: e Electrode wear decreased by 30% : —

+2% Cpk 1.67 e Better repeatability of machining time i

e No heat affected zone, e Reverse taper hole up to 150 pm/mm | _;

no debris, no burr

e Conical shaped hole

up to 100 ym/mm Coming next : A new technology for fine glass drilling

Spark Assisted Chemical Engraving - SACE

e High positioning accuracy
by vision system

* Quick changeover, no tool e Micro-machining of non-conductive materials like glass, quartz, polymers,...

eLow running costs eHoles and grooves starting from 100 microns

e Regulation by micro force

e Rotation of the tool to ensure quality and efficiency

e Drilling micro-hole for opto-electronic application

EMO

Y Hannover

@ 19-24-9-20M1
I

microsales@posalux.ch e Machining microgroove for biomedical application 150 um groove on glass substrate

# 3D machining of Micro-electro-mechanical-system
www.posalux.ch
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Hochste Funktionalitat

Integrierte Motorgetriebeeinheit fiir lineare Antriebslosungen

Mit der integrierten Motorgetrie-
beeinheit RPM+ bietet Wittenstein
Motion Control ein designorien-
tiertes Antriebssystem mit hochster
Funktionalitt fiir die Montage und
den Betrieb der RPM+ in hochpri-
zisen und dynamischen Ritzel-
Zahnstangen-Linearsystemen. Die-
se Motorgetriebeeinheit ist mehr als
ein Getriebe mit angebautem Ser-
vomotor, denn das optimierte In-
nenleben sowie das durchgingige
Design haben laut Hersteller zu ei-
ner deutlichen Leistungs- und
Funktionssteigerung der Mechatro-
nik gefiihrt.

Der Aktuator wurde fiir lineare
Antriebssysteme im High-End-Be-
reich entwickelt, bei denen es aus
anwendungstechnischer Sicht auf
Merkmale wie verbesserte Kippmo-
mente fiir mehr Kipp- und System-
steifigkeit, hochste Positionier-
genauigkeit oder hohe Montage-
freundlichkeit ankommt. Gleichzei-
tig steckt die hochwertige Technik
in einem ebenfalls hochwertigen
Design. Das gilt beispielsweise fir
die Integration des permanenter-
regten Servomotors: Seine Motor-
welle geht direkt in das Getriebe —
das Getrieberitzel ist also fester
Bestandteil der Motorwelle. Durch
diese Integration reduziert sich die
Baulénge. Auflerdem sitzt die Brem-
se nicht mehr hinten am Motor,
sondern wurde im Hohlraum unter
dem Wickelkopf platziert, was wei-
tere 10 bis 15 mm einspart. Insge-
samt baut der RPM+ gegeniiber
leistungstechnisch vergleichbaren
Aktuatoren 30 bis 50% kiirzer. Zu-

Fiir die Motorgetriebeeinheit RPM+ fiir High-Performance-Linear-
systeme hat Wittenstein den MM-Award erhalten.

dem bietet das Konzept den Vorteil
einer extrem steifen Antriebsstre-
cke. Da auch die Lager auf grofle
Radialkrafte ausgelegt wurden, baut
der RPM+ oft eine Grofie kom-
pakter als der Industriestandard.
Funktionalitit und eine anspre-
chende Form miissen sich nicht
widersprechen: Das Gehiusedesign
und die Farbgebung machen den
Aktuator zu einem Blickfang und
gleichzeitig setzt die Formgebung
auf zusitzliche Funktionen. So ver-
hindert beispielsweise die glatte,
abgerundete und kantenfreie Ober-
fliche Schmutzablagerungen auf
dem Aktuator. Ebenfalls vor
Schmutz schiitzt eine Kappe am
Ritzel. Die Befestigungsschrauben
zum Getriebe befinden sich unter
Abdeckungen, die einer Zahnform
nachempfunden sind. Mithilfe der
mechanischen Alpheno-Schnittstel-
le mit acht Langlochern ist eine
optimale Zustellung von Ritzel und

Nahtlos stanzen

Mit der vertikalen Stauchpresse lassen
sich Stanzteile gratlos herstellen

Die vertikale Stauchpresse, die En-
omoto Machine vorstellt, ist ein
Kaltstauchautomat mit Servoan-
trieb. Ausgestattet mit einem Unter-
gesenk, das mit unterschiedlicher
Kraft angehoben und mit 2 bis 3
wechselnden Obergesenken kombi-
niert wird, erméglicht die Maschine
ein optimales Stauchschmieden, so
der Hersteller. Umformenergie und

ENOMOTO
i

2
8 ©
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Die vertikale Stauchpresse von

Enomoto ist mit einem Servoantrieb
ausgeriistet und damit fahig, Stanz-
teile naht- und gratlos herzustellen.

Hubweg werden vom ersten bis zum
dritten Hub automatisch verandert,
um Verkriimmungen zu vermeiden.
Das Programm zur Umformung ist
einfach mit wenigen Schritten am
Touchscreen zu erstellen. Daten fiir
tiber 200 verschiedene Arten stehen
zur Verfiigung. Durch Oberflichen-
behandlung der bestehenden For-
men lassen sich tief greifende Kos-
tenreduzierungen realisieren, heifst
es. Es werden keine Umladeein-
heiten benétigt. Die Maschine ver-
fiigt tiber einen einfachen Auswurf,
Typ ,Knock out”. Durch den An-
trieb eines Servomotors ist der War-
tungsaufwand gering. Eine einfache
Feinjustierung der Projektionsldnge
und Moglichkeiten zum nahtlosen
Stanzen ohne Grat gehoren zu den
weiteren Merkmalen. Ausgangsma-
terialien mit einem Durchmesser
von 120 mm und bis zu einer Linge
von 1 m kénnen verwendet werden.
Laut Hersteller liegen die Gerite-
kosten bei rund 50% der Kosten
konventioneller mechanischer Spin-
delpressen. (dk)

H Enomoto Machine Co. Ltd. (Japan),
www.enomt.co.jp, Halle 14, Stand C25

Zahnstange moglich — ohne sepa-
rate Zustellplatte.

Das gesamte Linearsystem mit
dem Aktuator RPM+ vereint Motor,
Getriebe, Ritzel und Zahnstange zu
einem optimal beherrschbaren Sys-
tem. Es ist in vier Baugrofien, Uber-

setzungen von 4 bis 220
und Motoren bis 152 kW
verfiigbar. Als ,kleine”
Ausfithrung RPM+ 040
mit Ubersetzung 4 und
einem luftgekithltem Mo-
tor in Grofle 155 gelingt es dem
Aktuator, eine Masse von 300 kg
innerhalb von 0,3 s auf eine Ge-
schwindigkeit von 360 m/min zu
beschleunigen. In der derzeit grofi-
ten verfiigbaren Auslegung RPM+
080 mit einem wassergekiihlten
Motor in Baugréfle 220 und einer
Ubersetzung von 38,5 konnen in-
nerhalb von nur 0,13 s Massen mit
20 t auf 40 m/min gebracht werden.
Die Positionierabweichung betrégt
jeweils nur wenige Mikrometer.
Welche spezifischen Motor-,
Ubersetzungs- und damit Leis-
tungsvarianten mit welchen Merk-
malen es kiinftig geben wird, ent-
scheidet die Zusammenarbeit mit

MM AWARD... JEFE

Lead-Kunden un-
& terschiedlicher
Branchen. Durch
die  Flexibilitét
und Modularitét
des RPM+ kon-
nen auch Aufgaben mit besonderen
Integrationsanforderungen kunden-
spezifisch gelost werden — beispiels-
weise in Schleifmaschinen, Dreh-
und Portalfrismaschinen, Bohrwer-
ken, Laser-, Stanz- und Rohrbiege-
maschinen, Wasserstrahlschneide-
anlagen, oder generell Achsen in der
Automatisierungstechnik. Die Mo-
tor-Getriebe-Einheit RPM+ als Ak-
tuator des Linearsystems bietet er-
hohte Kippmomente, Vorschub-
krifte bis 112.000 N, Geschwindig-
keiten bis 400 m/min sowie Poten-
ziale zum Downsizing. (mi)

M Wittenstein AG,
www.wittenstein.de, Halle 25, Stand G1
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Mehr Produktivita

LMT zeigt Walzfraser aus intermetallischem Schneidstoff

Die Unternehmen der LMT-Gruppe
prasentieren zahlreiche Moglich-
keiten, um die Produktivitdt beste-
hender Produktionsprozesse anzu-
heben. Highlight ist die neue Wilz-
friser-Generation Speed-Core, die
auf der EMO mit dem MM-Award
ausgezeichnet wurde. Bei dem Fra-
ser kommt ein intermetallischer
Schneidstoff zum Einsatz. Damit
werden laut LMT beim Wilzfriasen
erstmals die Vorteile des PM-HSS
(hohe Prozesssicherheit) mit den
Vorteilen des Hartmetalls (gestei-
gerte Produktivitit) kombiniert.
Der Wilzfraser soll im Vergleich zu
Werkzeugen aus pulvermetallur-
gisch hergestelltem Schnellstahl
(PM-HSS) eine Steigerung der
Schnittgeschwindigkeit von min-
destens 30% erreichen. Die Produk-
tivitit konne um 50% erhoht wer-
den. Der neuartige Schneidstoft
setzt sich aus Kobalt, Molybdédn und
kohlenstofffreiem Eisen zusammen.
Diese Kombination erlaubt es nach
Angaben des Unternehmens, die
Warmbhirte des Schneidstoffes ge-
geniiber herkémmlichen HSS-PM-
Substraten deutlich zu steigern,
ohne dass der Werkstoff an Zihig-
keit verliert.

Mit Nanosilver zeigt LMT einen
neuen Schneidstoff des Allianzpart-

Halle 4 - Stand D33

Bild: LMT

Bild: Reven

Der Schneidstoff Speed-Core soll beim Walz-

frasen durch hohere Schnittgeschwindigkeit

mehr als 30% Leistungsplus bringen.

ners Boehlerit speziell fiir die Fris-
bearbeitung. Dabei wurde eine na-
nostrukturierte Schicht auf drei
neue Hartmetallsubstrate aufge-
bracht. Die Standzeiten der Werk-
zeuge wiirden so um mindestens
40% steigen, bei bestimmten An-
wendungen sogar um bis zu 200%.

Die Beschichtung Tera-Speed er-
weitert den Leistungsbereich fir
LMT-Wendeplattenfriser. Das Alu-
minium-Titan-Stickstoff-Schicht-
system zeichnet sich laut Hersteller
durch eine Temperaturbesténdig-
keit bis 1100 °C aus — 200 °Cmehr
als bei vergleichbaren Beschich-
tungen. Die Leistung steige so beim
Planfrdsen um 100, beim Eckfrdsen
sogar um 200%.

Der Gewindebohrer X-Change
vereint die Vorteile von Hartmetall
und Schnellstahl. Das fiir Innenkiih-
lung ausgestattete Werkzeug er-
moglicht nach Aussagen von LMT
eine doppelt so hohe Schnittge-
schwindigkeit wie ein herkémm-
licher HSS-Gewindebohrer. Taktzeit

und Maschinenkosten wiirden so
erheblich reduziert.

Durch grofien Spannungsdruck
bildet sich die Rolle beim spanlosen
Gewinderollen wihrend des Vor-
gangs auf dem Werkstiick ab. Weil
dabei die gesamte Werkzeugober-
fliche mit einbezogen wird, ist die
Belastung eine vo6llig andere als bei-
spielsweise bei spanenden Verfah-
ren, heifit es. Mit Protec prasentiert
LMT nach eigenen Angaben die
weltweit erste Beschichtung fiir Ge-
winderollen und erweitert damit
deren Anwendungsbereich. Die
elastische und flexible Diinnschicht
ist speziell auf die Bearbeitung von
harten Werkstoffen ausgelegt und
sorge fiir bis zu 30% lingere Stand-
zeiten. (rk)

Il LMT GmbH & Co. KG,
www.Imt-tools.com,
Halle 4, Stand E54

Pfeilartiges Profil

Sparsamer Olnebelabscheider

Schematische Darstellung des patentierten, stromungsoptimierten Pfeilprofils.

Die mechanischen X-Cyclone-Ol-
nebelabscheider stellen einen An-
ziehungpunkt des Messeauftritts
dar. Wie Reven berichtet, seien sie
stromungstechnisch optimiert wor-
den und wiesen jetzt ein pfeilartiges
Profil auf. Diese Kontur steigere die
Abscheideleistung um bis zu 20%,
so der Aussteller. Zusitzliche Effekte
seien reduzierte Storgerdusche im
Betrieb und eine verbesserte Selbst-
reinigung. So triigen die Abscheider

zur Senkung der Betriebskosten bei.
Die Filterstufen kénnen individuell
angepasst werden. Im Bedarfsfall
konnen die Filter den Einsatzbedin-
gungen entsprechend konzipiert
werden. Reven bietet auf Wunsch
auch eine Vor-Ort-Partikelmessung
mit Analyse an. (pk)

M Rentschler Reven-Liiftungssysteme
GmbH, www.reven.de,
Halle 6, Stand H65
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Hohere Verfiigbarkeit

CNC-Bearbeitungszentrum kommt ganz ohne Hydraulik aus

Wer bei dem neuen Bearbeitungs-
zentrum der Grob-Werke nach Hy-
draulikleitungen sucht, wird nicht
fiindig. Die einzigen Medien, die
durch Schlduche zugefiihrt werden,
sind Kiihlschmierstoff, Luft und
Kithlung. Dem Mindelheimer Werk-
zeughersteller ist es gelungen, die
CNC-Technik sowohl zur Steuerung
der Maschinenachsen und der Au-
tomation als auch fiir den Antrieb
der Werkstiick- und Werkzeugspan-
nung einzusetzen. Alle Werkstiicke
konnen elektromechanisch ge-
spannt und alle Werkzeuge elektro-
mechanisch gelost werden. Die
Elektromechanik hat die Hydraulik
verdringt.

Herstellerangaben zufolge wer-
den alle Bewegungen in der Maschi-
ne in diesem System von Synchron-
motoren erzeugt. Lediglich die
Aggregate zur Kithlung und die For-
derbiander werden von Drehstrom-
motoren angetrieben, heifst es wei-
ter. Auch aus der letzten hydraulik-
betriebenen Baugruppe, dem Palet-
tenwechsler wurde die Hydraulik
verbannt. ,Wir sind sicher, dass wir
mit dem Wechsel von der Hydraulik
zur Elektromechanik die technische
Verfiigbarkeit der Bearbeitungs-
zentren spirbar erhéhen konnen®,

Bild: Grob-Werke

Werkstiickspannung ganz ohne Hydraulik durch Synchronmotoren und Haken-
schwenkspanner.

so German Wankmiller, Vorsitzen-
der der Grob-Geschiftsleitung. Mit
der Elektromechanik erzielen die

Bearbeitungszentren laut Grob
noch bessere Flexibilitdt und eine
weitere Verbesserung der Energie-

P

bilanz. ,Der
Wirkungsgrad
der Hydraulik ist
geringer und
die Energiebi-
lanz der Elek-
tromechanik
einfach bes-
ser”, rickt
Grob-Entwicklungsbereichsleiter
Alfred Hobel einen Vorteil des neu-
en Bearbeitungszentrums ins rech-
te Licht. Die weiteren Vorteile der
Elektromechanik ldgen auf der
Hand: Das Losen der Werkzeuge
geschehe deutlich leiser, verhindere
die harten Schlége, die bei jedem
Werkzeugwechsel auch das Spindel-
lagersystem treffen, und — ganz ent-
scheidend — die Nebenzeiten wer-
den noch einmal reduziert.
Présentiert wird diese hydraulik-
freie Ausfithrung eines Bearbei-
tungszentrums beispielsweise an
einer Grob-Standardmaschine G350
mit Siemens-Steuerung 840 sl MDy-
namics und einer Grob-Motorspin-
del HSK-63 mit Drehzahlen bis
18.000 min™. (bk)

Niveauvolle
Feinstbearbeitung

Superfinish-Bearbeitung, Doppel-
seiten-Planschleifen und Feinst-
schleifen soll das Publikum auf dem
Messestand von Supfina Grieshaber
erwarten. Der Aussteller will zeigen,
auf welch hohem technischen Ni-
veau sein Know-how rangiert. Zu-

satzlich machen es die Schleifexper-
ten auch noch etwas spannend: ,Wir
werden unseren Besuchern nicht
nur unsere Kernkompetenzen né-
herbringen, sondern présentieren
auch ein neuartiges Maschinenkon-
zept! So Rainer Waltersbacher, der
Geschiftsfiihrer. Ndheres konnte im
Vorfeld nicht in Erfahrung gebracht
werden. Mit weiteren Standorten in
den USA und China gehore Supfina
Grieshaber zu den fithrenden Her-
stellern und Systemlieferanten von
Anlagen zur Oberfldchenfeinstbe-
arbeitung. (pk)

H Grob-Werke GmbH & Co. KG,
www.grobgroup.com,
Halle 12, Stand B04

M Supfina Grieshaber GmbH & Co KG,
www.supfina.com,
Halle 11, Stand A14

@ SHUDH Ihr Partner flr die Bearbeitung von GroRwerkstlcken

SKODA - Vertretung fiir Westdeutschland, Saarland und Baden - Wiirttemberg

~Z MACHUS

Werkzeugmaschinen GmbH & Co.KG

itung.

Kaiserstrasse 100
41061 Monchengladbach

Produktionsprogramm

Tragbalken - Bohrwerke

Spindeldurchmesser 140 - 300 mm
mit technologischem Zubehor

Dreh- und Verschiebetische

flir Werkstiickgewichte von

25 -400 to

Horizontale CNC-Drehmaschinen

Werkstlickdurchmesser 800 - 7.000 mm
Spitzenweite 3.000 - 30.000 mm
max. Werkstiickgewicht 350 to
mit den Zusatztechnologien Frasen, Bohren,

line -

Tel.: +49 (0) 21 61 / 247 85 06
Fax: +49 (0) 21 61 / 827 85 27

Schleifen

EMO

-, Hannover
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magnus@magnus-engineering.eu
WWW.magnus-engineering.eu
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Einfach eine coole Sache

Stickstoftkithlung steigert Zerspanleistung schwer formbarer Werkstoffe

Dem Goppinger Werkzeugmaschi-
nenhersteller MAG ist ein Durch-
bruch bei der Entwicklung des neu-
en Stickstoff-Kiihlverfahrens fiir das
Bearbeiten schwer zerspanbarer
Werkstoffe gelungen. Mittlerweile
haben MAG-Spezialisten das Ver-
fahren zur Serienreife entwickelt.
Auf dem MAG-Messestand steht
das neue Kiihlsystem im Mittel-
punkt. Die Zerspanung mit Stick-
stoff ermoglicht eine signifikante
Steigerung der Schnittgeschwindig-
keiten fiir hohere Zerspanungspro-
duktivitat, lingere Werkzeugstand-
zeiten oder eine Kombination dieser
beiden Vorteile, so MAG.

Wie MAG erliutert, demonstrie-
ren die fiinf gezeigten Maschinen
die Praxistauglichkeit dieser Tech-
nik: Ein Vertikal-Bearbeitungszent-
rum NBV 700 5X zeigt live die Be-
arbeitung eines Titan-Blisks aus
dem Aerospace-Bereich, auf einem
Vertikal-Drehzentrum VDM 1000
wird die kryogene Zerspanung eines
Drehteils aus Inconel vorgefiihrt
und auf einem Horizontal-Dreh-
Fraszentrum VDF 450 TM die Be-
arbeitung einer gehirteten Welle.
Zudem wird auf dem hydraulik-
freien Bearbeitungszentrum E-

Bild: MAG
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Die Zerspanu

Specht ein Zylinderblock aus GGV
mit Hilfe von Stickstoftkiihlung zer-
spant.

Erhebliche Verbesserungen diir-
fen sich auch Windkraftanlagenher-
steller bei der Zerspanung von Ro-

ng mit Stickstoff ermdglicht eine signifikante Steigerung der
Schnittgeschwindigkeiten fiir hohere Zerspanungsproduktivitat, langere Werk-
zeugstandzeiten oder eine Kombination dieser beiden Vorteile, so MAG.

stiadter Unter-
s nehmen A2,
einem Spezia-

® listen auf dem
Gebiet der Ro-
botertechnik. Ein
von MAG neu entwickeltes System
zur Spindel/Werkzeug-Innenkiih-
lung kithlt die Schneide effektiver
als alle bisherigen Methoden. Das
Flussigstickstoff-Kithlsystem wird je
nach Bearbeitungsanforderung mit
MMS (Minimalmengenschmierung)
kombiniert, um Werkzeugreibung
und Adhésion weiter zu reduzieren.
Zu den ideal geeigneten Anwen-
dungen gehort die hoéchst an-
spruchsvolle Bearbeitung von
schwer zu zerspanenden Werkstof-
fen wie Titan, nickelbasierten Legie-
rungen und Sphiroguss oder Guss-
eisen mit Vermiculargraphit (GJV).
Die vorteilhaften chemischen Ei-
genschaften von Stickstoff verrin-
gern die Belastungen fiir Umwelt,
Mitarbeiter, Fertigungsmittel und

torblatt-Wurzelenden aus Faserver-
bundwerkstoffen erhoffen. Das ro-

boterbasierte System mit Stickstoff-  Produkte. (bk)
kithlung, das MAG auf der EMO als
Weltpremiere préisentiert, entstand Il MAG Europe GmbH,

in Kooperation mit dem Seligen- www. mag-ias.com, Halle 12, Stand B60

CNC-Teilapparate

\:“f 5. Achse

Hochste Prazision - Made in Germany

Gear Drive-Baureihe

mit patent. Kugelumlaufgetriebe

- in 5 BaugroRen lieferbar (Spindel-g 80 - 320mm)
- auch als 4. + 5. Achse sowie mehrspindlig

- optimale Verdrehsteifigkeit auch ohne Klemmung
- keine Nebenzeiten fur Klemmung “Auf / Zu”

- héchste Lage- und Positioniergenauigkeit

Direct Drive-Baureihe
mit Direktantrieb (Torquemotor)

- in 6 BaugroRen lieferbar (Spindel-g 80 - 320mm)
- auch als 4. + 5. Achse sowie mehrspindlig
- Antrieb ist verschleiRfrei und ohne Umkehrspiel
* - héchste Dynamik (bis 0,1 sec. fiir 90°)
- Drehzahlen bis 4000 min -1

Technische Merkmale:

- kompakte, stabile Bauweise mit sehr groRRer
Spindelbohrung (bis @ 200mm)

- integrierte hochbelastbare und hochprazise
Axial-Radial-Lagerung

- Rund- und Planlaufgenauigkeiten bis < 0,001mm

Ausflhrungsvarianten:

- CNC 1-Achs und CNC 2-Achs-Varianten
(4. bzw. 4.+ 5. Achse)

- mehrspindlige CNC Teilapparate

- runde Einbaumodule (Flanschversion)

- CNC Rundachsen fiir Erodiermaschinen und
Rundtaktmaschinen (Satelliten)

- umfangreiches Zubehorprogramm lieferbar

- kundenspezifische Sonderldsungen uvm.

DETLEV

HOFMpNN

PRAZISIONS- MASCHINENBAU

T
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3
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Rastatter Strasse 36 | D-75179 Pforzheim

Sie uns auf der EMO 2011

Detlev Hofmann GmbH | Prazisions-Maschinenbau | CNC-Teilapparate

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

Informieren Sie sich unter www.detlevhofmann.de oder besuchen

inder Halle 27 / Stand B84

Butterweiche

Zerspanung

Neuer Spanbrecher fiir die
Aluminiumbearbeitung

Mit besonders scharfer Schneidkante
und spezieller Oberflachenbehandlung

-

.IHannover

ZCC Cutting Tools Europe GmbH

Heltorfer StraRe 12 40472 Disseldorf
Tel.: +49(0)211-989240-0

Fax: +49(0)211-989240-111

E-mail: Info@zccct—-europe.com

Www.zZccct-europe.com www.zccct.com

Kompakte Komponenten
fiir kleinsten Bauraum

Walter Stauffenberg présentiert
bauraumsparende Produkte fiir den
Maschinen- und Anlagenbau. Zu
den Exponaten zéhlt unter anderem
der hochwertige Niveauanzeiger
Snkk. Er sei rund 40 mm kiirzer als
vergleichbare Produkte. Die Fiill-
stinde an Maschinen und Anlagen
werden dabei {iber ein optisch-elek-
trisches Verfahren tiberwacht.
Sollen Schlduche, Rohre oder Ka-
bel befestigt werden, dann konne
der Kunde auf die Lbbu-Schellen

.

Tad
iy,
@

zuriickgreifen. Mit ihnen liefSen sich
die Elemente vibrations- und ge-
rauschgeddmpft montieren. Sie
werden einzel- oder doppelreihig
angeboten und sind in zwei Grof3en
erhiltlich. Sie passen fiir den Durch-
messerbereich zwischen 4 und
32 mm, fiir die iiblichen metrischen
und zo6lligen Rohrmaf3e.

Mit einer anderen Art von Kom-
paktschellen konnen auch zwei un-
terschiedlich grofie Rohre oder
Schlduche befestigt werden. Die
obere Schellenhilfte ist dazu dreh-
bar ausgefiihrt. So lisst sie sich dem
Durchmesser anpassen. Diese
Schellen gibt es in drei Varianten:
17,4 und 19 mm, 20,6 und 22,2 mm
sowie 23,7 und 25,4 mm.

Ein weiteres Kompaktprodukt
stellt der Beliiftungsfilter Spbn dar.
Er baue rund 15 mm niedriger tiber
dem Tank auf, als die Standard-
typen. Neben diesen Highlights gibt
es noch Rohrleitungszubehor, Mess-
technik, Ventile und Hydraulikkom-
ponenten zu bestaunen. (pk)

H Walter Stauffenberg GmbH & Co KG,
www.stauff.com, Halle 7, Stand E68

Gewindebohrzentrum fiir
hohe Geschwindigkeiten

Fiir hohe Geschwindigkeiten ist das
Modell DT-1 von Haas ausgelegt,
das mit umfassenden CNC-Fris-
funktionen ausgestattet sein soll.
Der Arbeitsbereich misst 508 mm x
406 mm x 394 mm und der T-Nu-
ten-Tisch 660 mm x 381 mm. Die
SK30-Spindel erreicht Herstelleran-
gaben zufolge Drehzahlen bis
15.000 min™ und 5.000 min beim
Gewindebohren. Ein Highspeed-
Werkzeugwechsler mit 30 Magazin-
plitzen  und  Eilgdngen von
61 m/min an sdmtlichen Achsen
wird als Highlight genannt. Zudem
soll die Achsbeschleunigung/-ab-
bremsung die Bearbeitungsdauer
verkiirzen und die Stillstandszeiten
verringern. (vs)

M Haas Automation Europe N.V.,
www.haascnc.com,
Halle 27, Stand D05



Gunstig und ganzheitlich:
Werkzeugmaschinen-
Finanzierung mit Siemens

Investitionswillige Unternehmen finden bei Siemens Finance & Leasing GmbH

attraktive Sonderkonditionen und anspruchsvolle Gesamtlosungen.

Grundsatzlich kénnte sich die EMO Hannover kaum ein besseres Stimmungsumfeld wiinschen. Das bestatigt auch der
jlingst von der Sparte Financial Services von Siemens (SFS) veréffentlichte SFS Business Investment Confidence Index.
Ihm zufolge investieren Deutsche Unternehmen wieder verstarkt in Ausriistung und Infrastruktur. Siemens Finance

& Leasing (Halle 25, Stand C18) unterstiitzt diesen Trend auf der EMO mit Sonderkonditionen fiir die Finanzierung von
Werkzeugmaschinen, die mit einer SINUMERIK-Steuerung ausgestattet sind.

Sofern Steuerungselektronik von
Siemens zum Einsatz kommt,
konnen investitionswillige Un-
ternehmen neue Werkzeugma-
schinen (Drehen/Friasen), die
in Deutschland vertrieben und
aufgestellt werden, zu Topkon-
ditionen leasen. Gilinstige Lea-
singraten sind jedoch nur ein
Faktor, der zur steigenden Be-
liebtheit alternativer Finanzie-
rungsmethoden beitrdgt. Immer
mehr Unternehmen erkennen
die Vorteile integrierter Gesamt-
losungen, die weit liber Leasing
hinausgehen - und die Siemens
wie kaum ein anderer Anbieter
realisieren kann.

Individuelle Lé6sungen aus

Technik und Finanzierung

Um derartige Losungen anbieten
zu konnen, arbeitet der konzern-
eigene Finanzierungsspezialist
Siemens Finance & Leasing naht-
los mit dem Siemens-Sektor In-
dustry zusammen. Gemeinsam
erheben sie den Anspruch, in en-
ger Abstimmung mit dem Kun-
den individuelle Losungen aus
Technik und Finanzierung zu
finden, in die auch technik- und
branchenspezifisches Wissen ein-

flieBen. Das Ergebnis sind Ge-
samtlosungen, die tber klassi-
sche Finanzierungen hinaus-
reichen und klar definierte
Zusatznutzen aufweisen.

Was der Wettbewerb nicht
bieten kann

Ein solcher Zusatznutzen kann
in Sonderkonditionen bei der Ver-
wendung bestimmter Siemens-
Komponenten, in Planungssi-
cherheit durch budgetkonforme
Finanzierungen oder in beson-
ders realistischen Restwertein-
schiatzungen bestehen. Auch Mo-
delle fiir Energiespar-Contract-
ing, bei denen sich die Raten
aus garantierten Einsparungen
finanzieren, sind moglich.
~Leuchtendes Beispiel”
Hommel Gruppe

Was die aktuelle SFS Studie
zur steigenden Investitionsbe-
reitschaft in der deutschen In-
dustrie aussagt, zeigt sich auch
im betrieblichen Alltag — beson-
ders deutlich am Beispiel der
Hommel Gruppe. Deren Mitar-
beiter bearbeiten derzeit rund
60 Prozent mehr Anfragen und
konkrete Projekte als im ver-

gleichbaren Vorjahreszeitraum.
Damit bestétigt sich bei der
Hommel Gruppe als groBtem
deutschen Beratungs-, Vertriebs-
und Service-Unternehmen fir
CNC-Werkzeugmaschinen  der
Hersteller Okuma, Sunnen, Ama-
da, Nakamura-Tome, Hwacheon,
Quaser und Lico der generelle
Trend im SFS Business Invest-
ment Confidence Index: Der
Wille zum Investieren ist da. Die
Umsetzung erfolgt allerdings
momentan noch mit ,leicht an-
gezogener Handbremse®, wie
Judith Marx, Verantwortliche fiir
den Bereich Financial Services
bei Hommel, festgestellt hat.

Finanzierungen I6sen die
Investitionsbremse

Warum nicht mehr CNC-Anwen-
der trotz voll ausgelasteter Kapa-
zitaten bei den Investitionen Gas
geben? Fiir sie liegt die Antwort
auf der Hand: ,Es mangelt in
vielen Unternehmen an der be-
notigten Liquiditdt, da diese in
erster Linie, dank der guten
Auftragslage, héufig fiir die Vor-
finanzierung des einzusetzen-
den Materials bendtigt wird.“ Um
die Investitionsbremse zu losen,

Jorg Dethlefsen,
Mitglied der Geschaftsleitung,
Siemens Finance & Leasing GmbH

»Mit auftragsbezogenen
Finanzierungen bieten
wir unseren Kunden

die Flexibilitat, auf
Marktanforderungen

ZU reagieren. «

sind nun sehr flexible, liquiditats-
schonende und nach Madglich-
keit bankenunabhéngige Finan-
zierungen fur die Anschaffung
von CNC-Maschinen gefragt.
Diesen Stellhebel ins Visier zu
nehmen lohnt sich insbesondere
fir Kunden, die sich fiir Anlagen
mit einer Siemens-Steuerung
entscheiden. ,Die Siemens-Steue-
rungen iiberzeugen in der Kom-
paktklasse durch technische Qua-
litat und einfaches Handling. Die
Zusammenarbeit mit Siemens,
der Support und die Ersatzteil-
versorgung sind beispielhaft gut*,
weiB Judith Marx tiber die tech-
nische Seite der Medaille zu be-
richten.

Investieren und flexibel
bleiben

Auch die andere Seite glanzt aus
der Praxissicht der Finanzver-
antwortlichen: ,Unsere Kunden
brauchen bei der Finanzierung
von Maschinen eine fachgerech-
te und kompetente Beratung vor
Ort, schnelle Entscheidungen
und im Auftragsfall eine unkom-
plizierte Abwicklung. Als Finan-
zierungspartner bietet Siemens
Finance & Leasing unseren Kun-
den die maBgeschneiderten spe-
ziellen Finanzierungslosungen,
die das Investieren leichter ma-
chen.“ Damit liegt der Finanzie-
rungsspezialist voll im Trend,
findet Jorg Dethlefsen, Vertriebs-
leiter und Mitglied der Ge-
schiftsleitung, Siemens Finance
& Leasing GmbH: ,Wer heute in-
vestiert, will flexibel bleiben.
Deshalb ermdoglichen wir unse-
ren Kunden auftragsbezogene
Finanzierungen. Der Kunde muss
sich dabei nicht fiir finf oder
sieben Jahre festlegen, sondern
kann sich zum Ablauf eines be-
fristeten Auftrags entscheiden,
ob er die Maschine weiter nutzen
mochte oder nicht. Alternativ ist
dann auch ein Umstieg auf neue-
re Technologie zu gleichbleiben-
den Monatskonditionen maglich.
So konnen Unternehmen besser
auf Marktanforderungen reagie-
ren. Das konnen wir nur bieten,
weil wir uns mit der Technik der
Maschinen und den Markten
bestens auskennen. So wird eine
zuverléssige Kalkulation des Wert-
verlaufs des Leasingobjekts mog-
lich - sie ist die Basis fiir wirklich
bedarfsgerechte Finanzierungen
mit attraktiven Konditionen.“

Uber den SFS Business
Investment Confidence
Index

SFS misst die Investitionsbereit-
schaft von Unternehmen seit
Anfang 2007 und greift dabei auf
ein Modell zurilick, das mehrere
wesentliche Indikatoren ver-
kntipft: die Wahrscheinlichkeit
geplanter Investitionen in neue
Ausrilistung und Anlagen inner-
halb der nichsten zwolf Monate,
die Umsatz- und Gewinnentwick-
lung der vergangenen zwolf Mo-
nate, die erwartete Umsatz- und
Ertragsentwicklung in den kom-
menden zwolf Monaten sowie die
Erwartung eines kraftigen wirt-
schaftlichen Wachstums inner-
halb der néchsten zwolf Monate.

Siemens Financial Services GmbH
www.siemens.de/leasing
Halle 25, Stand C18
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Komplettbearbeitung

Vertikales Bearbeitungszentrum dreht, frist und bohrt Ringe und Zylinder

Die Bearbeitung komplexer Werk-
stiicke erfordert oft eine Vielzahl
technologischer Schritte bis zur
kompletten Fertigstellung. Ein er-
heblicher Teil der Fertigungskosten
entsteht dabei nicht durch die ei-
gentliche Bearbeitung, sondern
durch die Stillstandszeiten der Be-
arbeitungsmaschinen wihrend des
Umriistens und Einrichtens bezie-
hungsweise durch das Werkstiick-
handling, erldutert Rottler. Diese
Nebenzeiten bergen ein zum Teil
sehr hohes Einsparpotenzial, wenn
eine Komplettbearbeitung moglich
wird. Als Beispiel wird die Bearbei-
tung der Ringspanten fiir die Aria-
ne-5-Rakete genannt. Diese Alumi-
nium-Ringspanten haben einen
maximalen Durchmesser von 6 m
und sind im Verhaltnis zu ihrer Gro-
3 recht ditnnwandig. Ihre Bearbei-
tung umfasst sowohl das Vor- und
Fertigdrehen der Kontur als auch
das radiale und axiale Einbringen
zahlreicher Bohrungen und Ta-
schen.

Fir die Komplettbearbeitung die-
ser und dhnlicher Werkstiicke ent-
wickelte Rottler ein vertikales Ring-
und Zylinder-Bearbeitungszentrum,
mit dem alle Dreh-, Bohr- und Fras-

prozesse auf einer Maschine durch-
gefiihrt werden kénnen. Dadurch
wird ein erneutes Einrichten des
Werkstiicks auf einer weiteren Ma-
schine vermieden und das Handling
auf ein Minimum reduziert, so das
Unternehmen. Der modulare Auf-
bau dieser Maschine ermoglicht
eine maximale Flexibilitéit bei hoher
Spezialisierung auf die individuellen
Anforderungen des Kunden. Das
Ring- und Zylinder-Bearbeitungs-
zentrum bearbeitet Werkstiicke mit
einem Gewicht bis 100 t.

Die Maschine setzt sich aus
Hauptbaugruppen zusammen, die
jeweils in unterschiedlichen Aus-
fithrungen verfiigbar und beliebig
kombinierbar sind. Der Maschinen-
stdnder ist als StahlschweifSkons-
truktion ausgefithrt und verfiigt
aufgrund der stabilen Verrippung
iiber eine sehr gute Steifigkeit und
Dampfungseigenschaften. Die Stén-
derbaugruppe ist in verschiedenen
Hohen verfiigbar, was eine indivi-
duelle Anpassung des Z-Verfahr-
weges und somit der maximalen
Werkstiickhohe ermoglicht.

Der Vertikalschieber ist ebenfalls
als Stahlschweiflkonstruktion aus-
gefithrt und stabil verrippt. Durch

o

PRECISION IN FOCUS

"We split the micron”

Under this heading we present our efficient and innovative

machines.

Hall 12, Booth D60/E61/D62

KRAUSECO Werkzeugmaschinen GmbH
MAUSER-WERKE Oberndorf Maschinenbau GmbH

i

www.KRAUSE-MAUSER.com

Maschinentische in verschiedenen Gro3en und Ausfiihrungen zur Verfiigung.

eine Auswahl verschiedener Ver-
fahrwege der X-Achse kann der
Bearbeitungsdurchmesser individu-
ell festgelegt werden. Wie es heifit,
kénnen Dreh- und auch Frés-, Bohr-
und Schleifwerkzeuge durch einen
automatischen Werkzeugwechsler
in horizontaler und vertikaler Posi-
tion eingewechselt werden. Der
hydromechanische Werkzeugeinzug
ist standardmafig mit einer HSK-
A100-Aufnahme ausgeriistet. Der
Antrieb rotierender Werkzeuge er-
folgt durch eine Motorspindel im
Vertikalschieber oder in einem
Winkelfriskopf. Werkzeuge fiir die
Drehbearbeitung werden zusitzlich
geklemmt, sodass die Bearbeitungs-
krafte direkt auf das Spindelgehduse
iibertragen werden.

Fir die reine Ringbearbeitung ist
meist ein starres Bett ausreichend,
da die Positionierung des Werkstii-
ckes durch den Maschinentisch

erfolgt. Umfasst die Bearbeitungs-
aufgabe auch Rechtecktaschen oder
gerade Kanten, ist eine zusétzliche
Achse erforderlich. Die Y-Achse
wird iiber das Maschinenbett oder
den RAM realisiert.

Fir die Bearbeitung von Werk-
stiicken mit einem Durchmesser
von 200 bis 6000 mm und Gewich-
ten bis 100.000 kg stehen Maschi-
nentische in verschiedenen Grofien
und Ausfithrungen zur Verfiigung.
Die Leistungscharakteristik wird
den jeweiligen Anforderungen an-
gepasst, wobei Antriebsleistungen
von 100 kW und mehr eingesetzt
werden konnen. Je nach Ausfithrung
wird eine Positioniergenauigkeit
von +0,001° erreicht. Diese hohe
Positioniergenauigkeit im Frésbe-
trieb in Verbindung mit den relativ
hohen Drehzahlen bei der Drehbe-
arbeitung wird durch ein speziell
abgestimmtes Antriebskonzept er-

Fiir die Bearbeitung von Werkstiicken mit einem Durchmesser von 200 bis 6000 mm und Gewichten bis 100.000 kg stehen

reicht, heifst es. So kommt, entspre-
chend der Maschinenauslegung und
basierend auf den individuellen An-
forderungen, entweder ein dyna-
misch vorgespannter AC-Haupt-
spindelmotor oder ein Torquemotor
zum Einsatz.

Die grof3e Flexibilitat der Maschi-
ne ermoglicht eine Komplettbear-
beitung vielfiltigster und komplexer
Bauteile, so Rottler. Es wird eine
Verminderung der Nebenzeiten er-
reicht durch Verkiirzung des Ferti-
gungsdurchlaufes, Erh6hung der
Genauigkeiten, Verminderung des
innerbetrieblichen Transportauf-
wandes sowie Verminderung poten-
zieller Fehlerquellen durch geringen
Personenaufwand im Fertigungs-
prozess. (bk)

M Rottler Maschinenbau GmbH,
www.rottler-maschinenbau.de,
Halle 13, Stand D96

Synchro-Stiitzschleifmaschine

Horizontales Wilzfrasen fiir Bauteile bis 600 mm Lange

Emag présentiert nicht nur umfang-
reiches Know-how in der Drehtech-
nik. Mit der VTC 315 DS existiere
jetzt eine Maschine fiir das soge-
nannte Synchro-Stiitzschleifen zur
Bearbeitung von Wellen. Dabei wer-
de das Werkstiick gleichzeitig mit
zwei Schleifscheiben aus CBN ge-
schliffen und mit einer Nachlauflii-
nette abgestiitzt. Die Wellen werden
vertikal bearbeitet und dazu zwi-
schen Werkstiickspindelstock und
Reitstock gespannt. Die Schleifspin-
deln sind auf einem Kreuzschlitten
links und rechts zum Werkstiick
angeordnet. Dieser Aufbau sorge fiir
deutlich geringere Schleifzeiten als
bei den herkdmmlichen Verfahren.
Zu bestaunen ist die Maschine in
der Halle 11, Stand B54.

Ein anderes Highlight von Emag
findet der Besucher in der Halle 26

Beim Synchro-Stiitzschleifen verkiirzt
sich die Schleifzeit durch den Einsatz
von zwei sich gegeniiberstehenden
Schleifscheiben.

auf Stand G19. Es handelt sich dabei
um eine horizontale Wilzfrasma-
schine fiir Bauteile bis 600 mm Lan-
ge mit einem Modul von 2,5. Sie
werde tiber 8 Achsen gesteuert und
biete eine hohe Drehzahl fiir Fras-
kopf und Hauptspindel, sagt der
Aussteller.

Das bringe den Anwender in die
Lage, auch kleindimensionierte
Wellen- und Ritzelverzahnungen
mit grofler Schnittgeschwindigkeit
zu fertigen. Die Maschinenbasis aus
Mineralbeton sei gegen Torsion,
Biegung und Schwingungen un-
empfindlich. (pk)

> M Emag Salach Maschinenfabrik

GmbH,
www.emag.com,

Halle 11, Stand B54, und
Halle 26, Stand G19
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Rund um Werkzeugmaschinen

SKF présentiert breites Produktspektrum an Lagern, Schmiersystemen und Gewindetrieben

Unter dem Motto “The Power of
Knowledge Engineering” zeigt SKF
auf der EMO 2011 sein breites Spek-
trum an Produkten und Dienstleis-
tungen rund um Werkzeugmaschi-
nen. Das Unternehmen stellt effizi-
ente Losungen vor, die den gesamt-
en Produktlebenszyklus von Ma-
schinen und Anlagen umfassen,
darunter auch das komplette Pro-
duktportfolio an Kugel- und Rollen-
hochgenauigkeitslagern.

Werkzeugmaschinen stellen en-
orme Anforderungen an Wilzlager.
Deshalb miissen die Lager sehr pra-
zise gearbeitet, extrem steif und
gleichzeitig reibungsarm sein. SKF
und SNFA haben gemeinsam eine
neue Generation von hochgenauen
Prézisionslagern entwickelt, die
auch die hochsten Leistungsanfor-
derungen von Prézisionsmaschinen
erfiillen sollen und die genau auf
speziellen Anforderungen und Be-
dingungen von Prizisionsmaschi-
nen abgestimmt sind.

Auf dem Messestand wird ebenso
die Minimalmengenschmierung im
Einsatz gezeigt. Werden Fertigungs-
straflen konsequent mit der SKF-
Lubrilean-Minimalmengenschmie-
rung (MMS) anstelle von Kiihl-
schmierstoffanlagen (KSS) ausge-

g};‘
.

o S

Werkzeugmaschinen stellen enorme Anforderungen an Walzlager.

riistet, ist nach Angaben des Unter-
nehmens eine einfache, effiziente
und umweltfreundliche Fabrikge-
staltung moglich. Denn die Schmier-
systeme erfiillen die heutigen An-
forderungen an eine gezielte, recht-
zeitige und ausreichende Zufuhr
von Schmierstoff unmittelbar an die

Zerspanstelle. Im Vergleich zu KSS
lasst sich auflerdem die Produktivi-
tédt bis zu 30% bei geringerem Ser-
viceaufwand steigern.

Neue Produkte sind auch bei der
Schmierung von Hochgeschwindig-
keitsspindeln in Werkzeugmaschi-
nen zu sehen. So stellt SKF das neu

entwickelte Mikrodosiersystem vor.
Es verspricht eine solch hohe Prazi-
sion, wie sie sonst nur im Medizin-
und Pharmabereich tblich ist. Bis
zu vier Schmierstellen kénnen mit
diesem System individuell mit Ol
versorgt werden. Es wird tiber Ka-
pillarleitungen transportiert, die

direkt bis an die Laufflichen der
Lager gefiithrt werden kénnen. Da-
durch ist nach Angaben des Unter-
nehmens eine prizise und bedarfs-
gerechte Schmierstoffversorgung
sowie effektive Nutzung des
Schmierstoffs in duflerst geringen
Mengen moglich.

Schutzdichtungen gegen Kiihl-
schmiermedien sowie Druckdich-
tungen fiir fluidtechnische Antriebe
in drehenden und linearen Anwen-
dungen von Werkzeugmaschinen
und deren Peripheriegeriten bilden
den Schwerpunkt der vorgestellten
Dichtungssysteme. SKF kann Stan-
darddichtungen und jegliche Art
von Sonderanfertigungen in kiirzes-
ter Zeit herstellen.

Ebenso zeigt SKF auf seinem
Messestand Rollengewindetriebe,
die Hauptbestandteil vieler Werk-
zeugmaschinen sind. Durch den
Einsatz von Planetenrollen und den
daraus resultierenden Kontaktfla-
chen sowie die Anzahl der Kontakt-
punkte lassen sich hohe axiale Trag-
zahlen genauso realisieren wie hohe
Drehzahlen, hohe Beschleunigung
sowie hohe axiale Steifigkeit. (i)

Il SKF GmbH,
www.skf.de, Halle 7, Stand A16

MAG is Entering the Cryo Age

Stark, ausdauernd und zdh — mit der neuen kryogenen Prozesstechnologie von MAG stimmt die Leistung
auch unter schwersten Bedingungen. Erleben Sie live auf der EMO, wie MAG hinsichtlich Standzeit und
Produktivitdt neue MaBstédbe bei der Bearbeitung von Titan, Inconel, GJV, gehértetem Stahl oder GFK setzt.
Besuchen Sie uns in Halle 12, Stand B60. www.cryogenic-machining.com

IN=N|

cryogenic machining
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Hartwirbeln bringt Vorteile

Kugelrollspindelherstellung
im Trockenlauf spart Prozesskosten

Reitec Hartwirbelmaschinen vom
Typ HWM seien besonders prézise
und bestens fiir die Hartbearbeitung
geeignet, lauten die Aussagen des
Ausstellers.  Ein  vorteilhaftes
Schwingungsverhalten erhielten sie
von einem massiven Granitbett. Es
weise ein wesentlich besseres ther-
misches Verhalten auf als Grauguss-
oder Stahlbetten. Weitere Verbesse-
rungen ergében sich durch das hohe
Anlagengewicht und die steifen,
aber vibrationshemmenden Gleit-
fithrungen. Die Fithrungen hétten
auch einen hoheren Flichentragan-
teil, gegeniiber den herkommlichen
Walzfithrungselementen.

Um weitere Vibrationsquellen
auszuschlief3en verbaue Reitec rigo-
ros nur noch Direktantriebe. Da-
durch wiirden die Mikroschwin-
gungen eliminiert, die fiir Zahnrie-
mentriebe typisch seien, unterstrei-

Bild: Reitec

; £ PN
Mit den Reitec-Hartwirbelmaschinen
vom Typ HWM kénnen zum Beispiel
Kugelrollspindeln mit 60 HRC ohne
Schneidol und in einem Durchgang
gefertigt werden.

chen die Experten diese Philosophie.
Die eigenen Wirbelwerkzeuge wiir-
den tiber die sogenannte Hydro-

dehnspanntechnik, im hydraulisch
gedampften Wirbelaggregat, sehr
prézise aufgenommen, wie der Aus-
steller versichert. Mit solchen An-
lagen konnten Kugelrollspindeln
mit einem Hartegrad von 60 HRC
in einem Durchgang und ohne
Schleifol gefertigt werden. Das sen-
ke die Prozesskosten und schone die
Umwelt, weil keine verschmutzten
Fluide mehr zu entsorgen seien.
Harte Materialien konnten CBN
wirtschaftlich bearbeitet werden.
Laut einer Studie des Instituts fiir
Produktionstechnik an der Univer-
sitat Karlsruhe, erwiesen sich die
gewirbelten Spindeln gegeniiber der
geschliffenen Variante im Betrieb
als wesentlich leiser. (pk)

M Reitec GmbH & Co. KG,
www.reitec-hagen.de,
Halle 17, Stand A77

Maschinen-, Apparate-, Stahlbau I‘ Il N IK IE II- "E

®
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. Maschine

... fiir den Bau kompletter Maschinen, Prototypen und Anlagen.
Von der Materialbeschaffung bis zum Probelauf.

‘»';-Q\«

“’ “ ' aus!
W stellen

e tand B75

Erfahrung aus mehr als 40 Branchen fiihrt zu einer wirtschaftlichen Fertigung von anspruchsvollen Maschinen,
Anlagen und Baugruppen. Unsere modernste technische Ausstattung erlaubt die komplexe Auftragsfertigung
inklusive aufwandiger mechanischer Prazisionsbearbeitung von Blech- und Schweikonstruktionen mit Sttick-

gewichten bis 60t. Etwa 400 hochqualifizierte Mitarbeiter verarbeiten taglich im 3-Schichtbetrieb c

a. 50t Stahl,

Edelstahl und Aluminium und montieren komplette Sondermaschinen und Anlagen einschlieBlich Hydraulik,
Pneumatik und Elektrik, in unseren grof3ziigig dimensionierten Hallen, oder — weltweit — beim Kunden.

Wir sind zertifiziert nach DIN EN ISO 9001, fiihren den GroRen Schweinachweis, die KTA 1401, die Zertifizierung
nach AD-Merkblatt HPO, die Bundeswehrzulassung, die Zulassung zum Schweien von Schienenfahrzeugen und
-teilen nach DIN EN 15085-2, sowie weitere internationale Zertifizierungen. Seit 1885 fertigen wir am zentralen
Standort in Deutschland - in lhrer Nahe!

Fordern Sie unseren Katalog an: katalog@kinkele.de oder telefonisch, Frau Julia Kieler, +49-9331-909-774

VDMA

M Itglﬂllfedmber

Telefon: +49 (0)9331 909-0,

KINKELE GmbH & Co.KG, Gewerbegebiet Hohestadt, Rudolf-Diesel-Stral3e 1, D-97199 Ochsenfurt
x: +49 (0)9331 909-10, E-Mail:

nfo@kinkele.de, www.kinkele.de

Flief3formen und Hot
Spinning leicht gemacht

Automatische Radherstellung

Manuelle bis vollautomatisierte schliisselfertige Produktionsanlagen fiir die

Herstellung von Radern zeigt Repkon.

Repkon présentiert manuelle bis
vollautomatisierte schliisselfertige
Produktionsanlagen und Einzelma-
schinen fiir die Herstellung von Ré-
dern. Diese werden fiir Pkw, leichte
Nutzfahrzeuge, 5°- und 15°-Lkw,
Anhinger sowie fiir landwirtschaft-
liche und Spezialfahrzeuge beim
Militar, im Gelande, fiir Konstruk-
tion und Erdarbeiten oder in der
Schwerindustrie eingesetzt.

Von der Vorbereitung der Felgen
bis zur Profilierung, Scheibenpro-
duktion und -montage, Endbearbei-
tung und Uberpriifung liefert das
Unternehmen seit mehr als dreiflig
Jahren nach eigenen Angaben hoch-
wertige Anlagen und Werkzeuge an
die Radindustrie. Innovative For-
mungsverfahren fiir Metall sollen
eine flexiblere Fertigung ermogli-
chen.

Als ein Beispiel werden die neuen
Scheiben-, Felgen- und kombi-
nierten FlieSformmaschinen mit
Zwei-plus-eins-Walzen fiir Lkw-Ré-
der genannt. Dieselbe Maschine
produziert sowohl die Scheibe als
auch die Flachbettfelge einer Viel-
zahl von Riddern in den Gréfien von
16 bis 25 Zoll. Der Hersteller weist
auch auf seine vertikalen Flief3for-
mer mit zwei, drei oder vier Walzen
fir geschmiedete oder gegossene
Aluminiumréder hin, die optional
mit einer beheizten Werkzeugabla-
ge erhiltlich sind.

Dariiber hinaus bietet Repkon
schliisselfertige Systeme zum Flief3-
formen und Hot Spinning sowie fiir
Hydraulikpressen und Werkzeug-
systeme an. Beispiele sind Anlagen
fir die Produktion von Zylindern
fiir industrielle und medizinische
Hochdruck-Gase, fir komprimier-
tes Erdgas fiir Erdgasfahrzeuge
(NGVs), fur Druckgas, fiir Niedrig-
und Hochdruckfeuerlgschanlagen
sowie fiir Fliissiggas (LPG) in héus-
lichen und automotiven Anwen-
dungen.

Um die Nachfrage nach nied-
rigeren Kosten und umweltfreund-
lichen Kraftstoffen befriedigen zu
konnen, werden die Produktionsan-
lagen fiir Zylinder aus nahtlosem
Rohrmaterial um solche fiir die Her-
stellung aus Blechzuschnitten und
massivem Stahl ergénzt. Steigende
Produktionsleistungen verlangen
effizientere Produktionsgeschwin-
digkeiten und ein grundlegendes
Verstidndnis der wichtigsten Schritte
im Umformungsprozess.

All diese Schritte werden durch
das Produktionsprogramm abge-
deckt, heifst es. Von der Hot-Spin-
ning-Maschine RNM 41 beispiels-
weise gibt es jetzt die kiirzere Ver-
sion 41S fur die Produktion auf
engem Raum. (si)

H Repkon Makina ve Kalip San. Tic.A.S.,
www.repkon.com.tr, Halle 14, Stand C32

Prazise und flexibel

Mit neuen Werkzeugmaschinen
Bauteile schneller bearbeiten

Der Unternehmenszweig Haro
Technologies von Pegard Productics
ist spezialisiert auf die Entwicklung
und Herstellung von Schleifmaschi-
nen und prisentiert auf der EMO
die neu entwickelte Starline Walz-
fraserschleifmaschine. Dank ihrer
hochwertigen Ausriistung mit Sie-
mens-Steuerung bietet sie spezielle
Programme fiir gerade oder schrége
Wialzfriser, angepasst an die Form
des Schleifrades. Die Maschine ist
mit Sensoren ausgestattet, die
Langs- und Winkelpositionen des
Walzfrasers messen. So ldsst sich
schnell und prizise die Schleifope-
ration einstellen. Pegard Productics
produziert aber auch vertikale

Drehmaschinen. Dafiir kaufte das

Unternehmen das Know-how der
Webster & Bennett Company und
entwickelte vor allem die C-Achse
und die Drehspindel weiter. Auf der
EMO wird eine Weiterentwicklung
vorgestellt, die eine hohere Genau-
igkeit in der C-Achsen-Interpolati-
on, ein hoheres Drehmoment und
mehr Leistung auf der Drehspindel
bietet. Zudem ist ein breites Spek-
trum von Fréskopfen erhaltlich, um
eine hohe Flexibilitit der Maschi-
nen zu erreichen. Auflerdem ist es
moglich, komplexe Bauteile kom-
plett auf einer einzigen Maschine zu
bearbeiten. (mi)

H Pegard Productics S.A.,
www.pegard.com, Halle 13, Stand C22
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Roboter mit Spezialhandgelenk

Fiir die schnelle und genaue Bearbeitung von Faserverbundwerkstoffen

Innovative Leichtbauwerkstoffe wie
CFK sind in der Automobil- und
Luftfahrtindustrie stark im Kom-
men. Doch gehorcht deren Bearbei-
tung eigenen Gesetzméfligkeiten.
Mit dem neuentwickelten Frésrobo-
ter RX170 hsm (high speed machi-
ning) bietet Staubli eine Lésung fir
die schnelle und genaue Bearbei-
tung von Faserverbundwerkstof-
fen.

Anwender, die CFK bearbeiten
wollen, brauchen dazu schnelle, ge-
naue, aber auch leicht bedienbare
und flexible Maschinen mit einem
grofen Arbeitsbereich. Der Spezi-
alroboter fiir Faserverbundwerk-
stoffe kann dank seiner enormen
Reichweite von 1835 mm auch
grofle Werkstiicke einfach bearbei-
ten. In Verbindung mit einer Line-
arachse ldsst sich der Arbeitsbereich
nahezu beliebig erweitern, sodass
selbst meterlange Teile problemlos
gefrast werden konnen.

Auch die Performance des RX170
hsm ist auf die Bearbeitung von Fa-
serverbundwerkstoffen abgestimmt.
So betrigt seine Wiederholgenauig-
keit +0,04 mm und liegt damit tiber
den Anforderungen, die bei der
CFK-Bearbeitung gelten. Weiterer
Pluspunkt: Teure Nebenzeiten fiir

=
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Der Frasroboter bearbeitet CFK-Bauteile
mit einer Wiederholgenauigkeit von
+0,04 mm.

die Be- und Entladung kennt der
Roboter nicht. Fiir gewohnlich wer-
den mehrere Arbeitsstationen um
den Roboter gruppiert. So kann an
den Stationen im Wechsel gearbei-
tet und bestiickt werden. Unpro-
duktive Stillstandszeiten gehéren
damit der Vergangenheit an. Diese
Vorteile erschliefien dem Frasrobo-
ter vollig neue Einsatzmoglich-
keiten, sei es in der Bearbeitung von
Leichtbauteilen in der Luft- und
Raumfahrt, bei Applikationen in der
Automobilindustrie oder bei der
Bearbeitung von Komponenten fiir
Windkraftanlagen. Natiirlich fokus-
siert man bei Stdubli auch auf die
klassischen Einsatzbereiche im
Werkzeug- und Formenbau.

Mit der Maschine lassen sich ne-
ben Leichtbaumaterialien natiirlich
alle méglichen Werkstoffe wie Stih-
le, Kunststoffe, Holz, Glas und Stein
bearbeiten. Anwenden lésst sich der
Roboter fiir eine ganze Reihe von
Bearbeitungsverfahren wie Frisen,
Entgraten, Trimmen, Bohren und
Gewindeschneiden. Auch fiir Po-
lierarbeiten und verschiedene For-
men der Nachbearbeitung ist der
RX170 hsm geeignet.

Die Entwicklung basiert auf dem
Prazisionsroboter RX170. Fiir die

spezielle Anwendung konstruierten
die Stdubli-Ingenieure einen neuen
Oberarm sowie ein Spezialhandge-
lenk, bei dem die sechste Achse
durch eine Frésspindel ersetzt ist.
Die komplette Energiezufuhr sowie
die Spindelkithlung und -schmie-
rung laufen innerhalb des Armes.
Daraus resultieren zwei entschei-
dende Vorteile: Erstens ist diese
Losung platzsparend und zweitens
absolut stérunanfillig, was hochste
Zuverléssigkeit verspricht.

Fir die einfache Bedienung des
Roboters stehen mehrere Program-
miermdéglichkeiten zur Verfiigung.
So lassen sich komplizierte Fris-
bahnen komfortabel mit CAD/
CAM-Systemen am PC erzeugen
und auf die Robotersteuerung ex-
portieren.

Fiir einfachere Frasbahnen oder
das Bohren von Lochern kann auf
CAD/CAM-Software verzichtet
werden. Die Bedienoberfliche er-
laubt das Teachen der Bahn- oder
Bohrpositionen direkt auf dem
Handbediengerit. Der Roboter hat
sich bereits bewihrt. (rk)

I Staubli TEC-Systems GmbH,
www.staubli.com/robotics,
Halle 6, Stand H36

Weltneuhelt

HALLE 17
STAND B54

Drehrakete B 436Y2!

Universeller geht's nicht: Komplettbearbeitung
anspruchsvoller Drehteile in Stahl bis @ 36 mm.

EXCLUSIVELY POWERED BY

'=.=' teamtec
TEAMTEC-GMBH.DE

B 465Y2 jetzt auch mit Siemens-Steuerung
B 565YS mit Fanuc-Steuerung

B 1700M mit Fanuc-Steuerung

B 1200S SmartTurn mit Fanuc-Steuerung
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Zugleich Frasen und Drehen

Vertikales Bearbeitungszentrum
mit Drehrevolver fir effiziente Sechs-Seiten-Bearbeitung

Rund um die effiziente, flotte und
genaue Bearbeitung présentiert
Chiron acht Fertigungszentren —
darunter fiinf Weltneuheiten wie
das Fertigungszentrum FZ08 MT,
das hohere Effizienz und Produkti-
vitit in der Stangenbearbeitung
bietet. ,MT* steht fiir ,Mill Turn“
und das erstmals vorgestellte Kon-
zept zum zeitgleichen Friasen und
Drehen durch die Integration eines
Drehrevolvers, so Chiron. Wie es
weiter heif3t, ist mit dieser Ausstat-
tung die FZO8MT optimal zur
Sechs-Seiten-Bearbeitung geeignet
und besonders einfach zu be- und
entladen. Sie zeichnet sich durch
einen deutlich verbesserten Spine-
fall und hohere Prazision aus. Dazu
tragen das Mineralgussbett und di-
rekte Messsysteme in allen Achsen
bei.

Fiir grofle Stiickzahlen ausgelegt
ist eine weitere Premieren-Maschi-
ne: das hochproduktive, flexible
Vierspindel-Fertigungszentrum
TZ15 W, das fiir die Fiinf-Seiten-
Bearbeitung Werkstiickwechselein-
richtungen fiir unterschiedliche
Bearbeitungsoperationen anbietet.
Auf der Messe zeigt Chiron die

Bild: Chiron

Hohere Effizienz in der Stangenbearbeitung durch Sechs-Seiten-Bearbeitung
und zeitgleiches Drehen und Frasen bietet die Messeneuheit FZ 08 MT.

TZ15 W als schnelle Automations-
16sung zusammen mit der inte-
grierten Robotereinheit Flexcell
Uno. Diese schafft den Werkstiick-
wechsel in rund 2 s. Sehr flexibel bei
kleinen Losgrofien und ideal fiir den

mannlosen Betrieb sei das Bearbei-
tungszentrum FZ12 FA. mit inte-
griertem Palettenwechsler. (bk)

M Chiron-Werke GmbH & Co. KG,
www.Chiron.de, Halle 27 an Stand D68

Bild: Tornos

Simultaner Dreisprung

Mit zwei Systemen

drei Werkzeuge gleichzeitig nutzen

Tornos wird beim Messeauftritt die
optimierte Version der Sigma 32/6
vorstellen. Die Maschine sei jetzt in
der Haupt- und in der Gegenbear-
beitung vollstindig gleichrangig.
Die Maschine zeichne sich nach
Angaben des Herstellers durch eine
hohere Steifigkeit in der Hauptbe-
arbeitung aus, die mit den besten
Maschinen mit 32 mm Durchlass
vergleichbar ist. Mit einer Gegen-
spindel, die wie die Hauptspindel
eine Leistung von 6,0/7,5 kW abgibt,
verfiige sie tiber eine bis zu dreimal
so hohe Steifigkeit wie vergleichbare

.| Dieverbesserte
Sigma 32/6 verfii-
ge jetzt iiber zwei
Werkzeugsysteme
und eine verbes-
serte Steifigkeit,
die die Rentabilitat

Delta 38/5 £ . um 30% erhohen.

Maschinenkonzepte. Dieselbe
Werkzeugauswahl wie in der Haupt-
bearbeitung stehe auch in der Ge-
genrichtung bereit. Die Rentabilitat
liegt somit um 30% hoher als jene
vergleichbarer Modelle. Die gesamte
Struktur sei dufSerst steif und fiir
grofle Zerspanungsleistung ausge-
legt. Ein Schruppwerkzeug an der
Fithrungsbuchse erhéhe ihre Kapa-
zitdten zusitzlich. (pk)

M Tornos S.A.,
www.tornos.com,
Halle 17, Stand B04die

Gleason

Kegelradfrismaschine PHOENIX® 280C.

v Bis zu 35% hohere Produktivitit bei hochster Qualitiit.

v Hauptzeitparalleles Entgraten der Kegelrider.

v Enorme Riistzeitreduzierung durch den schnellen
Wechsel von Friswerkzeugen, Spannvorrichtungen

und Greiferbacken ohne Einsatz von Montagewerk-

zeugen..

v Produktivititssteigerung durch die integrierte Automation
mit Wechselzeiten fiir Tellerrader und Ritzel von 5 bis 7

Sekunden.

v Software. Neue innovative Bedienoberfliche, die fur
Fanuc- und Siemens-Steuerungen einsetzbar ist.

v Integriertes Messen. Das Messen der Flankenform und
Teilung kann in der Maschine erfolgen.

Halle 26, Stand G 04

www.gleason.com ¢ sales@gleason.com
For Worldwide Locations and Additional Information.

PEE-WEE®
upwe
WANDERER®
SENY®

MASCHINE-WERKZEUG-AUTOMATION
ALLES AUS EINER HAND

Seit mehr als 70 Jahren lhr
Partner in der Profilrolltechnologie

» Gewinderollmaschinen
» Centerless Schleifmaschinen
+ Segmentwalzmaschinen

* Automation

» Werkzeuge - Neu und Nachschliff

Komplett - Service

Uberzeugen Sie sich selbst, und nutzen
Sie unser Know How zu Ihrem Vorteil.

Wir freuen uns auf
Ihren Besuch auf

unserem Stand C10

in Halle 26.

EMO

_. Hannover
19-24-9-2011

% Wir steian aus!

GroBerer Verfahrweg
erweitert Teilespektrum

Mit der Doppelspindel-Rundschleif-
maschine Vector-Twin-Mark-IV
von Curtis Machine Tools prisen-
tiert Tecno-Team eine Technik, die
mit einem 40% grofierem Verfahr-
weg das zu bearbeitende Teilespekt-

rum deutlich erweitern soll. Die
Vektortechnik ermdégliche durch
einen Werkstiickspindelstock mit
Teilkopf und zwei Spindeln gleich-
zeitiges Schleifen und Beladen.
Durch den integrierten Drei-Achs-
Roboter konne in der Hauptzeit
parallel das néchste Werkstiick ge-
laden und vorgespannt werden. Mit
einer Genauigkeit von 3 pm lieflen
sich wiederholgenau Profile schlei-
fen und Nuten stechen. Rotierende
Abrichter und Scheibendurchmes-
ser von 450 mm prédestinieren die
Maschine fiir das Exzenter- und
Umrundschleifen sowie fiir die
Hartmetallbearbeitung. Alle Ma-
schinen verfiigen iiber ein Schleif-
maschinenbett mit langem Radial-
hub und kurzem Axialhub. (vs)

M Tecno-Team GmbH,
www.tecnoteam.de,
Halle 11, Stand D72,
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Unter Druck
Rundbiegemaschine

mit motorisierten Walzen

Die MAV Dreiwalzen-Rundbiege-
maschine mit variablen Achsen hat
ab 2011 eine neue Struktur in H
Form. Damit soll die Maschine den
starken Belastungen wihrend
schwieriger Blechverarbeitungen
standhalten. Der Druck auf die
Oberwalze wird von zwei identisch
groflen, hydraulischen Zylindern
geliefert, die unterhalb der Walze
montiert sind. Wie der Hersteller
betont, ist die vorgestellte Maschine

Dreiwalzen-Rund-
biegemaschine mit
variablen Achsen.

immer noch die einzige, die alle
Walzen serienmiflig motorisiert
hat. Zudem wird die neue Multi-Fit-
Technik verwendet, welche die Ver-
wendung von hydraulischen Mo-
toren und Untersetzungsgetriebe
vorsieht. Dies soll dem Bediener
eine konstante Verfligbarkeit der
Kupplung garantieren. (rs)

M Promau-Davis.r. |,
www.davi.com, Halle 14, Stand A70

Bild: Promau-Davi

Reinigen mit Schneidol

Niederdruck-HeifSreinigungstechnik

verwendet auch Schneiddle zur Reinigung

Ph-Cleantec hat das Geritepro-
gramm fiir die Reinigung von Ma-
schinen und Anlagen ausgebaut und
kann jetzt die Niederdruck-Heif3rei-
nigungstechnik auch fiir die Pflege
von Werkzeugmaschinen anbieten,
die mit Schneid- beziehungsweise
Schleifol laufen. Diese Niederdruck-
HeifSreinigung basiert prinzipiell auf
einer Kombination aus niedrigem
Druck (bis 8 bar) und 95 °C heiflem
Medium - im Normalfall ein Was-
ser-Reinigergemisch.

Bei der Maschinenreinigung ist
es allerdings erforderlich, keine
»fremden“ Medien einzutragen.
Doch nun wurde die Geritebaurei-
hen so erweitert, dass man auch
direkt die Schneidole zur Reinigung
verwenden kann. Die eingesetzte
Pumpentechnik ist jetzt auch fiir
hochviskosere Ole ausgelegt (Visko-
sitit bis 200 mm®/s bei 20 °C) und
zusitzlich kann die Temperatur auf
etwa 60 bis 70 °C begrenzt werden.
Das Schneidol wird direkt in den
Geritetank eingefiillt und tber ei-
nen elektrischen Durchlauferhitzer
auf die gewiinschte Temperatur ge-
bracht. Mithilfe einer langen Lanze
lassen sich auch schwer zugéngliche
Stellen im Innen- und Aufenbereich

Bild: Ph-Cleantec

Das Reinigungsgerat 1000 SRE zur Niederdruck-Hei8reinigung von Maschinen.

der Maschine reinigen. Der niedrige
Druck und ein Medienverbrauch
von 1,8 I/min stellen im Vergleich
zu einem Hochdruckreiniger sicher,
dass sensible Bauteile nicht bescha-
digt werden, keine Spéne unter die
Fithrungsbahnen gelangen, die Um-
gebung nicht in Mitleidenschaft
gezogen wird und kein hoher Me-
dieneintrag in die Maschine erfolgt.

Im Vergleich zu sonstigen Metho-
den ist diese Reinigung laut Herstel-
ler wesentlich schneller und effizi-
enter. Der 60-1-Tank erlaubt autar-
kes Arbeiten, ohne dass eine perma-
nente Medienversorgung erforder-
lich ist. (mi)

M Ph-Cleantec GmbH,
www.ph-cleantec.de, Halle 6, Stand J 28

Drehfunktion

kolossal
kurzere
Bearbeitungszeiten

gigantisch
schnell und prazise

Unge

imposantes
vertikales 5-Achs-Frasen
mit zusétzlicher

phanomenales
Preis-Leistungs-Verhaltnis

heuerleistungsstark

Schruppen und Schlichten in einer Maschine!

SPACHES.COM

universeller
Allesfraser!

flachgefiihrter
Muskelprotz!

(R)evoluzzer!
der Titanbearbeitung

hochdynamisches
Kraftpaket!

schwerzerspanender
Grobian!

STRONGLY POWERED BY

-&5- teamtec
U TEAMTEC-GMBH.DE

spektakulare

Livezerspanungen
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Eindrucksvoll dokumentiert

Sagebiander mit Hartstoftbeschichtungen haben deutlich erwiesene Vorteile

Wenn Unternehmen generell nach
Kriterien der Wirtschaftlichkeits-
und Produktivititssteigerung zer-
spanen, werden auch besondere
Anspriiche an die Leistungsfihig-
keit von Ségebéndern gestellt. Ge-
nau diese Anforderungen erfiillen
beschichtete Hartmetallsdgebédnder.
Beispielsweise konnen Produktions-
stitten mit eigentlich ausgereizter
Maschinenkapazitat dank beschich-
teter Hartmetallsdgebdnder eine
Erh6hung des Outputs erzielen.
Weil der Zerspanungsprozess durch
Sagebander mit Hartstoffbeschich-
tungen optimiert wird, tragen sie
wesentlich zum Erreichen betriebs-
wirtschaftlicher sowie produktions-
technischer Ziele bei. Auf Basis des
Wissens um die Korrelation zwi-
schen Schichtsystemen und Werk-
zeugbeanspruchung bietet Wikus
unter anderem beschichtete Hart-
metallsigebander an, die die
Schnittleistung steigern und zu ei-
ner merklichen Erhohung der
Standflachen betragen.

Der Schneidenverschleif3, also die
durch mechanische und thermische
Beanspruchung hervorgerufene
Verdnderung der Schneidengeo-
metrie, ist beim Zerspanen stets ein
Problem. Der fortschreitende Ver-

Bild: Wikus

P

Futura Premium ist das universell einsetzbare beschichtete Hartmetalls

Vergiitungs- und Werkzeugstahlen.

schleify des Schneidstoffes wird
durch den zu zerspanenden Werk-
stoff, die Werkzeuggeometrie, den
Schneidstoff selbst sowie das
Schichtsystem bestimmt.

Innerhalb des Bearbeitungspro-
zesses fithrt diese Art der Abnut-
zung dazu, dass der Spanbildungs-
prozess unterbrochen oder negativ
beeinflusst wird und die Anforde-

dgeband fiir hohe Zerspanungsleistung bei Bau-,

rungen des Kunden an den Sigepro-
zess nicht mehr erfiillt werden kon-
nen. Haufige Werkzeugwechsel sind
die Folge. Vor diesem Hintergrund
sind Werkzeuge mit einem erhohten

Bild: Wikus

Bis zu fiinfmal héhere Zerspanungs-
leistungen ermdglicht das Sageband
Futura Arion im Vergleich zum Futura
Premium bei Massenschnitten und bei
der Kurzstiickfertigung (Werkstoffe:
Bau-, Einsatz-, Vergiitungs- und Werk-
zeugstahle).

VerschleifSwiderstand  von en-
ormem Interesse, denn auf diese
Weise kann der gesamte Zerspa-
nungsprozess mit nur geringem
Aufwand optimiert werden. Weil
Hartstoffbeschichtungen das Ein-
fahrverhalten des Sigebands ver-

EMO

Hannover

Flilhrend in Leistung, Prazision und Zuverlassigkeit

19. - 24.09.2011
Wir freuen uns auf lhren Besuch
Eingang West 1
Halle 13 | Stand A37

AM-Kugelgewindetriebe fir Geschwindigkeiten bis 150 m/min
Beschleunigungen bis 20 m/s? und nxd = 200.000
AM-Hochlast-Kugelgewindetriebe fur Axiallasten bis 500 kN
AM-Teleskop-Kugelgewindetriebe fiir innovative Anwendungen

A.MANNESMANN

MASCHINENFABRIK
Genauigkeit REMSCH EI D

Gefertigt nach Kunden-Zeichnung, geliefert in dokumentierter
Qualitat. Produktionspartner international leistungsstarker
Unternehmen des anspruchsvollen Maschinenbaus.

A.MANNESMANN

MASCHINENFABRIK

GmbH

Bliedinghauser Str. 27

42859 Remscheid
Germany

e AM-Bohrspindelsatze fur Drehzahlen bis 5.000 min” mit Traghilsen

e AM-Maschinenelemente wie Frasspindeln, Pinolen, Antriebswellen,
Gewindespindeln, Messerwellen, Keilwellen, Kolbenstangen

e Genauigkeits-Maschinenelemente bis 15 m Lange

Tel. +49 2191 989-0
Fax +49 2191 989-201
Internet:
www.amannesmann.de
E-Mail:
mail@amannesmann.de
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Insbesondere fiir NE-Metalle, Aluminium und bestimmte Aluminiumlegierungen
wurde das beschichtete Hartmetallsageband Futura Premium AL entwickelt.
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Bei Kunden durchgefiihrte Standzeitversuche zeigen, dass mit dem beschichte-
ten Futura Premium AL im Vergleich zum unbeschichteten Futura Plus eine um
den Faktor 1,5 bis 2 groBBere Standflache bei etwa 50% hoherer Schnittleistung

erreicht wurde.

bessern, lassen sich die benotigten
Schnittkrifte deutlich reduzieren.
Diese besondere Eigenschaft wirkt
sich sehr positiv auf den Verschleif3-
fortschritt am Ségezahn aus. Dabei
bestimmt vor allem die Hérte der
jeweiligen Beschichtung den Werk-
zeugwiderstand gegen abrasiven
Verschleif. Weil die Beanspruchung
des Werkzeugs von Anwendung zu
Anwendung differiert, hat Wikus
verschiedene Schichtsysteme, die
auf die jeweiligen Zerspanungs- be-
ziehungsweise Materialanforde-
rungen abgestimmt sind, im Sorti-
ment.

Hoher Hartegrad

Beschichtete Hartmetallsdgebénder
kommen bei klassischen Stahl- und
Metallanwendungen zum Einsatz.
Sie sind unter anderem fiir die Zer-
spanung von Bau-, Vergiitungs- und
Werkzeugstahlen vorgesehen. Aber
auch fiir die Bearbeitung von Alu-
minium und Aluminiumlegierungen
sowie fiir rost- und sdurebestindige
Stahle sowie Nickelbasislegie-
rungen, Titan- und Sonderlegie-
rungen sind beschichtete Sdgeban-
der geeignet. Dariiber hinaus wird
durch eine Hartstoffbeschichtung
und deren Eigenschaften, wie einen
geringen Reibkoeffizienten und eine
hohe Hirte, eine Verringerung der
thermomechanischen Beanspru-
chung des Schneidstoffes (Schneid-
keils) erreicht. Eine signifikante
Reduktion der Aufbauschneidenbil-
dung (Adhision) sowie der Ge-
rduschemissionen sind weitere Vor-
teile der Hartstoftbeschichtungen.
Eine in konstanter Dicke aufge-
brachte Hartstoffschicht zeichnet
sich durch einen hohen Hértegrad
und eine hervorragende Schichthaf-
tung aus. Eine gute Haftung ist
Grundvoraussetzung fiir die Wirk-
samkeit von Schichtsystemen auf

Substratoberflichen. Daher ist ne-
ben den ublichen Eigenschaften
eines Schichtsystems auch die
Schichthaftung sehr wichtig fir das
Erreichen von Standflichenerhé-
hungen.

Niedrige Kosten

Die Effekte einer Ségebandbeschich-
tung, die sich auf die Produktivitét
beziehungsweise den Output des
gesamten Zerspanungsprozesses
positiv auswirken, werden bei ge-
nauerer Betrachtung der erzielten
Standfldchen anschaulich. Bei meh-
reren Wikus-Kunden durchgefiihr-
te Standzeitversuche haben dies
eindrucksvoll dokumentiert: Bei-
spielweise zeigt die Gegeniiberstel-
lung des unbeschichteten Hartme-
tallsdgebands Futura und des be-
schichteten Hartmetallsdgebands
Futura Premium bei einem Schnitt-
versuch mit dem Werkstoff 1.2343
eine Erhohung der Standfliche bis
zum Faktor 2 und das bei einer glei-
chen oder gar hoheren Schnittleis-
tung.

In einem weiteren Schnittversuch
wurden das unbeschichtete Hart-
metallsigeband Futura Plus und das
beschichtete Hartmetallsdgeband
Futura Premium AL verglichen. Ge-
sdgt wurde dabei eine Aluminium-
Knetlegierung. In diesem Fall konn-
ten die Kosten pro Schnitt durch
eine erhohte Schnittleistung und
hohere Standflidchen des beschich-
teten Hartmetallsdgebands im Ver-
gleich zum unbeschichteten Hart-
metallsdgeband um etwa 15% ge-
senkt werden. Zudem wurde die
Maschinenkapazitit pro Band um
rund fiinf Stunden erhdht.

Die Frage, ob mit den beschich-
teten Hartmetallsdgebéndern letzt-
lich eine Erh6hung der Schnittleis-
tung oder eine Erh6hung der Stand-
fliche erreicht wird oder werden

Bilder: Wikus

soll, ist immer eingebunden in einen
umfassenden Beratungsprozess hin-
sichtlich der Anforderungen des
Kunden an die Zerspanungsaufga-
be. Bei Wikus weif$ man trotz der
enormen Vorteile einer Beschich-
tung um die Bedeutung einer ganz-
heitlichen Uberpriifung des gesam-
ten Bearbeitungsprozesses. Um die
Kosten pro Schnitt zu optimieren,
muss immer der gesamte Zerspa-
nungsprozess analysiert werden.
Dazu gehort, das gesamte Maschi-
nenumfeld und alle tibrigen am Zer-
spanungsprozess beteiligten Ein-
flussgroflen auf das zu zerspanende
Werkstiick perfekt abzustimmen.
Folglich nimmt die technische Be-
treuung bei der Optimierung eines
Ségeprozesses auch das gesamte
Sageumfeld in den Blick. Auf Basis
der kundenspezifischen Anforde-
rungen (hohe Standzeit, gute Ober-
flachengiite, hohe Schnittleistung)
gehort zur Beratung eine Schnittda-
tenempfehl-ung (Schnittgeschwin-
digkeit, Vorschubgeschwindigkeit,
Kithlmittel und -menge). Auf
Wunsch kann auch eine Schnitt-
und Gesamtkostenanalyse erstellt
werden. Patrick Gleim

Amada habe die bisherigen Grenzen
der Laserschneidtechnik durchsto-
3en, verkiindet der Spezialist fiir
Blechbearbeitungsmaschinen. Der
Faserlaser FOL-3015 AJ konne
selbst schwer beherrschbare Werk-
stoffe mit hoher Effizienz schneiden:
darunter Materialien wie Kupfer,
Messing und auch Titan.

Das Herzstiick der Anlage bilde
der Resonator der ein Laserlicht er-
zeuge, dessen Wellenldnge nur ein
Zehntel des von Gaslasern emit-
tierten Lichtes habe. Deswegen lie-
3e sich das Laserlicht beim FOL
nahezu verlustfrei iiber grofSere Dis-
tanzen in Lichtleiter einkoppeln.
Der Vorteil: Der Resonator kénne
individuell nach Kundenbedarf an-
geordnet werden, was zur Bauraum-
verkleinerung fithre. Interne Op-
tiken seien nicht notig und somit
reduziere sich der Wartungsauf-
wand.

Bild: Amada

Nahezu verlustfrei

Faserlaser fiir die Blechbearbeitung
stofSt in neue Dimensionen vor

Der Faserlaser FOL-3015 AJ eignet sich
fiir viele Materialien. Sogar Titan lasst
sich schneiden. Laut Hersteller arbei-
tet er sehr energieeffizient und bean-
sprucht wenig Platz.

Durch die Verwendung von meh-
reren Lasermodulen konnten bei
1 mm dickem Edelstahlblech Bear-
beitungsgeschwindigkeiten von et-
wa 60 m/min erreicht werden, be-
tont der Hersteller. (pk)

M Amada GmbH,
www.amada.de,Halle 17, Stand C16

(INNOVATION])"

Dieses Jahr bringt Mazak eine
Vielzahl neuer Maschinen auf

den Markt.

Unsere Herausforderung? lhre Produktivitat
in neue Dimensionen zu lenken.

Durch leistungsstarke Werkzeugmaschinen,
die ergonomisch und umweltfreundlich sind
und sich durch eine ausgezeichnete

Wertschdpfung auszeichnen.

All das mit

bewahrter Mazak-Qualitét und gestitzt auf
unseren einzigartigen Komplett-Service.

Das Ergebnis: Exponentielles

Wachstum lhrer Produktivitat.
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POWER OF MAZAK

YAMAZAKI MAZAK DEUTSCHLAND GMBH
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Die TNC 640 - die neue High-End Steuerung flir Frdas-Dreh-Bearbeitung von HEIDENHAIN

Neu kombiniert:
Die TNC 640 firs Frasen und Drehen

Auf der EMO 2011 prasentiert HEIDENHAIN die brandneue TNC 640.
Erstmals vereint eine TNC-Steuerung das Frdasen und Drehen. Die neue
TNC 640 wird auf Werkzeugmaschinen fiir die Komplettbearbeitung zum
Einsatz kommen. Schon das AuBBere besticht durch das edle Design mit
neu gestalteter Tastatur, elegantem Edelstahlgehéduse und groRem
19-Zoll-Monitor. Aber iiberzeugen sollen — wie von HEIDENHAIN gewohnt —
besonders die inneren Werte, die einen Wechsel zwischen Frés- und
Dreh-Bearbeitung besonders alltagstauglich und komfortabel gestalten.

Werkzeugmaschinen fiir die Komplettbearbeitung liegen im Trend. Die
zeit- und kostensparende Kombination von Frasen und Drehen macht aber
sowohl Maschine als auch Steuerung komplexer. Damit der Maschinen-
bediener bei der kombinierten Bearbeitung einen kiihlen Kopf behilt, hat
HEIDENHAIN gleich mehrere Register gezogen, um die Bedienung beson-
ders einfach und iliberschaubar zu machen: Vom neuen Design bis hin zu
Funktionen, die das Wechseln zwischen Frasen und Drehen besonders
komfortabel gestalten und Fehler vermeiden helfen.
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Besserer Uberblick durch die verschiedenfarbige Kenn-
zeichnung in den NC-Programmen




Symbiose aus Effizienz und Komfort

ANZEIGE

Schnell mal wechseln ...

Bearbeitungsprogramme fir die Komplett-
bearbeitung umfassen das Frasen, Bohren
und Drehen. Weil das fur die Programm-
erstellung komplex anmutet, haben die
HEIDENHAIN-Entwickler ihr Augenmerk
auf einen besonders einfachen Wechsel
zwischen den Bearbeitungsarten gerichtet:
Im NC-Programm lasst sich Uber standardi-
sierte KLARTEXT-Befehle beliebig zwischen
Drehbetrieb und Frasbetrieb wechseln.
Dabei gibt es praktisch keine Einschran-
kungen, denn die Umschaltung geschieht
vollig unabhéngig von der aktuellen Achs-
konfiguration.

Beim Frasen bleibt die TNC ganz sie selbst.
Beim Drehen ist viel von der Funktionalitat
der HEIDENHAIN-Drehsteuerungen einge-
flossen. Das schliel3t auch die bewdahrten
Drehzyklen ein. Die Drehkonturen werden
natdrlich im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog
erstellt und kénnen, genau wie beim Frasen,
in KonturUnterprogrammen abgelegt werden.

Zur Definition der Drehkontur erganzt die
Freie Konturprogrammierung FK nicht
NC-gerecht bemalite Zeichnungsdaten wie
gewohnt. Das Funktionsportfolio schlief3t
natdrlich auch die Konturelemente Einstich
und Freistich mit den dazu passenden
Hilfsbildern ein. Die Qualitdten der neuen
TNC 640 sollen es Anwendern mit TNC-
Fras-Erfahrung besonders leicht machen,
Drehkonturen schnell und einfach zu reali-
sieren.

... mit besonderem Komfort

Beim Wechsel zwischen den Bearbeitungs-
arten soll der Anwender von manuellen
Umstellungen und Umrechnungen ver
schont bleiben. Deshalb fihrt die TNC 640
viele Anderungen selbsttatig aus: Die Steu-
erung passt alle Ansichten dem jeweiligen
Modus an. Das schlie3t neben der Darstel-
lung der Programmiergrafik auch den
Wechsel zwischen Positions und Durch-
messer-Anzeige ein. Automatisiert kénnen
auch der Bezugspunkt in die Drehtisch-
Mitte gesetzt und maschinenabhangige
Funktionen aktiviert werden, wie z.B. das
Klemmen der Werkzeugspindel. Funktio-
nen, die beim Drehen und Frasen gleich
sind, behalten ihre TNC-typische Kennzeich-
nung bei, auch wenn die Steuerung unter
schiedlich vorgehen muss.

Mit smartSelect zligig auf
Softkey-Funktionen zugreifen

Der Zuwachs an Funktionen flhrt natdrlich
zu einem deutlichen Plus an Softkeys. Die
neue Funktion smartSelect hilft, die vielen
untergeordneten Softkeys zu , entflechten”
und stellt diese in einer Baumstruktur dar.
Angezeigt werden natlrlich nur die Funk-
tionen, die im aktuellen Betriebszustand
definierbar sind. Mit einem Klick auf die ge-
wulnschte Funktion werden in der rechten
Hélfte des Fensters detaillierte Informatio-
nen preisgegeben.

Mit smartSelect wahlen Sie dialogunterstiitzt schnell und einfach Funktionen aus.
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Mobile Maschine
zum Zentrumbohren

Die mobile Zentrum-Bohrmaschine
Zentrix von Bréndle eignet sich zum
Zentrieren von Wellenrohlingen an
jedem Standort. Ihr besonderes
Merkmal sei die hohe Genauigkeit
bei geringem Gewicht und einfacher
Handhabung. Sie erméglicht kos-

tengiinstiges Produzieren und wird
dennoch héchsten Standards ge-
recht, heif3t es weiter. Die Bohrma-
schine wiegt nur 18 kg und kann
direkt am Standort des Rohlings
eingesetzt werden. Es steht eine
grofle Auswahl unterschiedlicher
Zentrierbohrer, Gewindeschneider
und Stirnsenker zur Verfiigung. Der
Einsatzbereich von 30 bis 250 mm
kann durch zusitzliche Backensétze
auf bis zu 750 mm erweitert werden.
Angetrieben wird der Bohrer von
einem Elektromotor, wahlweise mit
2- oder 4-Gang-Getriebe. (rk)

M Bréndle Werkzeugmaschinen
GmbH, www.braendle-gmbh.ch,
Halle 26, Stand G48.

Geringere Kosten fiirs Entgraten

Kompakte Tellerfliehkraftmaschinen und Vibratoren in die Fertigung integrieren

Das Entgraten von Dreh-, Fris-,
Schleif- und Stanzteilen sowie
Kunststoff- und Gummispritzteilen
erfolgt hdufig noch manuell nach
der mechanischen Bearbeitung oder
in einer zentralen Gleitschleiferei
mit den bekannt hohen Aufwen-
dungen durch die notwendige Lo-
gistik. Auch die oft kleinen und
stark variierenden Chargen im Mus-
ter- und Werkzeugbau oder in In-
standhaltungen erfordern grofiten-
teils eine zeitraubende manuelle
Entgratung.

Durch die Integration kleiner Tel-
lerfliehkraftmaschinen und Vibra-
toren in die Fertigungszelle kann
der Werker an der Bearbeitungsma-
schine je nach Werkstiickgrofie ein-
zelne oder mehrere Teile direkt nach
der Zerspanung maschinell entgra-
ten lassen. Dadurch entfillt in der
Regel ein manuelles Nacharbeiten
(beispielsweise mit Handfriaser oder
Feile) vor einer sich anschlielenden
Messung oder dem ndchsten Ferti-
gungsschritt.

Bei der Tellerfliehkraftmaschine
TE 6 HD sorgt ein rotierender Be-
hélterboden (-teller) fiir eine gleich-
miflige und intensive Gleitbewe-
gung des Werkstiicks im Schleifkor-

Used quality machines on-line
from people you can trust at
WWW.EAMTM.CcOM

A click you won “t regret!

If price, time of delivery and
quality are important to you,
go to www.eamtm.com.

We have more than 20 000
used machine tools from

200
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Bild: Avatec

Durch die Integration kleiner Tellerfliehkraftmaschinen und Vibratoren in die Fertigungszelle kann der Werker an
der Bearbeitungsmaschine je nach WerkstiickgroBe einzelne oder eine Vielzahl von Teilen, direkt nach der Zerspanung

maschinell entgraten lassen

pergemisch. Im Gegensatz zum
Tellerfliehkraftverfahren erzeugt
der Rundtrogvibrator W6 mittels
frequenzgeregelter Unwuchten eine
langsamere torusféormige Gleitbe-
wegung des Werkstiicks im Schleif-
korpergemisch. Das Verfahren eig-
net sich laut Unternehmen vor allem
fiir die Entgratung von Auflenkon-
turen und teilweise auch Innenkon-
turen bei entsprechendem giinsti-
gem Verhiltnis des Innendurchmes-
sers zur Werkstiickldnge. Der Lang-

trogvibrator TV 20 erlaubt mit den
Trogmaflen 200 mm x 520 mm auch
die Bearbeitung groflerer Einzel-
werkstiicke, zum Beispiel fiir Teile,
die im Werkzeug- und Formenbau
benétigt werden. Zur Kostensen-
kung wird fiir alle Maschinen ein
Kreislauf fiir das Bearbeitungsme-
dium (Compound/Wasser oder Ol/
Wasseremulsion aus der Bearbei-
tungsmaschine) tiber einen Prozess-
wassertank in Form einer dreistu-
figen Kaskade realisiert.

Die kompakten, robusten Teller-
fliehkraftmaschinen, Rundtrog- und
Langtrogvibratoren sind als Tisch-
maschinen ausgefiihrt, die auf einer
Fliche von etwa 1 m*> aufgestellt
werden. Sie sind fiir einfache Hand-
habung konzipiert und nur mit den
funktional notwendigen Baugrup-
pen ausgeriistet, um geringe Folge-
kosten zu induzieren. (bk)

M Avatec GmbH,
www.avatec.de, Halle 11, Stand E 15

Klein, aber oho

Kompaktes Produktionsdrehzentrum
fir vierachsige Komplettbearbeitung

Teamtec stellt die Erweiterung der
Quattro-Baureihe von Biglia vor: die
B-436Y2. Das kompakte Produkti-
onsdrehzentrum sei ideal fiir die
vierachsige Komplettbearbeitung
von komplexen Stangenteilen bis
36 mm Durchmesser und 100 mm
Drehlinge. Mit ihrer Konstruktion
bleibt die Maschine der Baureihe
treu: die oben und unten angeord-
neten Revolver sowie die absenk-
bare Gegenspindel sollen ein gleich-
zeitiges Zerspanen auf beiden Spin-
deln ermdéglichen. Ebenso soll das
Bearbeiten beider Stirnseiten mog-
lich sein, ohne dass die Revolver
kollidieren. Effekte dieser Anord-
nung seien zum einen die platzspa-
rende Bauweise zum anderen die
Verkiirzung der Neben- und Ge-
samtzykluszeiten.

So bendétige die Maschine ledig-
lich eine Stellfliche von 3 m x 1,4 m.
Weil die Gegenspindel und beide
Revolverachsen auf einem Kreuz-
schlitten sitzen, kénnen sie nicht
nur 340 mm in Z-Richtung, sondern
auch +/- 85 mm in X-Richtung ver-
fahren werden. So kann mit zwei
Revolvern auf der Hauptspindel und
gleichzeitig mit einem riickseitigen
Werkzeug auf der Gegenspindel ge-

Bild: Teamtec

Klein, stabil und leistungsstark, vor allem bei anspruchsvollen Werkstiicken.

arbeitet werden. Laut Hersteller
sind die Haupt- und Gegenspindel
jeweils mit einer C-Achse ausgestat-
tet, die iiber eine Genauigkeit von
0,001° verfugt.

Die Spindeln sind mit einem 11-
kW-Elektromotor ausgestattet und
sollen bei einem Drehmoment von
62 Nm eine maximale Drehzahl von
7000 min* bieten.

Durch die seitlich am Spindel-
stock angebrachte Reitstockspitze
und die in der X-Achse verfahrbare
Gegenspindel konnen Werkstiicke,
deren Linge/Durchmesser-Verhalt-

nis zu grof3 ist, abgestiitzt und trotz-
dem vierachsig oder gleichzeitig auf
der Haupt- und Gegenspindel bear-
beitet werden. Zudem kénnen die
beiden Revolver mit 12 Werkzeugen
bestiickt werden. Gleichzeitig sollen
die Werkzeuge mit einer Drehzahl
von 6000 min’, 2,2 kW Leistung
und einem Drehmoment von 22 Nm
iiberzeugen. (vs)

Il Teamtec CNC-Werkzeugmaschinen
GmbH,

www.teamtec-gmbh.de,

Halle 17, Stand B54
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Metal cutting

Today's high standard of Italian machine
tools used in metal cutting ensures opti-
mum performance in terms of productivity,
processing precision, safety, ergonomics,
and product reliability.

The integration of several functions on
the same machine results in a wide ran-
ge of machining operations, including the
processing of extremely complex shapes.
There are in fact more and more machines
combining turning and milling processes,
as well as machines integrating turning
with grinding.

The strong point of the ltalian offers re-
mains however the great flexibility, and the
capability of customising production solu-
tions, based on the needs of the users of
the different manufacturing sectors: trans-
ports, energy generation, aerospace, me-
dical equipment, machines, etc.: all this,
whilst at the same time always ensuring
high quality and innovation capabilities.
The high level of competence and know-
how that are characteristic of the Italian
machine tool sector, combined with the
most modern technologies: innovative
materials, ICT, simulation techniques,
advanced mechatronics, are what keeps
the ltalian offer to a high standard, with a
positive impact on all the machines of the
metal cutting sector, and especially tho-

Sponsored by

2 UniCredit

se intended for processing complex and
sculptured surfaces, as the ones typically
used by die sinkers.

Innovation and high quality must not
however be confused with complexity of
use. The advancement in the application
of information technology to driving and
control systems, particularly in terms of
user interfaces, and to diagnostics, makes
it possible to simplify the programming,
the management of the machine, and the
maintenance operations; it also enables to
ensure fast and efficient customer support
everywhere in the world, with the guaran-
tee of an appropriate level of service, as
a complement to the product offered, and
in line with the expectations of the world
market.

One of the main aspects in terms of in-
novation is eco-design and energy effici-
ency.

Italian manufacturers of machine tools
have for a long time made their own the
needs of the end users and the sustaina-
bility objectives set by the national and
international policies, by implementing,
during the design and the manufactu-
ring stages, the best technically available
solutions for the reduction of the impact
on the environment and on energy con-
sumption.

Of all 261 Italian exhibitors at EMO Hannover 2011 there are 81 companies

specialized in metal cutting.

UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

Italian Machine Tools, Robots and Automation Manufacturers‘ Association
Viale Fulvio Testi 128, 20092 Cinisello Balsamo MI, Italy
Tel. +39 02 262 551, fax +39 0226 255 214/349, ucimu@ucimu.it, www.ucimu.it
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Endenbearbeitung mit
zwei Drehmaschinen

Die CNC-Endenbearbeitungsma-
schinen von Arla basieren auf einem
einheitlichen Maschinenbett mit
Bearbeitungseinheiten und einer
eigenen zentrischen Spanntechnik
fiir das jeweilige Werkstiick. Je nach

Fertigungswunsch sollen sowohl
einseitige Bearbeitungen als auch
zwei getrennte Bearbeitungsvorgin-
ge an den Werkstiickenden gleich-
zeitig moglich sein. Die Maschine
entspreche somit zwei unabhéngig
arbeitenden CNC-Drehmaschinen,
wobei das Werkzeug drehe und das
Werkstiick immer mittig wiederhol-
genau fixiere. Damit konnten Rohre
oder Wellen mit einem Durchmes-
ser von 10 bis 325 mm in einer ein-
zigen Aufspannung bearbeitet wer-
den. Eine Besonderheit seien die
integrierten Plandrehképfe, die sich
fiir Bearbeitungen von komplexen
Konturen am stehenden Werkstiick
eignen sollen. (vs)

M Arla Maschinentechnik GmbH,

www.arla.de, Halle 17, Stand D70,

Wirtschaftlich und flexibel

Werkstiicke bis 300 kg Gewicht und 500 mm Durchmess

Die Gratomaten der Maschinenfab-
rik Rausch bewéhren sich laut An-
bieter uiberall dort bewahren, wo
Komponenten wie Zahnréader und
Ritzelwellen mit hoher Qualitit und
Flexibilitt entgratet werden sollen.
In den vergangenen zwei Jahren hat
Rausch eine neue Generation von
Einspindel-Gratomaten entwickelt.
Auf der EMO wird das erstes Mo-
dell der neuen Serie vorgestellt.

Bei der Gestaltung der Maschine-
numhausung standen Ergonomie
und Kompaktheit im Vordergrund.
Der Bediener des Gratomat GR 500
ECO hat freie Sicht auf den Prozess,
wihrend er die Maschine {iber das
Touchpanel bedient. Schaltschrank,
Pneumatiksteuerung und Absaug-
vorrichtung wurden in die Maschi-
ne integriert, sind aber laut Herstel-
ler gut zugénglich. Eine zentrale
Anforderung im Pflichtenheft war
die Flexibilitdt, mit der entgratet
wird. Der aktuellste Gratomat ist
deshalb nach den Wiinschen des
Anwenders konfigurierbar: Die bei-
den Bearbeitungseinheiten konnen
wahlweise mit Frasstiften, Schleif-
scheiben oder Biirsten ausgestattet
werden. Es sind alle Kombinationen
— auch mit zwei Frasern oder zwei
Birsten — moglich. Die manuelle

s

=

GRATOMAT:

raus

Bei der Gestaltung der Maschinenumhausung dieser Entgratmaschine standen
Ergonomie und kompakte Bauform im Vordergrund.

Werkstiicke mit 50 bis 500 mm
Durchmesser und bis 300 kg Teile-
gewicht konnen auf diese Weise

Einstellung der Achsen sei schnell
zu erledigen; eine Digitalanzeige
zeigt die eingestellten Werte an.

Bild: Rausch

er schnell bearbeiten

beidseitig in einer Aufspannung be-
arbeitet werden, wie der Hersteller
erklart. Die Kinematik von Spindel
und Bearbeitungseinheiten ermog-
licht das Entgraten von Gerad- und
Schrégverzahnungen in den Modu-
len 2 bis 10 mit reproduzierbarer
Qualitét. Die Steuerung tibernimmt
eine Siemens-SPS vom Typ S7-1200.
Als Spindelantrieb kommt ein
hochpréziser Servomotor zum Ein-
satz, wie es heifit.

Aufler dem zuriickgesetzten Mit-
telteil der Maschine, das beim Ein-
richtbetrieb beste Sicht ermdglichen
soll, gehoren die groflen Schutztii-
ren, die auch die Maschinenobersei-
te 6ffnen, zu den Gestaltungsele-
menten der aktuellen Gratomaten.
Dieses  Konstruktionsmerkmal
schaffe die Voraussetzung dafiir,
dass schwerere Werkstiicke mit dem
Kran eingehoben oder entnommen
werden konnen.

Mit diesen Eigenschaften sei der
neue Gratomat GR 500 ECO die
ideale Beistellmaschine fiir ,Job
Shops*, die Wert auf hohe Flexibili-
tit beim Entgraten legen. (rs)

M Maschinenfabrik Rausch GmbH &
Co. KG, www.gratomat-rausch.de,
Halle 11, Stand A 47
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Kooperation starkt Innovati

MORI SEl

DMG / MORI SEIKI Deutschland
Riedwiesenstrae 19, D-71229 Leonberg

GILDEMEISTER und MORI SEIKI
biundeln ihre Aktivitaten in Europa!

Die Kooperation in Deutschland und iibrigen Europa
den Vertrieb und alle technischen Dienstleistungen w
Kundendienst, Trainingsmallnahmen und den technisc
Support. Damit erzielt die Kooperation auch in Europa
einen hohen zusatzlichen Nutzen fir unsere Kunden.
Ihnen steht das breite Produktportfolio von DMG und
MORI SEIKI zur Verfiigung. 32 Technologiezentren

sichern eine einzigartige lokale Prasenz.

Informationen zur Kooperation unter: www.dm¢
oder fordern Sie das neue DMG / MORI SEIKI Jot

Tel.: +49 (0) 71 52 /90 90-0, Fax: +49 (0) 71 52/ 90 90-22 44 info@dmgmoriseiki.com
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Optimaler Spanefluss

Vertikale CNC-Drehmaschine
mit dynamischem Antriebspaket

| - .
i
EMECO

vERTIGAL VT 160

Bild: Emco

So flexibel wie méglich und so automatisiert wie nétig lautete die Vorgabe bei

der Entwicklung der neuen VT 160.

Emco verstirkt die vertikale Dreh-
maschinen-Baureihe um eine wei-
tere Maschine. So flexibel wie mog-
lich und so automatisiert wie nétig
lautete die Vorgabe bei der Entwick-
lung der neuen VT 160, die sich
unter anderem durch kurze Ver-
fahrwege fiir das schnelle Be- und
Entladen der Teile, Zwei-Spurbela-
dung und ein kompaktes Fithrungs-
bahnenkonzept mit dynamischem
Antriebspaket auszeichnet, so das
Unternehmen. Damit offeriert Em-

co nach eigenen Angaben eine Ma-
schine mit Automationslosung, die
durch kurze Beladezeiten, hohe Sta-
bilitét, einfache Programmierung,
kompakten Maschinenbau und op-
timalen Spanefluss iberzeugt. Dabei
bietet die Drehmaschine ein, wie es
heif3t, unschlagbares Preis-Leis-
tungs-Verhéltnis. (bk)

M Emco Maier GmbH,
www.emco-world.com,
Halle 26, Stand G40

Bild: Hembrug

GroBBenordnung.

Hembrug Machine Tools geht mit
der Mikroturn Twin Spindle an den
Start. Die ultraprizise Anlage er-
weitert das Angebot an horizonta-
len Drehmaschinen. Jetzt konnten
auch Werkstiicke bis 68 HRC Harte
und einem Durchmesser bis 100

COSBEND - COSGUT

COSPLAS

PLASMA - OXY SCHNEIDANLAGEN

IVACOS

by COSKUNBZ HOLDING

ABKANTPRESSEN - TAFELSCHEREN

HYDRAULISGHE — MECHANISGHE PRESSEN

WIDERSTANDSSCHWEISSMASCHINEN

Tel: +90 224 280 06 71 Fax: +90 224 280 06 56
Org. San. Bolgesi Mavi Cadde No: 5 Bursa/Tlrkei
www.macos.com.tr macos@macos.com.tr

COSHYD - COSMECH

Y COSWELD

mm bearbeitet werden, wie das Un-
ternehmen beschreibt.

Ihre beiden Arbeitsspindeln sind
hydrostatisch gelagert und bringen
die Maschine auf eine Rundlauf-
genauigkeit von 0,1 pm. Weil die
Fiuhrungen ihrer Linearmotoren
auch auf diese Weise gelagert wer-
den, liege die Wiederholgenauigkeit

| Mikroture” Twin Spindie

der X- und Z- Bewegung in der glei-
chen GroéfSenordnung.

Das Zweispindelsystem verleihe
dem Anwender einen nahezu ne-
benzeitenfreien Betrieb, so Hem-
brug. Denn wihrend die eine Spin-
del arbeite, konne die andere neu
bestiickt werden.

Der optimale Fall sei gegeben,
wenn der Bearbeitungszyklus ge-
nauso lange dauere wie das Be- und
Entladen. Unter Verwendung eines
Beschickungsroboters liefe sich die
Zykluszeit gegeniiber anderen Mi-
kroturn-Maschinen um etwa 30 %
reduzieren.

Hartdrehen auf Nanoniveau

Hydrostatische Lagerung sorgt fiir Prézision

Der speziell entwickelte Spindel-
motor sei kompakter und durch die
direkte Kraftiibertragung entfalte er
ein hoheres Drehmoment als seine
Vorganger, so heifit es. Das Steue-
rungskonzept nutzt die jiingste Ge-
neration an elektronischen Kompo-
nenten. So sei es moglich geworden,
die Prézision der Mikroturn Twin
Spindle auf Nanoniveau zu steigern,
erklart der Verkaufsleiter Huub
Balm. (pk)

B Hembrug Machine Tools,
www.hembrug.com,
Halle 17, Stand D54

Pama hat einige Produkte seines
Maschinenparks iiberarbeitet. Un-
ter anderem zeigt der Spezialist fir
Bohr-Friasanlagen seine aktuelle
Speedram 3000, die in vielen As-
pekten mit Verbesserungen an den
Start gehe, wie der Aussteller ver-
spricht.

Eine grundsitzliche Optimierung
sei die Integration einer speziellen
adaptiven Kontrolle iiber dreiach-
sige Beschleunigungsaufnehmer.
Aus deren Signalverlauf konne stén-
dig die aufgenommene Spindelleis-
tung ausgelesen werden. Diese Me-
thode unterscheide sich grundsétz-
lich von den herkommlichen Mess-
verfahren und sorge fiir eine effek-
tive Steuerung unter allen Prozess-
bedingungen.

Dann verhelfe ein neues Ddmp-
fungssystem der Anlage zu mehr
Prazision und Dynamik, weil die
jetzt verwendeten hydraulischen
Zylinder Hysteresephdnomene bes-
ser ausgleichen konnten, teilt Pama
mit. Zusatzlich wurde die Maschi-
nenkonstruktion strukturell steifer
ausgelegt, wodurch eine Steifigkeits-
zunahme von etwa 20% erreicht
wurde, ohne die Masse der Anlage

zu erhohen.

Bild: Pama

Adaptive Prozesskontrolle

Mit dreiachsigen Beschleunigungsaufnehmern zum Erfolg

Das optimierte Bohr-Fraszentrum Speedram 3000 von Pama bietet verbesserte
Steifigkeit und eine neuen Generation eines adaptiven Kontrollsystems,
das viele Prozessparameter erfasst und so zur Qualitatssteigerung beitréagt.

Weitere Mafinahmen betrafen die
Produktivitit der Anlage. Sie sei laut
Hersteller jetzt in der Lage, kom-
plett ohne Bediener prozesssicher
zu arbeiten. Diese Eigenschaft ver-
danke sie unter anderem dem Ein-
bau von Palettenwechslern und
ausgekliigelter ~ Werkzeugmaga-
zine.

Zuletzt verpasste man der Speed-
ram 3000 noch eine zentrale Versor-
gungseinheit, in der alle Filter, Re-
gelventile und Kontrollsysteme
untergebracht sind, um die Instand-
haltung zu vereinfachen. (pk)

M PamaS.p.A.,
www.pama.it, Halle 13, Stand B54
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Schnell in Position

Universal-Rundschleifmaschine mit
direktangetriebenen Achsen

Bild: Studer

Die weiterentwickelte Universal-Rundschleifmaschine S41 mit hochsteifem
Maschinenbett und wartungsfreiem Fiihrungssystem.

Mit der Entwicklung S41 présentiert
Studer eine Rundschleifmaschine,
die mit ihren elektrischen Direktan-
trieben an den Achsen ein schnel-
leres und priziseres Anfahren der
Arbeitspositionen ermdoglichen soll.
Das hochsteife, thermostabile Ma-
schinenbett (Granitan S103) kom-
penensiert laut Aussteller kurzfristi-
ge Temperaturschwankungen weit-
gehend, sodass die Maschine bei
wechselnden Temperaturen eine
gleichbleibende Qualitit produziert.
Als weitere technische Merkmale
nennt der Hersteller die hohe Stei-
figkeit und das gute Ddmpfungsver-
halten als grundlegende Vorausset-
zungen fiir die Oberflichenqualitét
der geschliffenen Teile und langen
Standzeiten der Schleifscheiben.
Die Fithrungsbahnen sowohl des
Langsschlittens als auch des Quer-
schlittens sind direkt im Maschi-
nenbett abgeformt und verlaufen in
groflerem Abstand, um die hohen
Krifte beim Schleifen mit grofien
Zerspanungsleistungen aufzuneh-
men, heifdt es. Dabei sorge das Fiih-
rungsbahnsystem Studer-Guide bei
Stillstand und wihrend der Bewe-
gungen fiir hohe Prizision in den

Schlitten, die tiber den gesamten
Verfahrweg vollstindig auf den Fith-
rungen aufliegen. Mit diesem war-
tungsfreien Fiihrungssystem garan-
tiert der Hersteller auf 950 mm
Messlinge eine Geradheit der Man-
tellinie von weniger als 0,003 mm.
Durch den Wegfall der Hirth-Ver-
zahnung in der Maschine, wurde
laut Hersteller eine schnellere Posi-
tionierung der Schleifscheibe und
kiirzere Nebenzeiten erreicht.

Bis zu vier Auflenschleifscheiben
oder drei Innenschleifscheiben sol-
len tiber 30 Schleifkopfkombinati-
onen ermdglichen. Die Schleifschei-
ben wiirden nicht mehr von Rie-
menantrieben sondern nur noch
von Motorspindeln angetrieben.
Zusitzlich konnten Innenschleif-
spindeln mit Drehzahlen von 6000
bis 120.000 min™ eingesetzt werden.
Wie es heif3t, erlauben automatische
Auswuchtsystemeund Frequenzum-
former fiir jede Auflenschleifspin-
del, den Schleifprozess gezielt auf
die jeweiligen Einsatzbedingungen
abzustimmen. (vs)

M Fritz Studer AG,
www.studer.com, Halle 11, Stand D32

Sonderwiinsche inbegriffen

Mehr Flexibilitat beim Schleifen von Werkzeuggeometrien

»Heute reicht es lingst nicht mehr
aus, nur Schleifmaschinen herzu-
stellen”, sagt Damien Wunderlin,
Leiter Marketing und Verkauf bei
der Rollomatic SA. ,Der Kunde ver-
langt eine Rund-um-Losung:* Daher
hat der Schweizer Maschinenher-
steller den kompletten Schleif-
Workflow am Stand ausgebreitet:
vom Abrichten und Auswuchten
tiber die Schleifscheibenvermessung
und -programmierung bis hin zur
Werkzeugvermessung. ,Dazu muss
man die Schleifmaschinentechno-
logie von A bis Z verstehen und
beherrschen®, bemerkt Wunderlin.

Bei Rollomatic kommt alles aus
einer Hand. So nutzt das Unterneh-
men die Synergien zwischen der
hauseigenen Maschinen- und Soft-
wareentwicklung sowie dem Aus-
tausch mit den Anwendern: Die
Entwicklungsabteilungen bestehen
aus erfahrenen Experten, die eng
miteinander kooperieren. Die Ma-
schinen- und Softwareentwickler
haben den direkten Draht zu den
Anwendungsingenieuren. Somit
konnen sie zielgerichtet an Neuent-
wicklungen oder Erweiterungen
bestehender Maschinengenerati-
onen und Software ,feilen. Einige
dieser Neuheiten prasentiert Rollo-
matic auf der Messe.

So zeigt Rollomatic die Entwick-
lung Grindsmart 628XS: eine 6-ach-
sige Schleifmaschine fiir Schneid-
werkzeuge von 0,1 bis 16 mm. Sie
wurde um ein besonderes Feature
erweitert: Fiir noch mehr Flexibilitat
bei der Gestaltung aufwendiger Son-
dergeometrien ldsst sich die Maschi-
ne optional um eine Wechseleinheit
fiir bis zu sechs Schleifscheibensitze
erweitern. Weil die relevanten Kithl-
mitteldiisen auch getauscht werden,
verkiirzt sich die Wechselzeit auf ein
absolutes Minimum. ,,Dabei haben es
unsere Ingenieure geschaftt, die kom-
pakte Bauweise der Schleifmaschine
beizubehalten®, verrit Wunderlin.

Bild: Rollomatic

Die Wechseleinheit fiir bis zu sechs Schleifscheibensatze bringt noch mehr
Flexibilitat bei der Gestaltung aufwendiger Werkzeugsondergeometrien.

»Irotz des Ausstattungsplus benotigt
die Maschine keine zusitzliche
Grundfliche! verrat Wunderlin.

Bei der Produktion hochleis-
tungsfihiger Werkzeuge sind sechs-
achsige Schleifmaschinen die erste
Wahl. Aufgrund der sechsten Achse
bleibt der Schleifpunkt wihrend des
Kugel- und Werkzeugprofil-Hinter-
schliffs stets konstant, was zu pri-
ziseren Kugel- und Profilform-
genauigkeiten als bei einer Fiinf-
Achs-Maschine fithrt. Zusatzlich
eroffnen sich mehr Flexibilitat und
Freiheit in der Gestaltung von Son-
derwerkzeugen, weil die zusétzliche
Achse optimalen Zugang auch fiir
komplexe Geometrien bietet.

Zusitzlich zum Schleifscheiben-
wechsler ist die Schleifmaschine mit
einer Motorspindel ausgestattet, die
von einem 14-kW-Synchronmotor
(bis 23 Nm Drehmoment) angetrie-

IHR SPEZIALIST FUR SCHWERWERKZEUGMASCHINEN
|

B Frasmaschinen .
. ... liber
B Drehmaschinen
B Bohrmaschinen 40
B Schleifmaschinen
m Transportable Jahre
Maschinen

Maschinenfabrikate

Service

Uberholung aller

HauptstraBBe 39

Werkzeugmaschinen

OTTLE .

Wir stellen aus.

EMO

Hannover
19-24.9.2011

i

Halle 13 o Stand D96

ROTTLER Maschinenbau GmbH

D - 57555 Mudersbach

Telefon: +49 (0) 2 71 - 35 92 20
Telefon: +49 (0) 271 -35763
rottler.siegen@rottler-maschinenbau.de

WWW.ROTTLER-MASCHINENBAU.DE

ben wird. Ein sogenanntes Indexsys-
tem ermoglicht es, das Schleifschei-
benpaket stets an der gleichen Po-
sition zu montieren. Der neu gestal-
tete Scheibenflansch, der HSK-kom-
patibel ist, minimiert die Rundlauf-
abweichungen auf unter 0,002 mm
bei jedem Wechsel des Schleifschei-
benpakets. (ik)

M Rollomatic SA,
www.rollomaticsa.com,
Halle 6, Stand D38

CNC-Bearbeitungszentrum
hat bis zu vier Frasspindeln

Das CNC-Bearbeitungszentrum
mit der Bezeichnung AP-B-4000
von Urban ist mit einem Y-Arbeits-
bereich von 420 mm ausgestattet
und kann mit vier verschiedenen
Frasspindeln von 5,5 bis 10 kW ver-
sehen werden. Der offene Maschi-
nentisch soll mit Langs- oder Quer-

-,I o |

T-Nutleisten eingerichtet werden
konnen und sei zum Aufbau von
Sonderspannvorrichtungen vorbe-
reitet. Als mitfahrende Werkzeug-
wechsler stehen ein Tellermagazin
mit zwolf Werkzeugplédtzen sowie
ein Kettenwechsler mit 24 Plitzen
zur Wahl. Sonderwerkzeuge kénnen
auch iber ein optionales Pick-Up-
Magazin eingewechselt werden.
Dariiber hinaus erweitern Optionen
wie Spéaneforderer, Ausriistung fiir
das FliefSbohren sowie Emulsions-
und Minimalmengenschmierung
die Maschinenausstattung. (vs)

B Urban GmbH & Co.
Maschinenbau KG,
WWW.u-r-b-a-n.com,
Halle 12, Stand A29
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Es muss nicht immer Stahl sein

Die Nanotechnik verleiht Polymerbetongestelle eine hohe Festigkeit

Beton kennt man vor allem aus der
Baubranche und weniger aus dem
Werkzeugmaschinenbau. Aber auch
dort sorgt der Werkstoff bei Betten
und Gestellen fiir Werkzeugmaschi-
nen fiir Furore, weil er in der Cham-
pions League der Baustoffe spielt.
Ein Beispiel dafiir ist ein hochfester
Beton des Ausstellers Durcrete. Sei-
ne Festigkeit verdankt diese Ent-
wicklung der Nanotechnik: dem
ersten anwendungsfertigen Norm-
zement Nanodur.

Dieser Polymerbeton hat eine ex-
trem hohe Gefiigedichtigkeit. Das
macht dieses Gestellwerkstoff fast
so fest wie Stahl. Diese Dichtigkeit
verleiht den Gestellen laut Ausstel-
ler eine auflergewohnliche Tragfes-
tigkeit und Dauerhaftigkeit. In der
Holzbearbeitung wird der Werkstoff
daher fiir Maschinenkomponenten
bereits in Serie eingesetzt. Dort dif-
ferenziert man sich damit erfolg-
reich vom Wettbewerb: Der Spezi-
albeton ddmpft Schwingungen bis
zu 80% schneller als herkémmliche
Stahlgusskonstruktionen. Mit dar-
aus hergestellen Betten erreicht die
Maschine somit eine Dynamik, die
dem Trend zu Steigerung der Vor-

schubgeschwindigkeit und Achsbe- 2

schleunigung bei Holzbearbeitungs-
maschinen Rechnung trigt. In Be-
arbeitungszentren ermoglicht der
Werkstoff laut Durcrete eine héhere
Bearbeitungsgeschwindigkeit als
konventionelle Stahl- und Guss-
betten — bei reduziertem Werk-
zeugverschleif’. Als weiterer Werk-
stoftvorteil wird die thermische
Tragheit hervorgehoben, denn Po-
lymerbeton reagiert nur langsam
auf Temperaturdnderungen.

T

Aufgrund nanotechnicsher Effekte ist der Polymerbeton fast so fest wie Stahl. Aufgrund des Eigenschaftsprofil eignet er
sich fiir Betten und Gestellen von Werkzeugmaschinen.

ist patentrechtlich abgesichert. Na-
notechnische Effekte sind nach An-
gaben des Ausstellers fiir die hohe
Biegezugfestigkeit und Dichtigkeit
des Werkstoffs verantwortlich. Sie
moglichten, grofie Maschinenbetten
ohne Stabstahl- oder Faserbeweh-
rung auszufithren. Weil das Aus-
trocknen des Zements lange andau-

liefern zu kénnen. Ein Qualitdtsma-
nagementsystem ist dafiir verant-
wortlich, dass jedes Maschinenge-
stell ohne Risse und daher mit der
erforderlichen Steifigkeit ausgelie-
fert wird.

In den Gestellen konnen unter-
schiedliche Funktionsteile integriert
werden: von Gewindehiilsen bis zu

weiligen Anwendung konnen die
grauen oder gefirbten Maschinen-
komponenten unbehandelt, mit ei-
ner Hydro- und Oleophobierung
oder mit einer dichten Lackierung
versehen werden. Mit diesen Maf3-
nahmen wird laut Aussteller das
Eindringen von Kriechélen sowie
hygroskopisches Quellen verhin-

Fiinf-Achs-Bearbeitung
komplexer Drehfrasteile

Die Maschinen HSTM-300 und -
700 von Hamuel wurden laut Her-
steller speziell fiir die Fertigung von
Turbinenschaufeln und Blisks ent-
wickelt. Die Antriebs- und Steue-
rungstechnik soll sich zur Finish-

Bearbeitung von Teilen mit hoher
Konturkomplexitit eignen. Die
700er-Variante hat eine maximale
Werkstiicklange von 900 mm und
eine bearbeitbare Kanalldnge von
700 mm, heifdt es. Beide Ausfiih-
rungen setzen laut Hersteller den
Kohlenséaure zur Werkzeug-Stand-
zeitverlangerung ein. (vs)

B Hamuel Maschinenbau
GmbH & Co. KG,
www.hamuel.com, Halle 13, Stand C26

Komplettdarstellung
in virtuellen Welten

CAD/CAM-Systeme von Tebis ar-
beiten mit virtuellen Modellen, um
nicht nur die Geometrie von Bear-
beitungszentren, sondern auch die
Kinematik und die Werkzeugbestii-
ckung realitdtsgetreu abzubilden.
Die Werkzeugverwaltung stellt da-
bei Werkzeuge und Technologie-
werte fiir alle Bearbeitungsarten in
einer Datenbank zur Verfiigung. So
konnen schon bei der Programmie-
rung alle Moglichkeiten der Maschi-
ne berticksichtigt werden. Die Bohr-
, Fris- und Drehwerkzeuge liegen

Die homogene, kalt hirtendeund  ern kann, wurde hat Durcrete eine  Stahlschienen. Auch Rinnen, Gefdl-  dert. (jk) | dabei als 3D-Modell vor. (vs)
losungsmittelfreie Masse wird mit- Tempertechnik entwickelt, um den leausbildungen und Leitungsdurch-
hilfe des Zementes Nanodur herge- Schwindungen schneller zum Ab- lisse lassen sich mit Hilfe eines in- B Durcrete GmbH, B Tebis Technische Informations-
stellt. Das Bindemittel, das auf Basis ~ schluss zu bringen und somit Ma- telligenten Schalungsbaus verwirk- ~www.durcrete.de, systeme AG,
der Nanotechnik entwickelt wurde, schinenkomponenten schneller lichen. In Abhéngigkeit von der je- Halle 7, Stand E45 www.tebis.com, Halle 25, Stand J18,
& KOMET’
GROUP
§
| Wirklich wegweisende Ideen erkennt man daran, dass sie den Produktions- g
UL alltag verbessern. Sie und wir haben dasselbe Ziel. Ein Mehr an Support und 3
; Dienstleistungen. Treffen wir uns auf der EMO 2011. In der IDEEN-FABRIK+. fé’
o
x
EMO | HALLE 4 - STAND A06 g
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Sie steht auf HAINBUCH,
weil dort Gutes immer

noch verbessert wird.

NEUHEITEN
erleben

MAXXOS

B Spanndorn mit sechseckiger

Spanngeometrie

for hochste Spannkraft, besonders schmutzdicht

centroteX V

B Kompakte Spannmittel-

Schnellwechselschnittstelle

fir Vertikalmaschinen

TESTit

B Spannkraftmessgerdat

fir die dynamische sowie statische Innen- und
AuB3enspannung, Datenibertragung via Bluetooth

0O
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

Bild: Hommel

Die Maschine Super NTMX eignet sich fiir Produkte der Medizintechnik, Prazisionshydraulik und Luftfahrttechnik.

Prazision entscheidet

Mehrachsige Dreh-Frasbearbeitungsmaschine

Mit der Super NTMX von Nakamu-
ra Tome préisentiert Hommel eine
Bearbeitungsmaschine, die sich be-
sonders fiir die Herstellung mechani-
scher Priazisionsteile eignet. Die
Stellfliche der 14,5 t schweren, in
neun Achsen CNC-gesteuerten Ma-
schine betridgt 4806 mm x 2735 mm
Die Maschine hat einen Fahrstdnder
mit schwenkbarer Frisspindel. Sie
umfasst zwei gegeniiberliegende
Drehspindeln, einen unteren 24-Sta-
tionen-Revolver und an der Frds-
spindel platzierte Werkzeugmaga-
zine fiir jeweils 24 Tools.

Ferner kombiniert sie einen Fahr-
stinder-BAZ mit vier CNC-Ach-
sen und ein funfachsiges Doppel-
spindeldrehzentrum. Der oberhalb
der Drehspindelmitte angeordnete
Schwenkfraskopf und der unterhalb
angeordnete Revolver konnen laut
Hersteller ihre Werkzeuge sowohl
einzeln als auch gemeinsam an bei-
den 11 kW starken Drehspindeln
einsetzen. Durch die freie Zuord-
nung und Programmierbarkeit aller
Achsen sollen dem Anwender links
und rechts alle Bearbeitungsmog-
lichkeiten zur Verfiigung stehen.

Der Abstand zwischen den Dreh-
spindeln misst 980 mm und als ma-
ximale Drehlidnge werden 780 mm
genannt. Der Drehdurchmesser be-
tragt bis zu 200 mm und entspricht
infolgedessen dem Y-Verfahrweg
der 7,5 kW starken und bis 20.000
min schnellen Friseinheit. Ferner
lasst sich die Schwenkspindel tiber
Curvic-Verzahnung zusétzlich in 5°-
Schritten genau klemmen. (vs)

B Hommel GmbH,
www.hommel-gruppe.de,
Halle 17, Stand B44,

Schleiftechnik aus Spanien

Produktive Vertikalmaschine auch fiir Schwergewichte

Danobat will mit den Vertikal-
Schleifzentren der Baureihe VG
unproduktive ~ Maschinenzeiten
weitgehend eliminieren, so die
Schlisselidee. Den Besucher erwar-
tet auf dem Messestand stellvertre-
tend eine VG-1000 fiir mittel-
schwere Bauteile. Sie kann Werkstii-
cke bis zu 3 t Gewicht aufnehmen,
deren schleifbarer Durchmesser
maximal 1000 mm sein darf.

Bei der Konstruktion hat der Her-
steller nach eigenen Angaben be-
sonderen Wert darauf gelegt, dass
Werkstiick-, Werkzeug- und Spann-
vorrichtungswechsel schnell durch-
fihrbar sind. Alle VG-Maschinen
zeichneten sich durch ihre Leis-
tungsfahigkeit beim Prazisions-
schleifen von mittelschweren bis
schwersten Werkstiicken aus, so die
Informationen. Dazu zéhlt Danobat
etwa Statoren fiir den Flugzeug-
motorenbau.

Weiteren Erklarungen zufolge ist
mit den Maschinen auch das Hart-
drehen kein Problem. Die VG-Bau-
reihe sei stabil genug dazu, weil alle
Elemente aus perlitischem Gussei-
sen gefertigt sind. Folgende Daten
bietet das die Ausfithrung VG-Uni-
versum: Tischdurchmesser von

Bild: Danobat

Die Vertikal-Schleifmaschine VG-1000 wurde fiir mittelschwere Bauteile bis 3 t
Gewicht konzipiert. Auf dem Stand von Danobat kann sie live erlebt werden.

1000, 1500 und 2000 mm, fiir maxi-
male Werkstiickhohen von 500, 750,
1000, 1250 und 1500 mm. Alle Ach-
sen verfiigen tiber Hochleistungs-
Linearfithrungen. Die Drehtische
sind hydrostatisch gelagert. Das ge-
wihrleiste Radialtoleranzen von
unter 2 um. Zum Unrund-Schleifen
ist der Tisch mit einem Drehgeber
ausgeristet und als C-Achse im Sys-

tem hinterlegt. Das Werkzeugma-
gazin bietet Platz fiir 15 oder 30
Werkzeuge. Der Werkzeugwechsel
wird auf3erhalb des Bearbeitungsbe-
reichs von einem Roboter ausge-
fuhrt. (pk)

H Danobat,
www.danobat.com,
Halle 11, Stand D39
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Positiver Abschwung

Optimierte Oberflichen durch Dampfungselemente

Umgebungsbedingte Schwingungs-
immissionen seien hiufig der Aus-
l6ser fiir Probleme bei der Ober-
flichenqualitit, so die Erfahrungen
von Isoloc. Mit den Ddmpfungs-
elementen der Produktreihe Multi-
dam MD und Multidam UMS
konnten diese Storfaktoren beson-
ders effektiv eliminiert werden. Ihre
horizontalen und vertikalen Damp-
fungswerte seien zudem dem An-
wendungsfall anpassbar, sagt der
Aussteller.

Diese Probleme werden beispiels-
weise von anderen Maschinen oder
nahem Straflenverkehr ausgelost
und tibertragen sich iiber den Fuf3-
boden und das Gebédude auf Anla-
gen und Maschinen, wird weiter
erkldrt. Diese Anregungsart nennt
sich dann Fuflpunkterregung. Sie
wirke sich besonders negativ auf
Feinstbearbeitungsprozesse und
Messeinrichtungen aus, so die
Schwingungsexperten.

Isoloc biete die richtige Auswahl
an Ddmpfungselementen, die solche
Schwingungen besonders effektiv
abschwichen oder gar ausléschen
konnten. Im Idealfall konne die An-
wendung nicht nur zu einer guten

Bild: Isoloc
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Horizontale Ausschwingkurve der Multidam-Maschinenlagerung im Vergleich zu
einer herkdmmlichen Isolierplatte.

Dann werden die Storfrequenzen
schnell abgemildert. Die Multidam-
Elemente haben laut Daten einen
Wert von 17% — ein Bereich der sich
besonders positiv auf Werkzeug-
und Werkstiickverhalten auswirke.
Auch die Beeinflussung zwischen
Haupt- und Gegenspindelschwin-
gungen konnte deutlich reduziert
werden, betont Isoloc.

Positive Praxiserfahrung habe die
Schwibische Formdrehteile GmbH
(SFB) gesammelt. Dort wurde ein
Drehautomat vom Typ Index C65
erfolgreich auf den Multidam-Ele-
menten gelagert. ,Durch die schwin-
gungsisolierte und -gedampfte Auf-
stellung wurde die Oberflichenqua-
litat unserer Werkstiicke deutlich
verbessert., so der Fertigungsleiter
von SFB. (pk)

M Isoloc Schwingungstechnik GmbH,
www.isoloc.com, Halle H6, K59

Vollsynchronisiertes
Drehen méglich

Leistungsstarke Komplettlésungen
hat nach eigenen Angaben der Her-
steller Haas Automation mit den
Drehzentren der Modellreihe DS-30
entwickelt. Die Maschinen mit Y-
Achse kombinieren die Doppelspin-
del und die Y-Achse mit der C-Ach-

se und den angetriebenen Werkzeu-
gen. Dabei sollen die gegeniiberlie-
genden Spindeln das vollsynchro-
nisierte Drehen ermoglichen und
den fliegenden Werkzeugwechsel
zur Verkiirzung der Zykluszeiten
erlauben. (vs)

H Haas Automation Europe,
www.haascnc.de,
Halle 27, Stand D05,

Empfingerisolierung fithren, son-
dern auch das Eigenschwingverhal-

ten einer Maschine verbessern. Die
Maschine werde quasi beruhigt.
Ideale Absorber miissten dazu
eine Ddmpfung von D > 10 % haben,
so die Erfahrung der Experten.

www.echolot.de

Fur hohe Produktivitat

Effektive Schleifmaschine
fiir Schnelligkeit und Flexibilitat

Ein HM-Stufenbohrer wird in Hochgeschwindigkeit auf einer Grindor Speed ge-
schliffen.

Mit CBN- oder Diamantschleifmit-
tel verspricht die Grindor Speed von
Junker optimale Ergebnisse und en-
orme Produktivitit sowohl bei klei-
nen Losgrof3en als auch bei der Se-
rienfertigung. Die frei program-
mierbare CNC-B-Achse ermoglicht
beispielsweise Konen, Fasen oder
die Bearbeitung von Auflenrund-
und Planschultern. Durch den Ein-
satz von maximal zwei Hochleis-
tungs-Schleifspindeln mit je 12 kW
Antriebsleistung und einer Um-
fangsgeschwindigkeit bis 140 m/s
sollen Vor- und Fertigschleifopera-
tionen moglich sein. Klassische Be-
arbeitungsverfahren wie Einstech-
schleifen und Schalschleifen deckt
der Anwendungsbereich der Ma-
schine ebenfalls ab.

Von Schneidwerkzeugen bis zu
wellenartigen, rotationssymmet-

Bild: Erwin Junker Maschinenfabrik

rischen Teilen lassen sich nahezu
alle Werkstiicke mit einer Schleiflan-
ge bis 500 mm bearbeiten. Die
Schleif- und Werkstiickspindeln mit
3-Punkt-Aufnahme sollen sich
durch kurze Umriistzeiten und eine
hohe Verfiigbarkeit auszeichnen.
Speziell zur EMO wird die Schleif-
maschine erstmals mit der touch-
screenbasierten Steuerung Fanuc
0i-TD ausgestattet. Fiir die Pro-
grammierung bietet der Hersteller
drei Moglichkeiten: die DIN-ISO
mit einheitlicher Maschinenspra-
che, die benutzerfreundliche Juwop-
LS und die Juwop-RP, die den Ge-
samtbearbeitungsprozess optimie-
ren sollen. (vs)

M Erwin Junker Maschinenfabrik
GmbH, www.junker-group.com,
Halle 11, Stand D49

Der Wettbewerb im Werkzeug- und Formenbau wird inter-
nationaler. Kosten- und Termindruck nehmen standig zu.
Unter diesen Rahmenbedingungen gilt es, durch Optimie-
rung von Maschinen und Prozessen die Wertschopfung zu
steigern. Hier ist HELLER der richtige Partner — egal, ob es
um ein leistungsfahiges Bearbeitungszentrum oder die
Komplettlésung einer werkstlickbezogenen Aufgabe geht.

Lésungen fiir den Werkzeug- und Formenbau

Unser Ziel: Erhohung der Wertschopfung

Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH = Gebriider-Heller-StraBe 15 = 72622 Niirtingen
Telefon +49 7022 77-0 = Telefax +49 7022 77-5000 = info@heller.biz = www.heller.biz

Hochste Verfiigbarkeit, maximale Flexibilitat und extreme
Genauigkeit machen HELLER Maschinen zu Produktivitats-
zentren. In Verbindung mit innovativen Werkzeugausriis-
tungen, passgenauen Bearbeitungsprozessen, intelligenter
Automation und modularen Serviceleistungen entstehen
Losungen mit wirtschaftlich entscheidenden Qualitats-,
Zeit- und Wettbewerbsvorteilen.

HELLER

HELLER Losungen:

Wissen, wie es geht.
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Ein Gewichtheber gewinnt bei
den Olympischen Spielen 2008
nach 16 Jahren wieder eine
Goldmedaille fiir sein Land.
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Treffen Sie uns doch gleich
hier auf der EMO personlich:

Halle 27 Stand A18 .

"PUMA New Frame', Horizontale Drehzentren der neuen

5. Maschinengeneration von DOOSAN, PUMA VTS 1620 als
neuer Meilenstein der Schwerzerspanung, Highspeed-
Bearbeitung in vertikalen Bearbeitungszentren -

wir freuen uns, Sie durch die faszinierende Maschinenwelt
von DOOSAN Infracore flihren zu diirfen - nattirlich erleben
Sie alle Maschinen auf unserem Stand unter Span.

Ihre Doosan-Werkzeugmaschinen-Handler

Flr Bestleistungen in lhrer Produktion. poosawn

CNC-Drehmaschinen, Bearbeitungszentren und Bohrwerke.
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ww.inex-werkzeugmaschinen.com Tel. 09135723985

ww.mato-gmbh.com Tel. 07721 2028-10

-
SMEKITECHS -~ '

ww.mekitech.de Tel. 06867 9115-0 o

\ 80-87,92-04
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Flexibilitat steigt weiter

Hipac-Verfahren bietet weitere Ansitze fiir kundenspezifische Werkzeugschichten
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Wendeschneidplatten mit
optimierter Geometrie

Sandvik Coromant bietet mit der
Serie T-Max P Wendeschneidplat-
ten fir die Drehbearbeitung mit
optimierter Geometrie an. Sie leiten
sich von der ISO S Serie ab. Wie der | Sulzer Metaplas stellt das modulare Wik
Hersteller erklért, sei jetzt eine ver- | Anlagenkonzept der Baureihe Do- '
mino vor. Es kann auf kundenspezi-
fische Anforderungen in der Werk-
zeug- und Bauteilbeschichtung zu-

Werkzeugschichten, zum Beispiel das
Proukt Mpower, verlangern die Stand-
zeit, erhohen die Bearbeitungsqualitat
und senken die Werkzeugreibung und
den Verschleif3.

besserte Balance zwischen Schneid-
kantenstandzeit und Warmeabfuhr
erreicht. Eine tibersichtliche Aus-
wahlmatrix fithre schnell zur rich-
tigen Art. Wie Sandvik herausstellt,
seien sie fiir die Bearbeitung hoch-
fester Materialien. (pk)

Hl Sandvik Tooling Deutschland
GmbH, www.coromant.sandvik.com/de,
Halle 5, Stand B20

Kompakter Winkelkopf fiir
die Grof3teilbearbeitung

Um grofe Bauteile bearbeiten zu
konnen, hat Romai einen kom-
pakten Winkelkopf gebaut, der nur
wenig Platz im Arbeitsraum bean-
sprucht. Laut Hersteller ist der Win-
kelkopf automatisch einwechselbar
und erfiillt mit einem automatischen
Werkzeugwechsel die Funktionen
einer Hauptspindel. Das Produkt ist
ausgelegt auf ein Drehmoment von
1000 Nm und eine Abtriebsdrehzahl
von 2000 min, heif}t es weiter. Im
Winkelkopf integriert seien eine
automatische, hydraulische Werk-
zeugspannung mit Spanniiberwa-
chung und eine innere Kithlmittel-
zufuhr bis 70 bar. (rk)

B Romai Robert Maier GmbH,
www.romai.de, Halle 4, Stand G28

geschnitten werden. Das gesamte
Prozessspektrum der Diinnschicht-
technik wird damit abgedeckt: das
PVD- und PACVD-Verfahren, aber
auch Prozesskombinationen zum
Beispiel aus PVD-Beschichtung und
Plasmanitrieren sowie Arc- und
Sputtertechnik. Zusitzlich bietet
das Hipac-Verfahren (High Ionisa-
tion Plasma Assisted Coating) wei-
tere Ansitze zur Abscheidung von
Diinnschichten.

Das Hipac-Verfahren ist eine
Weiterentwicklung des hochioni-
sierten Prozesses HPPMS (High
Power Pulsed Magnetron Sputte-
ring). Laut Aussteller wurde es ei-
gens auf industrielle Anforderungen
ausgelegt und bringt die Vorteile
von HPPMS und der patentierten,
effizienten Atztechnik AEGD (Arc-
Enhanced Glow Discharge) zusam-

Das Anlagenkonzept der Baureihe Domino bietet hohe Flexibilitat bei der Werk-

zeugbeschichtung.

men. Das Ergebnis ist ein PVD-
Verfahren mit hohem Ionisati-
onsgrad dhnlich dem Arcpro-
zess. Aufgrund der hohen
Plasmadichte kénnen beson-
ders fehlerfreie Schichten mit
hoher Dichte erzeugt werden.
Die Schichten sind dabei sehr
glatt und bereits ab einer Tem-
peratur von 60 °C haftfest appli-
zierbar.

Das Zerstduben von Metallen

« und anderen Schichtstoffen im

Hipac-Verfahren beruht auf dem
Pulsen bei kleinen Frequenzen der
Sollspannung (kleiner als 2 kHz)
und Tastverhiltnissen von weniger
als 10%. Weil dabei die elektrische
Leistung im Durchschnitt klein ge-

Bild: Sulzer Metaplas

halten wird, ldsst sich eine hohe
Ladungsdichte (Elektronen und Io-
nen) im Plasma erreichen. Diese
Verbesserung unterstiitzt nach An-
gaben des Prozessanbieters die Kon-
trolle des Abscheidungsprozesses.
Die Abscheidung von Hybrid-
schichten, zum Beispiel durch Kom-
bination des Arc- und HPPMS-Pro-
zesses ist moglich. So kénnen Zu-
sammensetzungen und Mikrostruk-
turen der Schichten kundenspezi-
fisch erzeugt werden.

Sulzer Metaplas treibt jedoch
nicht nur die Anlagentechnik voran,
sondern auch die Schichtentwick-
lung. Das zeigt sich beim Schicht-
portfolio, das man auf der Messe
préasentiert. Die Stirken des Aus-
steller liegen besonders in der Op-
timierung von Werkzeugen zum
Zerspanen, Umformen und fiir die
Kunststoffverarbeitung. Fir die
Weiterentwicklung von Werkzeug-
schichten betreibt der Prozessspe-
zialist ein eigenes Beschichtungs-
zentrum.

Zu den Ergebnissen gehoren die
die bereits eingefithrten MAC-
Schichten, die laut Aussteller stetig
erweitert und kundenspezifisch op-
timiert werden. So stehen MAC-
Schichten, zum Beispiel die Schicht-
produkte Mpower, Mtec und Mforce
besonders fiir lingere Standzeiten,
hohere Qualitdtsstandards sowie
zur Reduzierung von Werkzeugrei-
bung und -verschleify zur Verfi-

gung. (029)

M Sulzer Metaplas GmbH,
www.thinfilm.sulzermetco.com,
Halle 5, Stand B33

Witte. Perfect Fixturing.

JWITTE

Fihrend im modularen
Vorrichtungsbau

Horst Witte Geratebau Barskamp KG

Horndorfer Weg 26-28 « D-21354 Bleckede ¢ Germany
Tel.: +49 (0)5854/89-0 * Fax:+49 (0)5854/89-40

Email: info@horst-witte.de ¢ www.horst-witte.de
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Zahn um Zahn

Walzfraser zum Schruppen und Schlichten mit austauschbaren Schneidplatten

Zum Lieferprogramm der Coromill-
176-Walzfraser gehoren sowohl
Werkzeuge mit Aufnahme-
bohrung fiir den Einsatz
auf Walzfrasmaschinen

als auch Schaftfraser
mit der Coromant-
Capto-Schnittstelle
fiir die Aufnahme
auf 5-Achs-Bear-
beitungszentren.

Walzfrasen ge-
hort zu den wirt-
schaftlichsten  und
genauesten  Verfahren
zum Herstellen von Verzah-
nungen. Der Wilzfriser hat die
Form einer ein- oder mehrgéngigen
Schnecke mit am Umfang verteilten
Schneiden und den dazugehdrenden
Spanriumen. Ahnlich einem Schne-
ckengetriebe kimmen beim Wilz-
frasverfahren Werkzeug und Werk-
stiick kontinuierlich in der Verzah-
nungsmaschine. Der Wailzfriser
zerspant dabei die Zahnliicken, so-
dass die erforderlichen Zahnprofile
entstehen. Es treten keine Teilungs-
fehler auf und auch Profilabwei-
chungen, wie sie beim klassischen
Teilverfahren vorkommen konnen,
sind bei diesem Verfahren ausge-
schlossen.

In den vergangenen Jahren sind
abhéngig von der Modulgréfie Ein-
satzschwerpunkte fur Walzfraser
aus unterschiedlichen Schneidstof-
fen entstanden. Bei grofieren Mo-
dulen haben sich zunehmend Werk-
zeuge mit tangential montierten
Hartmetall-Schneidplatten durch-
gesetzt, erklirt Sandvik. Dieses Sys-
tem biete eindeutige Vorteile gegen-
iiber HSS-Frasern oder Werkzeugen
mit geloteten Hartmetall-Schnei-
den. Denn so kann Hartmetall als
Schneidstoff auch bei grofieren Fra-
serdurchmessern  wirtschaftlich
eingesetzt werden.

Weiter ermoglichen die langle-
bigen Fréserkorper auch durch die
Bestiickung mit anderen Profilplat-
ten, zum Beispiel fiir die Herstellung
einer Zahnkontur mit Protuberanz,
einen multiplen Einsatz und kénnen
so die Investitionskosten reduzie-
ren, heifit es weiter. Noch grofier
seien jedoch die Einsparungen da-
durch, dass die Schneidplatten vor
Ort gewechselt werden kénnen und
die Werkzeuge nicht mehr zum
Nachschleifen und Neubeschichten
aufler Haus gegeben werden miis-

sen. Es wiir-
den also sowohl
der logistische
Aufwand und die
Lagerkosten reduziert
als auch Energie eingespart

und die Umwelt weniger belastet.

Bei den Walzfrasern mit kleineren
Modulen, etwa von Modul 4 bis 10,
sieht die Marktsituation noch etwas
anders aus. Dort dominiert laut
Sandvik nach wie vor HSS als
Schneidstoff mit einem Anteil von
mehr als 70%. Begrenzte Schnittge-
schwindigkeiten, kurze Standzeiten,
aufwendiges Nachschleifen und
Neubeschichten sowie das durch die
jeweilige Durchmesserverringerung
bedingte Nachsetzen der Zustellung
sind bekannte Einschrankungen der
HSS-Werkzeuge.

Fiir diesen Anwendungsbereich
der kleineren Module hat Sandvik
Coromant den Walzfraser Coromill
176 entwickelt. Das Besondere an
diesem Friser sei die radiale Einbau-
lage der austauschbaren Vollprofil-
Schneidplatten. Dieser Wilzfraser
zum Schruppen, Semi-Schlichten
und Schlichten wird zunichst in den
Modulgroflen 4 bis 6 geliefert. Eine
Programmerweiterung auf Modul 4
bis 9 ist fiir Anfang 2012 geplant.
Zahnréader mit Modul 4 bis 9 finden
sich zum Beispiel in Getrieben fir
Windkraftanlagen, Ziigen, Krine,
Bau-, Landwirtschafts- und grofSen
Sondermaschinen.

Bei Werkzeugen fiir grofiere Mo-
dule sind vorwiegend Fréser mit
tangential montierten Hartmetall-
Schneiden bekannt. Diese haben
jedoch den Nachteil, dass sich im-
mer zwei gegeniiberliegende Platten
zu einem vollen Profil ergédnzen
miissen. Und weil die Schneidplat-
ten mit ihrer vollen Breite in die
Teilung am Friaserumfang eingehen
und jede Platte auch noch ihren ei-
genen Spanraum bendtigt, ist die
Anzahl der effektiv wirksamen
Schneiden eines Frésers begrenzt.

Bei kleineren Wilzfriasern ist eine

wirtschaftliche Anzahl von tangen-

tialen Schneidplatten noch schwie-
riger unterzubringen. Aufler-
dem ist der Zugang zu den
Befestigungsschrauben der
Schneidplatten in der Regel
sehr begrenzt.

Der von Sandvik neu
entwickelte Plattensitz fiir
die Schneidplatten des
Coromill 176 in Verbin-
dung mit der optimierten
Keilklemmung garantiere
eine sehr gute Wiederhol-

genauigkeit beim Platten-
wechsel. Die radialen Keil-
schrauben sind sehr gut
zugdnglich und erlauben ei-
ne einfache, schnelle und si-
chere Montage der Schneid-
platten, so der Hersteller. Die
Keilklemmung mache es auch
moglich, dass die Anzahl der effek-

tiven Schneiden, bezogen auf den
Fraserdurchmesser, jeweils sehr
hoch ist. Das Frésprofil mit Stan-
dardplatten entspricht DIN 3972-2.
Die Wialzfraser werden in der Tole-
ranzklasse B, entsprechend DIN
3968, geliefert. Die Bestiickung mit
Sonderplatten fir Zahnprofile mit
Protuberanz ist moglich.

Der wesentliche Vorteil beim Ein-
satz des Coromill 176 im Vergleich
zu HSS-Werkzeugen ist der grofie
Produktivititszuwachs durch er-
heblich hohere Schnittgeschwindig-
keiten, reduzierte Bearbeitungs-
zeiten und deutlich geringere Kos-
ten pro Werkstiick, betont Sandvik.
Produktivititssteigerungen  von
mehr als 50% hitten sich in vielen
Fillen als realistisch erwiesen. (rk)

Ratschenschraubendreher
fir komfortables Arbeiten

Um neue Ratschenschraubendreher,
die ein besonders genaues und kraf-
tiges Arbeiten erlauben, hat Wera
sein Sortiment ergédnzt. Dafiir ver-
fiigen sie Giber eine Feinverzahnung
mit einem geringen Riickschwenk-
winkel von 8°. Zudem sorgt ein ma-
ximales Drehmoment von 50 Nm

fiir deutlich mehr Belastbarkeit im
Vergleich zu herkémmlichen Rat-
schenschraubendrehern, so der
Hersteller. Ein leicht zu betétigender
Richtungswechsler erhohe die Ar-
beitsgeschwindigkeit. Die Mittel-
stellung ist fixierbar. (rk)

M Sandvik Tooling Deutschland
GmbH, www.sandvik.coromant.com,
Halle 5, Stand B20

B Wera Werk Hermann Werner GmbH
& Co. KG, www.wera.de,
Halle 26, Stand D26

HIG
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HEPRIESSURE E00L

HOCHBRUEKKUMHLL

Einstechen

Hochdruck

-

Abstechen

Normaler Druck

Hervorragende Spankontrolle und
deutlich hohere Schnittparameter bei
der Bearbeitung von Titan,
hochhitzebestandigen Legierungen,

rostbestindigen und legierten Stahlen
200% Produktivitatssteigerung

www.iscar.de

ISCAR TOOL ADVISOR
www.iscar.com/ita

PROFITABILITATS:-

STEIGERUNG}

ISCARs Erfolgsgarantie




Qualitat und Quantitat von Daten
verbessern mit eCl@ss

)) Um heute die Daten unserer Produkte fiir die CAE-
Tools aufzubereiten, missen unterschiedliche
Zielformate geflllt werden, die sich inhaltlich und
auch strukturell unterscheiden. Daher missen
verschiedene Exportformate programmiert, in
unsere Produktdatenbank implementiert und auf-
wendig getestet werden. Wenn Phoenix Contact
in Zukunft nur noch lber einen eCl@ss-Standard
die CAE-Tools mit Daten beliefern kann, kbnnen
wir die Qualitdt und auch die Quantitat der Daten
deutlich verbessern und dies bei gleichem Auf-
wand. Damit unterstitzen wir unsere Kunden bei
der Optimierung ihrer Engineering Prozesse. {{

Josef Schmelter
mpHmlx Master Specialist Classification
CONTAcr Phoenix Contact GmbH & Co. KG, Blomberg

Wie auch Sie die Qualitat und Quantitat lhrer Daten deutlich verbessern und lhre

Engineering Prozesse optimieren erfahren Sie beim

WURZBURGER

«+ gnwender-
eCI@SS Mg(-\_er;ﬂerti\un
KONGRESS  11.- 12. Oktober 2011 Pra e Top-

Ausste“““g"

eCl@ss — Hohe Datenqualitat als
Erfolgsfaktor fur lhr Unternehmen Programm und

Anmeldung unter:

Aufbau effizienter Wertschopfungsketten www.eclass-kongress.de

Veranstalter: Sponsoren:

DATAFLUX .p ro
I a PN ]

m §ECI@SS (FcC PARADINE CPOET>

CLASSIFICATION AND PRODUCT DESCRIPTION . maskerdaks managemant
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Der richtige Partner

SSB konzipiert kundenspezifische Produktionseinheiten

Als kompetenter Partner der Indus-
trie erfiilllt der Sondermaschinen-
bauer SSB branchen- und kunden-
spezifische Wiinsche. Dazu gehéren
nicht nur komplette, maflgeschnei-
derte Produktionsmaschinen, son-
dern auch Fertigungseinheiten im
Rahmen von Gesamtmaschinen-
konzepten. Beispiele fiir diese Inte-
gration in vor- und nachgelagerte
Prozesse sind Fertigungszellen zur
prazisen Metallbearbeitung in kom-
pletten Montagelinien der Rohrpro-
duktion sowie der Geréteherstellung
der Klima- und Kéltetechnik.

Der Sondermaschinenbau ist eine
Konigsdisziplin im Maschinen- und
Anlagenbau. Stets mit neuen Her-
ausforderungen konfrontiert, ist
Flexibilitit und umfassendes Pro-
zess-Know-how gefragt. Auf eine
langjahrige Erfahrung aus vielen
realisierten Projekten fiir die Land-
wirtschaftstechnik, den Landma-
schinenbau, die Férdertechnik, fir
Automobilzulieferer und Anlagen-
hersteller blickt das 1983 gegriinde-
te Unternehmen SSB zurtick: Die
Bielefelder entwickeln und produ-
zieren mit hoher Fertigungstiefe
kundenspezifische modernste Bear-
beitungszentren, Sonderbohr- und
Frasanlagen, Hochleistungsdriick-

maschinen und Rotationsschmie-
depressen. Thomas Beyer, Ge-
schéftsfithrer von SSB: ,Dartiiber
hinaus bieten wir Teilfertigungsein-
heiten, die in kompletten Montage-
linien zum Einsatz kommen, an.
Dazu arbeiten wir dann eng mit den
entsprechenden Herstellern zusam-
men, die leistungsfihige Partner
suchen, um ihr Gesamtmaschinen-
konzept optimal umzusetzen! So
kam SSB mit einem Hersteller von
Geriten und Anlagen der Klima-
und Kailtetechnik zusammen: Ge-
sucht wurde ein leistungsfihiger
Kooperationspartner, der mit den
notwendigen Prozesskenntnissen
eine Sondermaschine zur hochpra-
zisen Metallbearbeitung in eine
Kolben-Montagelinie integriert.
SSB-Geschiftsfiihrer Beyer:
»Aufgrund unserer profunden
Kenntnisse von Arbeitsabldufen in
der Montage- und Figetechnik
konnten wir in enger Zusammenar-
beit mit dem Gerétehersteller genau
die gewiinschte Teileinheit konzi-
pieren und integrieren:* So wird der
Kolben in der Montagelinie erst aus
Einzelteilen zusammengesetzt, dann
geschweiflt und an die SSB-Einheit
iibergeben. Dort schleifen Topf-
schleifscheiben den Kolbenkopf

Bild: SSB

Bearbeitungseinheit zum Schleifen des Kolbenkopfs in einer Kolben-Montage-
linie: Sie ist Bestandteil eines Gesamtmaschinenkonzepts.

Sagemaschine fiir die Rohrstiickfertigung: Nach dem Pressen der Rohre werden

die Teile auf der Sondermaschine zeitgleich und beidseitig gesagt. AnschlieBend
werden die AuBen- und Innenkontur mit technischen Biirsten bearbeitet.

duflerst prazise plan. Dabei wird der
Verschleify der Schleifscheibe tiber
die Steuerung vollautomatisch kom-
pensiert, bis die Verschleifimarke
erreicht wird. Im Anschluss geht die
Komponente zum weiteren Hand-
ling in den Produktionsprozess.

Ein weiteres Projekt ergab sich
aus der Zusammenarbeit von SSB
mit einem Rohrhersteller. Dort wa-
ren profunde Prozesskenntnisse der
Umformtechnik und Metallbearbei-
tung gefragt. Denn nach der Pres-
sung der Rohre miissen die Teile im
Takt der Presse nachgearbeitet wer-
den, um eine genau definierte Lange
zu erhalten. Dafiir ségt die SSB-Son-
dermaschine nach dem letzten
Presshub das Rohr zeitgleich und
beidseitig ab und biirstet es automa-
tisch — sowohl die Aufen- wie auch
die Innenkontur — sodass die Ab-
mafle genau den duflerst engen To-
leranzen entsprechen.

Beyer: ,,Ob Montage- oder Fiige-
technik, Umformung von Prézisi-
onsteilen oder sonstige Metallbear-
beitung — SSB ist der Lage, optimal
maflgeschneiderte Sondermaschi-
nen als Teileinheiten fiir vor- und
nachgelagerte Fertigungsprozesse
zu entwickeln und sie mafigenau in
den Prozess-Workflow zu integrie-
ren. In enger Zusammenarbeit mit
Anlagen- und Geriteherstellern
entstehen so kundenspezifische Lo-
sungen mit hohem Leistungspoten-
zial (k)

M SSB-Maschinenbau GmbH,
www.ssb-maschinenbau.de,
Halle 12, Stand E94

Spannkraftmessgerat
arbeitet auch bei Rotation

Die Haltekraft eines Spannmittels
ist in der mechanischen Bearbeitung
ein entscheidendes Kriterium, be-
tont Hainbuch. In der Regel wiirden
jedoch bei effektiven Messdaten die

Haltekrifte eines Spannmittels feh-
len und auch iiber die Spannkraft
des Zylinders erhalte man nur vage
Anhaltswerte. Daher hat das Unter-
nehmen ein Spannkraftmessgerit
entwickelt. Es funktioniere nicht
nur perfekt bei Auflendurchmessern
und unter Rotation, sondern messe
auch bei Innendurchmessern genau
die Haltekraft von Spanndornen.
Die Spannkraftwerte werden iiber
Bluetooth an das Anzeigegerit,
Smartphone, PC oder PDA tber-
mittelt. (rk)

M Hainbuch GmbH,
www.hainbuch.com,
Halle 3, Stand K17

r /8

apply innovation™

Renishaw GmbH Karl-Benz StralRe 12, 72124 Pliezhausen, Deutschland

+49 7127 9810 - +49 7127 88237 E germany@renishaw.com
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Schnell gewechselt
Wechselkopfbohrer fiir Tiefen bis 7 x D

Mit den neuen Hartmetall-Wech-
selkopfen ist das DD-System laut
Horn jetzt fiir Bohrungen von 10 bis
20,5 mm bei Durchmesserabstufun-
gen von 0,1 mm erhiltlich. Die
Grundhalter erlauben Bohrtiefen
von 3 x D,5 x Dund 7 x D. Damit
ergeben sich neue Moglichkeiten
beim Herstellen von Durchgangs-,
Sackloch- und Paketbohrungen. Die
Wechselkopfbohrer haben eine in-
nere KithImittelzufuhr direkt an die
Wirkstelle und eine selbstklem-
mende Verbindung zwischen Wech-
selkopf und dem Grundhalter aus
Stahl. Weil sich bei einem Kopf-
wechsel Werkzeugldnge und Spit-
zengeometrie nicht dndern, ist ein
neu bestiickter Bohrer sofort wieder
einsetzbar, heif$t es. Die hohe Wech-
selgenauigkeit sichere konstante
Arbeitsbedingungen. Die Schnitt-
daten entsprechen denen von Voll-

Bild: Horn

Wechselkopfbohrer umfassen Durch-
messer von 10 bis 20,5 mm.

hartmetallbohrern. Bei weichem
Schnitt witrden Bohrungsqualititen
IT9 bis IT8 erreicht. (rk)

M Paul Horn GmbH,
www.phorn.de, Halle 5, Stand A42

Hohe Spannkraft

APC-Prazisionsspannfutter
bis 20 mm Durchmesser

Den Spannbereich der APC-Spann-
futter von 2 bis 20 mm erweitert hat
der Werkzeughersteller Albrecht
Prézision. Als Vorteile nennt das
Unternehmen eine sehr hohe
Spannkraftiibersetzung durch das
integrierte und wartungsfreie
Schneckengetriebe, die positive
Déampfungseigenschaft im Vergleich
zu anderen Spannsystemen, die sehr
hohe Rundlaufgenauigkeit < 3 pm,
gemessen bei 2,5 x D, einfachste
Handhabung sowie hoéhere Vor-
schiibe und ldngere Standzeiten der
Werkzeuge.

Anwendungsbereich laut Herstel-
ler sind Hartbearbeitung, High
Speed Cutting (HSC), High Perfor-
mance Cutting (HPC), Schlichten
und Schwerzerspanung (Schrup-

pen). (bk)

Bild: Albrecht Prazision

Die Rundlaufgenauigkeit der Spann-
futterist <3 pm.

M Albrecht Prazision GmbH & Co. KG,
www.albrecht-germany.com,
Halle 4, Stand A29

MEHR FREIRAUME
FUR QUERDENKER

CFK - einer der faszinierendsten Werkstoffe der Welt und das
ideale Material fiir den Maschinenbau. Gemeinsam mit Ihnen
entwickeln wir intelligente und herausragende Losungen fiir
Ihre Bauteilanforderungen, die mit klassischen Materialen
nicht zu erreichen sind. Dabei bieten wir lhnen von der Ideen-
findung bis hin zur Serienfertigung alles aus einer Hand.
Erleben Sie mehr Leichtigkeit, mehr Effizienz und mehr
Produktivitat dank Maschinenbauteilen aus CFK.

XPLORE XPERION COMPONENTS
Entdecken Sie, was wir fiir Sie tun konnen!
Auf der EMO Hannover: 19. bis 24. September 2011,

Halle 6/Stand K38.

xperion components GmbH & Co. KG

Xperion

V4

Dr.-Werner-Freyberg-StraBe 7 - 69514 Laudenbach
T+49 (6201) 290 86 0 - F +49 (6201) 290 86 302

www.xperion-components.de

Closer =

to Europe means closer

KORLOY

EUROPE

GMBH

sales@korloyeurope.com
www.korloyeurope.com

Bauteilspezifische
Werkzeuglosungen

Den Schwerpunkt seines Messeauf-
tritts setzt Seco Tools auf die Vor-
stellung bauteilspezifischer Werk-
zeuglosungen in den Bereichen
allgemeiner Maschinenbau, Auto-
mobilindustrie, Luft- und Raum-
fahrt, Energieerzeugung und Medi-
zintechnik. Das umfangreiche Pro-
gramm in den Anwendungsgebieten
Drehen, Friasen, Bohren, Spindeln
und Reiben wurde weiter ausgebaut
und bietet mit den neuen Werk-
zeugsystemen laut Unternehmen
noch effizientere Losungen fiir die
verschiedenen Aufgabenstellungen
und Werkstoffe, unter anderem
auch im Bereich Composite-Mate-
rialien. Fiir die medizinische Indus-
trie werden speziell entwickelte

Bearbeitungslosungen und Zerspa-
nungswerkzeuge im Programm der
Jabro-Vollhartmetallfriser priasen-
tiert. Erstmals vorgestellt werden
laut Seco Weiterentwicklungen der
Beschichtungstechnik Duratomic,
die fiir noch hohere Standzeiten
und Produktivititssteigerungen sor-
gen sollen. Zudem wird die Weiter-
entwicklung des vielseitig einsetz-
baren, flexiblen Minimaster-Wech-
selkopfsystems zum Frasen sowie
eine Ergédnzung im Produktpro-
gramm der Eckfraser Square 6 mit
seinen sechs Schneiden pro Wende-
platte gezeigt. (rk)

H Seco Tools GmbH,
www.secotools.de, Halle 4, Stand A42

Nullpunktspannsystem hat
eine Bauh6he von 20 mm
Mit einer Bauhohe von 20 mm ist
das Spannsystem Vero-S NSE mini
laut Schunk das flachste pneu-
matische Nullpunktspannmodul
der Welt. Ein Antriebskonzept,
bestehend aus Eil- und Spannhub,
sorge dafiir, dass das Modul sehr
kompakt und leistungsstark ist.

Bei einem Moduldurchmesser von
90 mm und einem Spannbolzen-
durchmesser von 20 mm erziele
es Einzugskrifte bis 1500 N. Der
Spannbolzen wird tiber Kurzkegel
positioniert und mit drei Spann-
schiebern fixiert. Die Verriegelung
erfolgt mechanisch iiber ein Fe-
derpaket. Der minimale Abstand
zwischen zwei Spannbolzen be-
tragt nur 100 mm. (rk)

M Schunk GmbH & Co. KG,
www.schunk.com, Halle 3, Stand H07



Die neue Definition von Hochstleistung. That’s KM4X:™ That’s Different Thinking.

Mit KM4X™ definieren wir Hochstleistung neu - KM4X die neue Generation von Werkzeugkupplungen.

Der 3-Flachen Kontakt von KM4X™ zeichnet sich durch beste Stabilitdt und hochste Genauigkeit aus.
Eine extreme Steifigkeit wird durch eine optimale Klemmkraftverteilung und ein exakt definiertes UbermaB erreicht.
Das Resultat? Ein System mit herausragender Leistung selbst in schwerzerspanbaren Werkstoffen.

Um mehr iber KM4X™ zu erfahren, wenden Sie sich an Ihren authorisierten Kennametal Veﬁragspart ;

Entwickelt fiir die GroBteilefertigung éﬁs Tifén
und anderen hochfesten Legierungen.

Hohere Schnittgeschwindigkeiten, oder hohere Beanspruchung -
KM4X™ wird lhre Erwartungen (ibertreffen.

Riisten Sie einfach vorhandene Maschinen nach - Ganz ohne Investitionen
in neues Equipment.

Der KM4X™ 3-Flachen Kontakt bedeutet Stabilitdt und Genauigkeit:
* Biegefeste Auslegung fiir die Schwerzerspanung bei gleichméaBiger Klemmkraftverteilung.
e Speziell entwickelt fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
o KM4X™ bietet hochste Leistungsfahigkeit in einem breiten Anwendungsspektrum.

KMT 1 11156_DE

EMO

.. Hannover
NS
l“”" ) 19-24-9-2011
4“4‘ Halle 3, Stand G21
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Designed for your profit

Be clever.
Be an E[M]CONOMIST.

Wir sind ein international erfolgreicher Hersteller
hochwertiger Werkzeugmaschinen mit Produktions-
standorten in Osterreich, Deutschland und Italien
sowie weiteren Vertriebsgesellschaften im In- und
Ausland.

Zur Verstarkung unseres Teams suchen wir fiir
die Zentrale Hallein/Salzburg

Elektrokonstrukteur/in

Softwareentwickler/in

Konstrukteur/in Mechanik,
Automation

fur den Standort EMCO Magdeburg

Konstrukteure/innen Mechanik
Entwicklung

Konstrukteur/in Elektronik
Entwicklung

Als expandierendes Unternehmen bieten wir eine
vielseitige Tatigkeit in einem freundlichen und
kollegialen Umfeld. Flexible Arbeitszeit und eine
leistungsbezogene Verguitung sind selbstverstandlich.

Weitere Informationen zu den Stellenangeboten
finden Sie unter:

www.emco-world.com

Wir freuen uns auf Ihre Zuschrift, die Sie bitte an die
EMCO Maier GmbH, Personalabteilung, Postfach 131,
A-5400 Hallein richten. Fir Ruckfragen stehen wir
lhnen jederzeit gerne unter der Tel. (06245) 8910, Fax
(06245) 891-1266 bzw. per

E-Mail: career@emco.at zur Verfligung.

Bild: Witte

Airbags fiir Fahrer und Beifahrer
gehoren heute nahezu zur Stan-
dardausriistung neuer Pkw. Nicht
selten werden zehn oder mehr Luft-
polster unterschiedlicher Art in ein
Fahrzeug eingebaut, die jedoch we-
nig oder am besten gar nicht sicht-
bar sein sollen. Um den stetig wach-
senden Qualitdtsanspriichen und
den &sthetischen Anspriichen der
Kunden zu entsprechen, werden
Airbagsysteme immer weiter entwi-
ckelt ohne die Gestaltung des Fahr-
zeuginnenraums hinsichtlich Ergo-
nomie oder Funktionalitit zu beein-
trachtigen. Besonders bei hochwer-
tigen Lederausstattungen soll der
visuelle Eindruck nicht durch Néh-
te oder Deckelfunktionen der Aus-
trittsstellen beeinflusst werden.

Um auf Néhte im Sollbruch-Be-
reich zu verzichten und dennoch
sicherzustellen, dass das Lederma-
terial im Notfall in wenigen Millise-
kunden an einer definierten Stelle
reift und somit das Austreten des
Airbags ermdéglicht, sind spezielle
Bearbeitungstechniken zum parti-
ellen Ausdiinnen der Austrittsfld-
chen erforderlich. Die gdngige Be-
arbeitungsweise der Hinterschnei-
dung durch eine CNC-gesteuerte
Anlage, bei der mit oszillierendem
Schnitt ein Anschneiden der Leder-
riickseite erfolgt, wird nicht immer
den Anspriichen der Fahrzeugdesi-
gner gerecht. Zu hiufig sind Abdrii-
cke an der Oberseite sichtbar.

Mit der Methode des Lederschlei-
fens setzt der bayerische Automo-
bilbauer BMW eine Technik ein, bei
der die Austrittsbereiche schonend
ausgediinnt werden, ohne dass an
der Oberfliche des Leders Spuren
eines verdeckten Airbags erkennbar
sind. Die Kunst liegt dabei darin, das
erforderliche Maf der Ausdiinnung
zu erreichen. Das Leder muss diinn
genug sein, um bei Bedarf das Aus-
treten des Airbags zu ermoglichen,
darf aber dabei nicht zu diinn ge-
schliffen werden, um die Struktur
des Ledermaterials zu bewahren.

Nach erfolgter Bearbeitung sind die Sollbruchstellen des Lederzuschn
prozess sind auf der Vorderseite keine Konturen sichtbar.

Um die Lederzuschnitte prizise,
beschédigungsfrei und schnell wih-
rend des Schleifvorganges zu halten,
setzen die Miinchener speziell ge-
fertigte Vakuumspannplatten von
Witte Bleckede ein. Die Spannplat-
tenoberfldchen bestehen aus einem
luftdurchldssigen, mikropordsen
Material. Diese Metaporplatten sind
insbesondere fiir die Prézisionsbe-
arbeitung von extrem diinnwan-
digen, weichen und feinen Materi-
alien geeignet. Werkstiicke werden
vollflichig, absolut plan angesaugt.
Aufgrund der mikropordsen Aufla-
gefliche, die keine Bohrlocher auf-
weist, sind Beschddigungen oder
Werkstiickverformungen ausge-
schlossen. Die Metaporplatten sind

itts ausgediinnt. Durch den schonenden Schleif-

Unsichtbare Sicherheit

Vakuumspannplatten halten Airbag-Verkleidungen bei BM'W

o

mit einer 3D-Dachkontur versehen.
Damit ist der zu bearbeitende Be-
reich von der restlichen Spannfléche
erhaben; eine Storkontur wird ver-
mieden. Die 580 mm x 905 mm gro-
3en Platten sind in mehrere separat
schaltbare Spannbereiche unterteilt,
so dass sowohl die Bearbeitung von
Links- als auch Rechtslenkerzu-
schnitten moglich ist. Mit den &du-
Berst prazise gefertigten Vakuum-
spannplatten werden die Lederzu-
schnitte sicher mit hoher Positions-
genauigkeit in X-, Y- und Z-Richtung
gespannt. (rw)

M Horst Witte Geratebau Barskamp
KG, www.horst-witte.de,
Halle 6, Stand E05.

Werkzeug wechsel dich

Werkzeughalter fiir schnellen Wechsel

Goltenbodt stellt mit seiner GW'S-
Reihe Werkzeughalter vor, die voll-
standig auflerhalb von Drehautoma-
ten beziehungsweise Mehrspindel-
automaten fungieren und in den
Achsen X, Y, Z und der Parallelitit
voreinstellbar sein sollen. Das
schnellwechselbare Werkzeugsys-
tem mit einer Wechselgenauigkeit
besser als 0,01 mm reduziert die
Werkzeugwechsel- und Umriist-

Externer Werk-
zeughalter fiir
Drehautomaten
soll den Werkzeug-
wechsel und
I Y die Umriistzeiten
reduzieren.
zeiten bis 60% im Vergleich zu kon-
ventionellen =~ Werkzeughaltern,
heifdt es. Die Werkzeugaufnahmen
seien fiir die géngigsten Mehrspin-
delautomaten verfiigbar und mit
einer Kithlmittelzufuhr bis 35 bar
ausgestattet. (vs)

H Goltenbodt Technology GmbH,
www.goeltenbodt.de,
Halle 5, Stand B34



Innovation
Ist unser Alltag

Erleben Sie Innovation auf der

EMO Hannover, Halle 3, Stand B12.
3

Tagtaglich arbeiten wir an intelligenten Beschichtungslosungen.
Mit Engagement und mit Koépfchen. Denn wir haben auch in
Zukunft vor, Sie mit Innovationen zu Uberraschen. Und damit

auch morgen der fuhrende Anbieter von umweltfreundlichen -
Oberflachen-Technologien zu sein. erl I kon
www.oerlikon.com/balzers ba|ZerS

Advanced Surface Technology
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Passt, sitzt und erhalt Abluft

Maf3schneidern von Reinigungssystemen mit Elektrofiltern

Filterflaiche 52 m2,

UAS stellt erstmals den Elektrosta-
tikfilter Smog-Hog SH-M20 vor. Mit
dieser Entwicklung deckt der Aus-
steller eine Reihe von Aufgaben im
Bereich der Metallbearbeitung ab:
unter anderem das Absaugen von
Ol- und Kiihlschmierstoffnebel,
Dampfen und Rauchen. Die Ken-
nung ,M"“ kennzeichnet den Filter
als ,modulares” System, das nach
einem Baukastenprinzip schnell auf
Kundenanforderungen angepasst
werden kann. Laut UAS hat dieses
Produkt, das sich aufgrund der Mo-
dulbauweise in unterschiedlichen
Ausfithrungen herstellen lasst, im
Vergleich zur Vorgingerbaureihe
SH 20 deutliche Vorteile.

Ein wichtiger Aspekt ist die Ver-
wendung energieeffizienter Dreh-
strommotoren fiir die Ventilatoren.
So werden stromsparende High-Ef-
ficiency-Drehstrommotoren der
neuen internationalen Effizienzklas-

Filtersystem mit zwei elektrostatischen Filterstufen und Drahtgestrickmatte als Vorfilter. In dieser Ausfiihrung betragt die

se IE2 eingesetzt, genauso wie LED-
Leuchten die herkémmliche Glimm-
lampen in der Baureihe ersetzen.
Statt zum Beispiel auf das Inkraft-
treten der Okodesign-Richtlinie
2009/125/EG im Juni 2011 zu war-
ten, hat sich UAS frithzeitig ent-
schlossen, die eigenen Produkte
anzupassen. Erfahrungsgemaf; ma-
chen die Stromkosten der Elektro-
motoren 95% und mehr an den
Gesamtkosten aus. Dieser Optimie-
rungsansatz bringt dem Kunden
laut Aussteller unmittelbar eine
spiirbare Kostenersparnis. Bei Lauf-
zeiten von tiber zehn Jahren sei der
Einspareffekt im Vergleich zu den
konventionellen Drehstrommotoren
oder mechanischen Filtersystemen
grof3. Auf die erforderliche Ab-
saugleistung muss jedoch nicht ver-
zichtet werden. Das Filtersystem ist
unter realen Betriebsbedingungen
bei Dauereinsatz fiir eine Absaug-

leistung von 4000 m*/h ausgelegt.
Die sogenannte maximale Absaug-
leistung eines Ventilators, die am
Markt meist nur angegeben ist, liegt
bei etwa 5800 m®/h. Ist aufgrund
hoher Druckverluste in den Rohr-
leitungen eine hohere Leistung er-
forderlich, kann auf einen 3-kKW-
Motor der gleichen Effizienzklasse
zuriickgriffen werden.

Die neue Baureihe bietet noch
eine weitere vorteilhafte Variante:
Als Alternative steht ein 230V-
Ventilator mit Drehzahlsteller zur
Verfugung. Dadurch lisst sich die
Leistungsliicke zwischen 2000 und
4000 m3/h sowohl von der techni-
schen als auch von der kaufmén-
nischen Seite schlieflen. Diese Vari-
ante rundet das Produktportfolio
des Ausstellers ab. (k)

H UAS United Air Specialists Inc.,
www.uas-inc.de, Halle 6, Stand j58

Delaminationsfrei

Prozesssicheres Bohren und Frasen
von faserverstarkten Kunststoffen

R e

Delaminationsfrei aus dem Vollen herausgearbeitet mit dem Fréaser Optimill-

Composite-Speed und den Bohrern Mega-Drill-Composite-MD und -UDX an

einem CFK-Block.

Mapal Prézisionswerkzeuge zeigt,
wie sich mit optimierten Friswerk-
zeugen und Bohrern zum Beispiel
kohlefaserverstirkte Kunststoffe
delaminationsfrei bearbeiten las-

4 sen.

Beim herkommlichen Frésen die-
ser Composite wiirden viele Fehler,
wie Faseriiberstdnde, - ausrisse und
Brenner oft gar nicht vermieden
werden konnen, so sagen die Erfin-
der. Mit dem Optimill-Composite-
Speed stehe jetzt aber ein Friser zur
Verfiigung, der bereits in einem
Schritt fir erstklassige Kanten sor-
ge, egal ob beim Schruppen oder
Schlichten.

Es handelt sich dabei um ein acht-
schneidiges Werkzeug, das wegen
seiner speziellen Geometrie alle iib-
lichen Friasoperationen beherrsche,
so die Aussteller.

Egal ob es sich um das Besédumen,
das stufenformige Falzen fiir innen
oder auflen oder um grofle Durch-
briiche aus dem Vollmaterial han-
dele. Letzteres werde durch axiales
Stechen mit anschlieflendem Zirku-
lieren erzeugt, so die ndhere Be-
schreibung.

Auch fiir das Bohren kann Mapal
mit einem geeigneten Werkzeug
aufwarten. Der Mega-Drill-Compo-
site-MD und der -UDX verhinder-

ten die Delaminationsneigung von
faserverstiarkten Kunststoffen, wenn
der Bohrer wieder aus dem Materi-
al austrete, so versichert der Her-
steller. Die Diamantbeschichtung
sorge fiir hohe Standzeiten.

Wihrend mit dem MD-Bohrer
vor allem multidirektionale Gewebe
prozesssicher behandelt werden
koénnten, sei die Variante UDX, mit
ihrem speziellen Schliff, fir die Be-
arbeitung von unidirektional ver-
legten Faseranordnungen besonders
geeignet, wie zu erfahren war.

Der UDX habe aulerdem keine
Probleme mit labilen Spannsituati-
onen wie etwa bei Pogo-Systemen
oder federnden Bauteilen, verspricht
der Aussteller weiter.

Bei Mapal herrscht die Uberzeu-
gung, mit dieser Werkzeugpalette
das richtige System zur wirtschaft-
licheren und optimierten Fertigung
im modernen Leichtbau bereitzu-
stellen. Die Zukunft fiir Composite
sieht der Hersteller nach eigenen
Angaben nicht nur im Flugzeugbau,
sondern verstarkt auch im Automo-
tive-Bereich sowie dem Maschinen-
und Anlagenbau. (pk)

B Mapal Prazisionswerkzeuge
Dr. Kress KG,
www.mapal.com, Halle 4, Stand D15
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Wie im realen Leben

Virtueller Messestand informiert die Kunden

Mit einem virtuellen Messestand,
auf dem man sich frei bewegen
kann, schldgt Deublin ein neues Ka-
pitel im Business-Web auf. Hier gibt
es keine festgelegten ,Funktions-
punkte®, an denen man sich zwar
umschauen und etwas anklicken
kann, jedoch letztlich ,angenagelt*
ist, wenn man sich nicht zum nichs-
ten Punkt ,beamt. Beim virtuellen
Auftritt Freemove 3D ist das ganz
anders: Dort geht der Besucher nach
Start der Applikation frei umbher,
steuert seine Blickrichtung mit der
Maus und bewegt die virtuellen Fii-
3¢ mittels Tastatur oder Maus-Sup-
port.

Mit dem virtuellen Stand bietet
Deublin EMO-Besuchern die Mog-
lichkeit, nach Messeschluss sich
tiber jiingste Entwicklungen des
Herstellers von Drehdurchfiih-
rungen zu informieren. Wie in der
Realitit entscheidet der Besucher
selbst, von wo er auf den Stand ge-
hen, welche Exponate er sich zuerst

ansehen und welche weiteren Funk-
tionen er nutzen will. Lediglich
Winde, Standelemente und Expo-
nate begrenzen den Bewegungs-
drang, ganz analog zur Realitit, wo
man ja auch nicht durch die Wande
gehen kann.

Geht man zum Beispiel zum Pro-
spektaufsteller, kann der Besucher
die gewidhlte Unterlage anklicken,
erhilt ein Preview und kann dann
diese Unterlage als PDF herunterla-
den. Der Vorgang ist analog zur
tatsidchlichen Prospektentnahme in
der Realitét. Der Produktaufsteller
zeigt jedoch nicht nur die Produkt-
bezeichnung, sondern 6ffnet mit
Klick die passende Katalogseite oder
das Datenblatt (Augmented Reali-
ty).

Auflerdem sind wesentliche
Deublin-Exponate mit 3D-Daten
hinterlegt: nach Klick auf das Expo-
nat am Freemove-3D-Stand 6ffnet
sich ein Detailfenster und zeigt das
Objekt in freibeweglicher 3D-Dar-

Sicher bohren

Neues Koordinatenbohrwerk
beinhaltet Werkzeugbruchkontrolle

Loch Prazisionsbohrtechnik stellt
ein neu entwickeltes Koordinaten-
bohrwerk zum Tiefbohren und Fra-
sen von Werkzeugen, Formen und
Heizplatten vor. Wird die KTBF 1-
6/15-1-12/05 CNC mit einem Ge-
genlaufreitstock aufgeriistet, kon-
nen ebenso Wellen gegenliufig ro-
tierend bearbeitet werden.

Die Tiefbohreinheit, mit der da-
neben hingenden, separat gesteu-
erten Friseinheit, verfihrt in der
Hohe auf verschleififreien Fiih-
rungen an einem massiven Sténder.
Zur Werkstiickaufnahme dient ein
NC-Rundschalttisch, der lings und
quer zur Bohrachse auf verschleif3-
freien Fithrungen verfahrbar ist.
Entweder manuell oder in Verbin-
dung mit einem optionalen Werk-
zeugwechselsystem lassen sich die
Werkzeuge an der Frésspindel

wechseln. Eine Werkzeugbruch-
kontrolle sowohl fiir Bohr- als auch
fiir die Frasspindel ist integriert.
Die Tiefbohreinheit ist komplett
eingehaust und entspricht mit den
Sicherheitseinrichtungen sowohl
den CE-Normen als auch den Vor-
schriften der Arbeitssicherheit.
Als Frasspindel wurde eine Mo-
torspindel mit 26,4 kW verwendet,
die eine maximale Drehzahl von
15.000 minerreicht. Somit ist eine
leistungsfihige Zerspanung sicher-
gestellt. Die am Stidnder hidngende
Tiefbohreinheit ist um +/-20°
schwenkbar. Die Steuerung tiber-
nimmt eine Siemens Sinumerik
840 D. (mi)

M Loch Prézisionsbohrtechnik GmbH,
www.loch-gmbh.de,
Halle 13, Stand C14
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Bild: Deublin

Auf dem virtuellen Deublin-Stand
konnen sich Besucher so frei
bewegen wie beim Hersteller

von Drehdurchfiihrungen in der
Realitat

stellung. Verfiigt der Besucher tiber
ein Headset, kann er tiber das virtu-
elle Smartphone auf dem Infodesk
direkt einen Mitarbeiter von
Deublin erreichen oder alternativ
einen Riickruf anfordern. Dariiber
hinaus besteht die Moglichkeit, tiber
den virtuellen Tablet-PC Informati-
onen an den Hersteller zu senden.
Nach der Messe wird die Umge-
bung des virtuellen Stands mit den
realen Ansichten der Messe neu
texturiert, sodass es dem wirklichen
Erleben noch niaher kommt.  (jk)

M Deublin GmbH,
www.deublin.com,
Halle 6, Stand L20

Keramische Werkstiicke
direkt ab Stange drehen

Ein modulares Werkzeugsystem zur
Integration von Laserstrahltechnik
in Drehmaschinen hat das Fraunho-
fer IPT gemeinsam mit der A. Mon-
forts Werkzeugmaschinen GmbH
& Co. KG entwickelt. Es ermaogliche
eine flexible Nutzung der Laser-
strahltechnik in den Fertigungsab-
laufen. Durch den integrierten Laser
sind geometrisch komplexe Bauteile
aus Siliziumnitrid erstmals ab Stan-
ge komplett drehend herstellbar.
Eine weitere Anwendung ist die di-
rekte Wirmebehandlung wéhrend
der Bearbeitung, um Durchlauf-
zeiten zu reduzieren. Das bereits
kommerziell erhiltliche System
kann den Angaben zufolge auf
einfache Weise nachtréglich in kon-
ventionelle Drehmaschinen inte-
griert und auch ohne laserspezi-
fische Fachkenntnisse bedient wer-

den. (co)

M Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnologie IPT,
www.ipt.fraunhofer.de,

Halle 17, Stand C69

SAFE-AOCK™
Eine starke Verbindung.

BarE-Aoci™

HAIMER.

Qualitat gewinnt.

Halle 4, Stand E 14

KZKENNAMETAIZ

Offizieller Lizenzpartner
Halle 3, Stand 6 21

HARVI I Extended Neck:
Hochwertige Schneide,
innovativerer Schaft

mit SAFE-ADCK™.

Safe-Lock:
Der patentierte Sicherheits-
gurt fir lhre Werkzeuge.

SAFE-AOCK™

Produktivitat +30%
Werkzeugstandzeit +200%
Prozesssicherheit 100%
Rundlaufgenauigkeit <3 um
Lizenzpartner www.kennametal.com
Mehr www.haimer.com

Werkzeugaufnahmen | Schrumpftechnik | Auswuchttechnik | Messgerite | Tool Management
Haimer 6mbH | Weiherstrafie 21 | 86568 Igenhausen | Phone +49-8257-9988-0 | haimer@haimer.de
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Der Safety-Editor ist Bestandteil der Twincat-3-Engineering-Umgebung, die vollstandig in das Visual Studio von Microsoft

integriert ist.

Mehr Sicherheitsfunktionen

Durchgéngiges Engineering-Konzept mit Twincat 3

Mit Markteinfithrung der Software-
generation Twincat 3 wird auch die
Beckhoff-Sicherheitstechnik um
zusitzliche Funktionen fiir Enginee-
ring und Runtime erweitert. Das
neue Konzept ermoglicht die Wahl
der Programmiersprache und er-
hoht somit die Flexibilitdt und den
Einsatzbereich fir Safety-Anwen-
dungen. Die Programmierung er-
folgt in der bekannten Funktions-
blockdiagrammsprache FUP oder in
der Hochsprache C.

Die Safety-Editoren sind Bestand-
teil der Twincat-3-Engineering-Um-
gebung, die vollstindig in das

Microsoft Visual Studio integriert
ist. Das weltweit bekannte Entwick-
lungstool wird konsequent zur Pro-
grammierung von Safety-, SPS-,
Motion-Control- oder Visualisie-
rungsanwendungen genutzt. Twin-
cat 3 bietet in einer Software alle fiir
den Safety-Prozess notwendigen
Funktionalititen: Konfiguration,
Programmierung, Diagnose sowie
den Twinsafe-Calculator zur Er-
rechnung der Performance-Level
gemif3 der neuen Maschinenricht-
linie.

Mit Twinsafe bietet Beckhoff eine
soft- und hardwareskalierbare Si-

cherheitslosung an. Zusétzlich zu
den Sicherheitslogikklemmen fir
die Beckhoff-1/O-Systeme (KL6904
fiir Busklemmen und EL6900 fiir
Ethercat-Klemmen) wird mit der
Twincat-Safety-PLC auch eine reine
Softwarelosung zur Verfiigung ste-
hen. Die Vorteile der Klemmenl6-
sung liegen in der einfachen Konfi-
guration bei hoher sicherheitstech-
nischer Ausstattung. Fiir komplexere
Anwendungen ist die Twincat-Safe-
ty-PLC ausgelegt. Mit einer auf dem
Industrie-PC laufenden Sicherheits-
SPS kann die gleiche Leistung, wie
sie fur die Standardsteuerung zur

Bild: Beckhoff

Verfugung steht, auch fiir die Si-
cherheitstechnik genutzt werden.

Im Engineering-Tool konnen bei-
de Losungen mit Twincat 3 konfi-
guriert und programmiert werden
— und das nicht nur mit der be-
kannten Funktionsblockdiagramm-
sprache (FUP/FBD), sondern auch
mit der Hochsprache C.

Nach der neuen Maschinenricht-
linie muss der geforderte Perfor-
mance-Level mathematisch nach-
gewiesen werden, wozu in der Regel
externe Tools benutzt werden. In
der Entwicklungsumgebung von
Twincat ist der Twinsafe-Calculator

mit integriert und kann damit auf
alle schon einmal eingegebenen Da-
ten zuriickgreifen. Externe Safety-
Sensoren und -Aktoren werden in
einer Datenbank gepflegt. Mit der
neuen Engineering-Umgebung, den
Sicherheitssteuerungen und nattir-
lich den sicheren Ein- und Aus-
gangsbaugruppen will Beckhoff ein
komplettes, integriertes System fiir
die Sicherheitstechnik zur Verfii-
gung stellen. (rs)

M Beckhoff Automation GmbH,
www.beckhoff.de,
Halle 25, Stand E32

Hohe Reproduzierbarkeit

Induktives Positioniersystem BIP
erfasst mit hoher Auflosung Spannwege

Das neue induktive Positioniersys-
tem BIP von Balluff mit absolutem
Messprinzip {iberwacht Spannwege
sicher und einfach mit einer exzel-
lenten Aufl6sung von bis zu 14 pm.
Berithrungslos und damit auch ver-
schleifdfrei erfasst es einen linearen
Messweg von bis zu 40 mm sicher
iiber ein einfaches Stahltar-
get, so das Unternehmen.
Ausgegeben werden die ==
Messwerte je nach Aus
fihrung tber 1/0-
Link oder als ana-
loges Ausgangssig- W
nal (0 bis 10 V/ 4 bis
20 mA).

Wie es heif3t, sorgt die
hohe Wiederholgenauigkeit fiir
eine optimale Prozessqualitt, und
dies selbst in beengten Einbauver-
héltnissen bei Umgebungstempera-
turen von bis zu 85 °C. Dabei ist
Positioniersystem aufgrund der Fer-
ritkerntechnik gegeniiber der Ein-
bauumgebung unempfindlich. BIP
ist leicht in Spindeln und Spannvor-
richtungen zu integrieren. Wie er-
lautert wird, entfallt umsténdliches
mechanisches Justieren, denn tiber

Beriihrungslos und damit
auch verschleif3frei erfasst das
induktive Positioniersystem
BIP einen linearen Mess-

weg bis zu 40 mm.

einen einfachen
Knopfdruck am
Sensor lésst es sich
optimal direkt vor Ort
an den Messweg anpas-
sen. In der I/O-Link-Vari-
ante ist dies auch iiber die
Steuerung moglich. Haupt-
einsatzgebiet fir das induktive
Positioniersystem BIP ist laut Un-
ternehmen die Uberwachung von
Antriebsspindeln und Spannvor-
richtungen. Dartiber hinaus lasst
sich das Positioniersystem im Ma-
schinenbau bei vielen weiteren An-
wendungen mit linearen Bewe-
gungen einsetzen, beispielsweise
um die Stanztiefe, Greiferpositi-
onen, Walzenstellungen, Ventilstel-
lungen zu erfassen. (bk)

M Balluff GmbH,
www.baluff.de, Halle 5, Stand C52

Inovalools (D

GERMAN TOOLS GROUP "Wl

Steigerung lhrer Produktivitét durch hochwertige Werkzeuge

y /4

Spezialwerkzeuge

Durch das spezielle

Schleifverfahren erzielen wir

hachste Fertigungsqualitit

polierte Spannuten
hohe Schnitthaltigkeit

scharfe Schneidkanten

Besuchen Sie uns auf der Messe EMO - Hannover in Halle 4, Stand GO7

INOVATOOLS Eckerle & Ertel GmbH

Im Hiittental 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

20 Jahre
ckerle&Ertel

Erfolg durch Service
und Innovation!
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Alles abgedeckt

ZF erweitert 2K-Getriebebaureihe fiir Werkzeugmaschinen

Die Baureihe von Zweigang-Schalt-
getrieben fiir Werkzeugmaschinen
weitet die ZF Friedrichshafen AG
kontinuierlich aus. Mit den zwei
neuen Baugroflen Duoplan 2K 450
und 2K 600 kénnen nun alle gén-
gigen Leistungs-, Drehmoment- und
Motorklassen von industriellen Ma-
schinenantrieben abgedeckt wer-
den.

Die ab sofort lieferbaren Getriebe
sind fiir Nenn-Antriebsdrehmo-
mente von 450 beziehungsweise 600
Nm konfiguriert und erginzen so
die 2K-Baureihe, die bereits Dreh-
momente bis 300 und tiber 800 Nm
abdeckt. Mit dem erweiterten An-
gebot stellt ZF eigenen Angaben
zufolge mehr als zehn verschiedene
Getriebevarianten fiir unterschied-
liche Anwendungen und Einbaula-
gen zur Auswahl. Mit ihnen lassen
sich Motoren mit einer Achshohe
von 100 bis 280 mm betreiben; das
Spektrum der iibertragbaren Nenn-
leistungen liegt zwischen 19 und
120 kW, das der Nenn-Antriebs-
drehmomente zwischen 120 und
2100 Nm.

Das Getriebeangebot bietet Ma-
schinenbauunternehmen und Pro-

Bild: ZF

Die neuen Zweigang-Schaltgetriebe Duoplan 2K 450 und Duoplan 2K 600
komplettieren die 2K-Getriebebaureihe von ZF fiir Maschinenantriebe.

duktionsbetrieben laut ZF den Vor-
teil, ihre Effizienz weiter zu steigern
und die Wirtschaftlichkeit zu erh6-
hen. Denn eine optimal abgestimm-
te Motor-Getriebeeinheit senkt
auch den Energieverbrauch, wie es
heif3t.

Dazu kommen die bewihrten
Vorteile des schaltbaren Zweigang-
Getriebes: Sollen harte Materialien

bearbeitet werden, tibertragen ZF
Duoplan 2K-Getriebe bei niedrigen
Drehzahlen hohe Drehmomente.
Geht es um die Behandlung weicher
Werkstoffe, stellen die Antriebe im
oberen Drehzahlbereich hohe Ge-
schwindigkeiten bereit. (co)

M ZF Friedrichshafen AG,
www.zf.com, Halle 25, Stand F30

Robust und genau

CNC-Kompaktklasse fiirs Standardfrasen

CNC-Kompaktklasse.

Mit der Sinumerik 828D, Basic M
erginzt die Siemens-Division Drive
Technologies ihr Produktspektrum
fir die CNC-Kompaktklasse. Das
Unternehmen bietet nun eine CNC-
Einstiegsvariante an mit einem ge-
nauen Zuschnitt auf Standardfrés-
maschinen mit hoher Leistung,
Genauigkeit und Verfiigbarkeit.
Mit der Sinumerik 828D, Basic M
hat Siemens nach eigenen Angaben
eine robuste und prézise CNC fir
den weltweiten Einsatz entwickelt.
Mit dieser Steuerung verbinde das
Unternehmen hohe Qualitdt und
Zuverldssigkeit mit einem giinstigen
Preis. Als Einstiegs-CNC in die
Kompaktklasse eigne sie sich fiir
standardisierte Frasmaschinen mit

Mit der Sinumerik 828D Basic M erganzt Siemens sein Produktspektrum fiir die

NEXT
WINDOW

bis zu fiinf Achsen/Spindeln. Bild-
schirm, Tastatur und CNC-Elektro-
nik bilden eine Einheit, die nur we-
nige Schnittstellen und Kabel beno-
tigt und damit maximale Verfiigbar-
keit bietet, so der Hersteller. Dank
einer neuen Bedientafel aus Magne-
siumdruckguss arbeite die neue
Siemens-CNC auch unter rauen
Einsatzbedingungen besonders zu-
verldssig. Auf Verschleifiteile wie
Lifter, Festplatte und Batterie wur-
de verzichtet, was die Steuerung
wartungsfrei mache.

Moderne Prozessortechnik und
Softwarearchitektur sind Basis der
80-bit Nano-FP-Genauigkeit (80 bit
Gleitkommagenauigkeit). Software-
seitig seien Genauigkeitswerte im

Bild: Siemens

Bereich eines Zehntelmikrometers
(pm) erreichbar. Die in der Praxis
erzielbare Prizision sei somit nicht
steuerungstechnisch beschrénkt,
sondern werde von den Moglich-
keiten der mechanischen Frisma-
schinenkomponenten bestimmt.
Aufler der hohen Genauigkeit sei
die Sinumerik 828D Basic M zudem
sehr flexibel einsetzbar, weil sie au-
er einer Vielzahl von Bohr- und
Fréasvorgéngen auch im Formenbau
operieren konnen. Um die geforder-
te Geschwindigkeit und Oberfla-
chengiite zu erreichen, beinhalte die
Sinumerik 828D, Basic M das von
den Highendsteuerungen 840D her
bekannte Technikpaket Sinumerik
Mdynamics mit der intelligenten
Bewegungsfithrung Advanced Sur-
face. Mit Sinumerik Operate hat die
Basic-M-Variante zudem eine kom-
fortable CNC-Bedienoberfliche,
mit der Programmier-, aber auch
Einrichtvorgénge sicher und intuitiv
durchgefiihrt werden kénnen, so
der Hersteller.

Eine Besonderheit ist die Funkti-
on Easy Message. Damit wird der
fir die Maschine verantwortliche
Mitarbeiter via SMS tiber alle we-
sentlichen Prozessdaten der Ferti-
gung auf dem Laufenden gehalten.
Wenn eine Maschine neue Rohteile
benotigt oder ein Friser an die
Grenze seiner Standzeit gerét, kon-
ne die Sinumerik 828D, Basic M
entsprechende Informationen ab-
schicken. Somit werde die Produk-
tivitdt der Maschine weiter gestei-
gert. (rs)

M Siemens AG,
www.siemens.de, Halle 25, Stand C18

Weniger Energie notig

Kompakte Hydraulikaggregate
mit intelligenter Steuerung

Die neue Baureihe von Hydraulik-
aggregaten ist laut Romheld beson-
ders energieeffizient und bedien-
freundlich. Sie ist mit einer intelli-
genten, stromsparenden Steuerung
ausgestattet und verfiigt als Kerne-
lement tiber einen speziell konfigu-
rierten und von Romheld entwickel-
ten elektronischen Druckschalter.

Wie erldutert wird, steuert dieser
Druckschalter den Motor beim
Druckaufbau so, dass der benétigte
Betriebsdruck mit minimiertem En-
ergieverbrauch aufgebaut wird. Ist
der Zielwert erreicht, wechselt das
Aggregat in den energiesparenden
Abschaltmodus.

Der Hydraulikdruck im Aggregat
mit leckagefreien Sitzventilen bleibt,
wie auch bei einem Stromausfall,
erhalten. Wie es heif$t, sind die Mo-

Bild: Romheld

et | |
Die verschiedenen Ausfiihrungen der
energieeffizienten Kompaktaggregate

delle dieser besonders kompakten
Aggregate mit einer Vielzahl von
Steuerungsvarianten erhaltlich fir
samtliche Spannanforderungen ein-

setzbar. (bk)

[l Rombheld-Gruppe,
www.roemheld.de, Halle 4, Stand E42

Also, entrUstet Euch!
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Wer jetzt noch lange Rustzeiten
akzeptiert, kann im Wettbewerb
nicht gewinnen!

,Rusten dauert — das ist halt so.”

Wer so denkt, lebt gefahrlich. Abhilfe schafft
das Nullpunktspannsystem ,Zero-Point” von
AMF. Denn damit fixieren, positionieren und

spannen Sie in einem einzigen Schritt.

Hannover
19.-24.9.2011

Stand C42

ANDREAS MAIER GMBH & CO. KG
Waiblinger Str. 116 - D-70734 Fellbach - www.amf.de
Telefon: +49 711 57 66-196 - E-Mail: amf@amf.de
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Besuchen Sie uns
in Halle 5, Stand E30
www.zeiss.de/imt

EMO

Drehmaschinen (Hallen 2,12,16, 17, 26, 27)
Drehmaschinen und -automaten

Hannover

Transfer- und Sondermaschinen - Bearbeitungseinheiten (Halle 17)
Transfer- und Sondermaschinen / Bearbeitungseinheiten

19-24-9-2011

Frasmaschinen - Bearbeitungszentren - Flexible Fertigung (Hallen 2, 12,13, 26, 27)
Frasmaschinen / Bearbeitungszentren / Flexible Fertigungszellen und
-systeme /

Bohrmaschinen - Hobel-, Sto8-, Raummaschinen (Halle 13)
Bohrmaschinen, Ausbohrmaschinen, Bohrwerke / Hobel-, StoR-, Raummaschinen

Prazisionswerkzeuge - Spannzeuge (Hallen 3, 4,5, 6)
Prazisionswerkzeuge / Spannzeuge

Informations-Centrum

Messtechnik und Qualitétssicherung (Halle 5)
Mess- und Priiftechnik, Qualitatssicherung

1

Convention Center NORD 2

Eingang

J|NORD 3

NORD 1 0ST 2

Kiihl- und Schmierstoffe - Entsorgung - Mechanische Komponenten - Zubehor
(Hallen 6,7)

Entsorgung, Sicherheit und Umwelt / Kithlung, Schmierung / Werkstatt-
einrichtungen / Zubehor / Mechanische Bauteile / Materialien / Hydraulische
und pneumatische Bauteile

19

21

23

v

Oberflachentechnik - Automation - Werkzeugschleifmaschinen (Halle 6)
Maschinen und Anlagen fiir die Oberflachentechnik / Montage, Handhabung,
Industrieroboter / Lager- und Transportautomatisierung, Materialfluss /
Werkzeugschleifmaschinen, Schleifwerkzeuge und -mittel / Werkzeug- und
Formenbau

Schleifmaschinen - Entgratmaschinen - Warmebehandlung (Halle 11)
Schleifmaschinen, Schleifwerkzeuge und -mittel / Hon-, Lapp- und Polier-
maschinen / Entgratmaschinen / Industrieéfen, Warmebehandlungsanlagen

Sagen - Gewindeherstellungsmaschinen - SchweiB-, Schneid-,
Brennschneidmaschinen (Hallen 15, 16)

Sage- und Feilmaschinen / Trennschleifmaschinen / Sageblatter / Gewinde-
herstellungsmaschinen / Schweil3-, Schneid-, Brennschneidmaschinen

Maschinen fiir die Blechbearbeitung - Umformmaschinen (Halle 14/15)
Blechbearbeitungsmaschinen, Scheren, Stanzen, Nibbler, Laser / Pressen,
Schmiedemaschinen, Massivumformung / Stangen-, Formstahl-,
Rohrbearbeitungsmaschinen / Draht-, Bolzen-, Schrauben-,

Muttern-, Nietenherstellungsmaschinen / Beschriftungsmaschinen

Funkenerosion (Halle 15)
Elektroerosive und abtragende Werkzeugmaschinen

mn

[]sup1

sup 2[4

Industrieelektronik - Software (Halle 25)

Industrieelektronik / Steuerungen und Antriebe / Elektrische und
elektronische Ausriistungen fiir Werkzeugmaschinen / Informationstechnik,
Hardware und Software

06/2011 - Anderungen vorbehalten emo11_Chart_110616

Verzahnmaschinen (Halle 26)
Verzahnmaschinen

EMO

W Hannover
3, 19-24-9-2011

Halle 12
Stand D03

at the show!

MASCHINENMARKT

---> www.maschinenmarkt.de

& voptsiess v

07692
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Steuerung ist der Schliissel

Hohe Produktivitdt mit energieeffizienten Losungen

Werkzeugmaschinen miissen prazi-
se sein und schnell — denn je kiirzer
ihre Zykluszeiten desto hoher auch
die Produktivitit. Durch steigende
Energiepreise und erhéhte Um-
weltanforderungen riickt vor allem
bei Endanwendern zudem die Ener-
gieeffizienz in den Blickpunkt. Um
diese Anforderungen effektiv erfiil-
len zu kénnen sind clevere Automa-
tisierungslosungen gefragt. Die
CNC-Plattform wird dabei zu einem
wichtigen Stellhebel.

Moderne CNC-Losungen unter-
stiitzen Betreiber bei der Optimie-
rung ihrer Maschinen und Bearbei-
tungsprozesse. Dabei kommt es
sowohl auf die Hardware als auch
auf die Software an. Das hat Rexroth
bei der Entwicklung der neuen Sys-
temversion von Indramotion MTX
beriicksichtigt.

Eine CNC-Lgsung ist die Voraus-
setzung fiir mehr Produktivitat, da
sie Programme schneller abarbeitet.
Das verkiirzt wiederum Bearbei-
tungszeiten und verringert Neben-
zeiten. Erreicht hat Rexroth diesen
Leistungszuwachs durch den Ein-
satz eines Mehr-Kern-Prozessors in
der Steuerung Indramotion MTX
advanced. Damit liegt deren ty-
pische NC-Satzaufbereitungszeit
unter 1 ms mit einer Interpolations-
zeit von 0,25 bis 1 ms. Das trigt
auch der zunehmenden Relevanz
von Universal-Bearbeitungszentren

Bild: Bosch Rexroth

Rechnung, die Arbeitsschritte un-
terschiedlicher Technologien ohne
aufwendiges Umspannen vereinen.
Weiterhin reicht die Rechenleistung
aus, um sanftere Bewegungsiiber-
ginge bei verschleifenden Bewe-
gungen und definierte Eckenrunden
durch Spline-Interpolation zu rea-
lisieren. Durch die Moglichkeit, die
Beschleunigungsanderung einzelner
Achsen gezielt zu beeinflussen, ldsst

Andreas Jenke,
Leiter Vertrieb der
Branche Werkzeug-
maschinen:,Die
Steuerung, in
Kombination mit
entsprechender
Software, spielt bei
der Energieeffizienz
eine zentrale Rolle.”

sich auch Energie sparen. Um das
Thema Energieeffizienz kommen
Betreiber, die ihre Total Cost of Ow-
nership im Blick haben, nicht her-
um. Die Steuerung, in Kombination
mit entsprechenden Softwaretools
und ausgestattet mit spezifischen
Softwarefunktionen, spielt hierbei
eine zentrale Rolle. In der neuen
Systemversion von Indramotion
MTX steht ein Energiemonitoring

Zuverlassig gebremst

Linearbremssystem sorgt fiir dynamische Stopps

Sicherheitsbremsen der Baureihe Roba-Linearstop sind fiir dynamische Brems-
vorgange konzipiert und lassen sich direkt an normbasierte Zylinder nach DIN
1SO 15552 anbauen.

Um Achsen aus der Bewegung zu-
verldssig abzubremsen, prasentiert
Mayr mit der Roba-Linearstop eine
vollwertige Sicherheitsbremse nach
BG-Priifgrundsatz. Diese dyna-
mische Sicherheitsbremse ist in vier
Baugroflen mit Nennhaltekréften
von 1,5 kN bis 40 kN lieferbar und
arbeitet nach dem Fail-safe-Prinzip.
Die Bremskraft wird von Druckfe-
dern erzeugt und iiber eine konische
Flache auf eine Spannzange spielfrei
tibertragen. Diese Spannzange

klemmt die Bremsstange stufenlos,
ohne deren Position zu verdndern.
In geschlossenem Zustand ist die
Bremse in beide Bewegungsrich-
tungen belastbar. Dynamische
Bremsungen kénnen aus Geschwin-
digkeiten von maximal 2 m/s ausge-
fithrt werden.

Dynamische Stopps hat der
Bremsenhersteller auf seinem Fall-
prifstand nach den Vorgaben des
BG-Priifgrundsatzes gestestet. Ent-
sprechend den Anforderungen der

Bild: Chr. Mayr

Berufsgenossenschaften werden die
Probanten eine Million Mal statisch
ohne Last und eine Million Mal mit
Lastiibernahme geschaltet. Bei jeder
1000sten Schaltung wird aus der
Bewegung dynamisch abgebremst.
Die dynamische Bremseinheit hat
im Dauerversuch 30.000 dyna-
mische Bremsvorgange mit Maxi-
malbelastung problemlos erreicht
— der BG-Priifgrundsatz fordert nur
1000 solcher Bremsungen.

Die Sicherheitsbremsen lassen
sich direkt an normierte Zylinder
nach DIN ISO 15552 anbauen. Sie
konnen in unterschiedliche An-
triebskonstellationen integriert wer-
den. Da das Bremssystemen nicht
am Schlitten mitfahren muss,
vereinfacht sich die Zufithrung
der Pneumatikleitungen. Die Brem-
se kann an die Maschine montiert
werden.

Die Kolbenstange wird durch die
zentrale Bohrung der Bremse ge-
fithrt und mit dem Schlitten des
Linearantriebs verbunden. Bei der
Schlittenbewegung schiebt sich die
Kolbenstange durch die Bremse.
Schliefdt diese, wird der Schlitten
dynamisch verzogert und dann
spielfrei, positionsgenau gehalten.
Die Achse ist in beide Bewegungs-
richtungen gesichert. (mi)

B Chr. Mayr GmbH + Co.KG,
www.mayr.com, Halle 25, Stand E10

zur Verfigung, das den Energiever-
brauch aufzeichnet und damit
transparent macht: Entweder pro
Werkstiick oder fiir jeden einzelnen
Verbraucher wie Antriebsachsen
oder Nebenaggregate, fiir Hydraulik
oder Kiithlschmiermittel. Da eine
typische Werkzeugmaschine bis zu
55% der Energie allein fiir die Ferti-
gungsbereitschaft verbraucht, ma-
chen auch intelligente Standby-
Funktionen Sinn, wie sie in allen
Indramotion MTX-Baureihen inte-
griert sind.

Auf diese Weise lassen sich bei
einem Produktionsstopp energiein-
tensive Aggregate sukzessive herun-
terfahren. Das geschieht mit Hilfe
von speziellen Funktionsbausteinen
und Visualisierungselementen. Mit
den Analysetools MTX cta (Cycle

Time Analyzer) und MTX ega (En-
ergy Analyzer) stehen zwei weitere
Werkzeuge zur Verfiigung, um En-
ergieverbrauch und Zykluszeiten zu
optimieren. Beide Tools sind direkt
in den NC-Kern der Steuerung in-
tegriert und zeichnen Bewegungs-
dauer und Energieverbrauch jedes
NC-Satzes auf. Anwender kénnen
so Verbesserungspotenziale einfach
identifizieren.

Die Leistung einer Maschine voll
auszuschopfen und Energie intelli-
gent zu nutzen erfordert nicht zu-
letzt einen Automatisierungsansatz,
der die Potenziale sémtlicher An-
triebs- und Steuerungstechnologien
ausschopft. (mi)

M Bosch Rexroth, www.boschrexroth.
com, Halle 25, Stand D09
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Leistungsstarke Rundachsen

Einsatz rotativer Direktantriebe in Werkzeugmaschinen zahlt sich aus

Die neue rotative High-Perfor-
mance-Direktantriebsserie RKI von
INA Drives & Mechatronics (IDAM)
verfugt gegeniiber herkommlichen
Torquemtoren iiber ein 30% hoheres
Drehmoment. Drehzahl und mecha-
nische Leistung sind um das Fiinf-
fache hoher und gleichzeitig sinkt
die Verlustleistung um bis zu 60%.
Damit wird weniger Wérme erzeugt,
sodass aufgrund geringerer Kithlung
die Betriebskosten sinken. Anderer-
seits konnen aber auch bei gleicher
Leistung Motorengrofien angepasst
und Kosten fiir Umrichter und Mo-
tor reduziert werden.

Die Optimierung des Motorkenn-
feldes in den rotativen Direktan-
triebsmotoren soll sich besonders
bei Anwendungen im Produktions-
maschinenbau auszahlen. So kann
beispielsweise der Einsatzbereich
bei Dreh-Frészentren durch die er-
weiterten Drehzahl- und Drehmo-
mentbereiche der RKI-Serie stark
vergroflert werden. Nach Angaben
des Herstellers fithren hier die sta-
tische und dynamische Laststeifig-
keit sowie die sehr guten Gleich-
laufeigenschaften der Motoren zu
exakten Bearbeitungsergebnissen
und hohen Oberflidchengiiten.

Bild: Schaeffler Gruppe

Die Antriebe der rotativen High-Performance-Direktantriebsserie RKI verfiigen gegeniiber herkommlichen Torquemtoren

iber ein um 30% hoheres Moment.

Mit der Kombination von RKI-
Direktantrieb und dem neuen,
schnelllaufenden Axial-Schragku-
gellager ZKLDEB von Schaeffler
haben die Hersteller von Werkzeug-
maschinen und ihrer Subsysteme
nun die Méglichkeit, eine der leis-
tungsstiarksten Rundachsen aufzu-
bauen. Fiir die neu entwickelte Mo-
torenreihe wurde der interne Auf-
bau der Standard-Innenlduferan-
triebe der RI-Serie komplett tiber-
arbeitet. Wahrend der Rotor im
RI-Antrieb noch ein homogenes
Stahlteil war, besteht er beim RKI
aus einer Baugruppe, deren Kern ein
geblechter Magnettrager bildet. So
konnen die Wirbelstromverluste auf
ein Minimum reduziert werden.
Der Rotor wird weniger erwédrmt
und ist nicht mehr der begrenzende
Faktor fiir die Leistungsfahigkeit des
Motors. Dadurch sind wesentlich
hohere Drehzahlen moglich. Zudem
sind die Permanentmagnete im Ro-
tor so angeordnet, dass der Magnet-
fluss maximiert wird. Der tiberar-
beitete Aufbau fithrt zur Biindelung
des Magnetfelds. (mi)

M Schaeffler GmbH,
www.schaeffler.de, Halle 7, Stand (34

ems-p.com

www.schmersal.com

Maschinensicherheit im System.

Mit maBgeschneiderten Sicherheitskon-
zepten fiir den Werkzeugmaschinenbau
sind Produktivitat und Sicherheit kein
Widerspruch.

Sicherheitszuhaltung AZM 200 mit
Betatiger B 30 und Bedienfeld BDF 200:
B Ergonomische, intuitive Bedienung

B Universell montierbar

B Komplettlésung fiir die Schutztiir

Steigern Sie die Effizienz Ihrer Maschinen.
Mit Sicherheit. Besuchen Sie uns auf der
EMO: Halle 25, Stand D04.

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry
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Ihr Unternehmen hat noch keinen Eintrag auf
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Wir freuen uns auf Ihren Anruf unter 0931-4182288.

Kugelgewindetriebe
fiir hohe Drehzahlen

Auf der EMO 2011 stellt Kammerer
Gewindetechnik eine komplette
Reihe an Kugelgewindetrieben vor.
Diese Kugelgewindetriebe sollen
sich durch hohe Positioniergenau-
igkeit auszeichnen und fiir hohe
Drehzahlen eignen. Von Miniatur-
Kugelgewindegetrieben iiber Kugel-
gewindetriebe fiir Linearachsen,
Spindeln mit grofien Steigungen bis
zu Kugelgewindetrieben mit grofien
Kugeln fiir Schwerlasten finden die
in Hornberg im Schwarzwald her-
gestellten Produkte Einsatz im
Werkzeugmaschinenbau, im allge-
meinen Maschinenbau, in der
Handhabungsautomation und der
Robotik, in der Feinwerktechnik
und Medizintechnik sowie im Fahr-
zeug- und Flugzeugbau.
Kugelgewindetriebe von Kamme-
rer zeichnen sich durch ein neues
Kugelumlenksystem aus, das nach
Angaben des Herstellers aufgrund
eines optimierten Reibwerts grofie-
re Laufruhe auch bei hohen Dreh-
zahlen gewihrleistet. Fiir hohe Ge-
schwindigkeiten bei langem Nutz-
hub stehen Kugelwindetriebe mit
angetriebener Kugelumlaufmutter
zur Verfigung. Die Kugelgewinde-
triebe werden in den Genauigkeits-
klassen IT3, IT5,IT7 und IT10 nach
DIN 69051 am Markt angeboten. Sie
werden in feinstgeschilter und ge-
schliffener Ausfithrung mit Durch-
messern von 4 bis 160 mm herge-
stellt. Je nach Fertigungsverfahren
stellt Kammerer Spindeln bis zu ei-
ner Lange von 8 m aus einem Stiick
her. (mi)

W Kammerer Gewindetechnik GmbH,
www.kammerer-gewinde.com,
Halle 7, Stand A13
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Fehlern vorbeugen

Automatische Einstellsoftware zur
Optimierung der Maschinen

Das Programm optimiert automatisch die verschiedenen Steuerschleifen der

Maschine.

Die Einstellung einer CNC-Steue-
rung kann komplex und aufwendig
sein. Deshalb bietet Fagor Automa-
tion Standardeinstellungswerkzeuge
wie Oszilloskop, Bode-Diagramm
und in der 8065 CNC die automa-
tische Einstellsoftware Finetune.
Das Programm optimiert laut Her-
steller automatisch die Steuerschlei-
fen der Maschine.

Die wichtigsten Vorteile sind
drastische Verkiirzung der Maschi-
neneinrichtzeit, bessere Qualitits-
einstellung, Vorbeugung moglicher
Fehler, die bei manuellen Einstellun-
gen moglich sind, sowie einfache
Wartung und Nachstellung fiir be-

Bild: Fagor Automation

eintréichtigte oder verstellte Maschi-
nen. Mit der erzielten Einstellung in
Verbindung mit den Merkmalen der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
soll die mechanische Beanspru-
chung der Maschine verringert und
die Lebensdauer ihrer Komponen-
ten verlangert werden.

Daneben fithren geringere
Schwingungen und Werkzeugweg-
optimierung zu einer sehr hohen
Bearbeitungsqualitit, betont der
Hersteller. (co)

M Fagor Automation S. Coop.
(Spanien), www.fagorautomation.com,
Halle 25, Stand F09

Kosten werden sichtbar

Innovatives Energiemanagement
fiir die Fabrik der Zukunft

Energiemanagement spielt heutzutage

bei Produktions- und Managementent-
scheidungen eine wesentliche Rolle,

denn es ermdglicht Herstellern, gleich-
zeitig Energie und Kosten einzusparen.

Mitsubishi Electric prasentiert auf
der EMO eine Energielosung fir die
Fabrik der Zukunft. Gezeigt wird
dies in einer Live-Anwendung mit
der Kombination verschiedener Ge-
schiftsfelder in Bezug auf Gesamt-
energieverbrauch und Management.
So demonstriert Mitsubishi Electric
nicht nur die hohe Qualitit und of-
fene Konnektivitat seiner Produkt-
palette, sondern stellt auch Energie-
management-Losungen vor, was
heute bei Produktions- und Ma-
nagemententscheidungen eine we-
sentliche Rolle spielt. Es erméglicht
Herstellern, gleichzeitig Energie und

Kosten einzusparen. Alle Kompo-
nenten und Maschinen auf dem
Messestand sind miteinander ver-
netzt, auf Touchscreens werden die
Energie-, Produktions- und Kon-
trollauswertungen detailliert darge-
stellt und erliutert. Uber diese Re-
ports werden genaue Daten iiber die
tatséchlichen Kosten jedes der pro-
duzierten Teile einschlief3lich des
jeweiligen Energieverbrauchs be-
reitgestellt. (rs)

M Mitsubishi Electric Europe B.V.,
www.mitsubishi-electric.de,

Schnell tibertragen

Schleifring fiir kontaktlose Highspeed-Dateniibertragung

Um die stindig steigenden Ubertra-
gungsraten in vielen Anwendungs-
bereichen bewiltigen zu konnen,
stellt die Gesellschaft fiir Antriebs-
technik den kapazitiven Schleifring
Rotocap vor. Er ermoglicht eine uni-

oder bidirektionale Highspeed-Da-

teniibertragung zwischen einem
feststehenden und einem rotie-
renden Teil bis hin zu Gigabit-Ether-
net. Die Dateniibertragung basiert
auf der kapazitiven, kontaktlosen
Ubertragungstechnik

Der Schleifring soll sich durch 2

seinen sehr kompakten Aufbau und
seine grofe Robustheit auszeichnen.
Zudem sei er duflerst widerstindig
gegeniiber Storeinfliissen und er-
moglicht eine Dateniibertragung
mit geringer Bitfehlerrate von bes-
ser 10 bis 12. Durch den modularen
Aufbau dieses kapazitiven Schleif-
rings ist es moglich, mehrere Kana-
le gleichzeitig und bidirektional zu
betreiben. Es konnen dabei alle gén-

gigen, gleichspannungsfreien Pro-
tokolle iibertragen werden.
Weitere Vorteile des Rotocap sind
die Kompatibilitit mit allen gdn-
gigen Ubertragungsprotokollen, die
Moglichkeit der Integration in an-
dere Schleifringsysteme sowie die
Kombination mit anderen Medien-
drehdurchfithrungen. Auch gro-
ere Durchmesser bis 500 mm sind

Der kapazitive
Schleifring
Rotocap fiir
uni- oder
bidirektionale
Highspeed-
Daten-
tibertragung.

moglich. Der kapazitive Schleifring
wird beispielsweise in Windkraft-
anlagen, der Medizintechnik, sowie
in der Automation oder in Radar-
und Uberwachungssystemen einge-
setzt. (mi)

B GAT Gesellschaft fiir Antriebstech-
nik mbH, www.gat-mbh.de,
Halle 7, Stand C26

Halle 1, Stand C16
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Gekiihlte Plattformspindel

Durch Wellenkiithlung kann neue Motorspindel axiale Verlagerungen verringern

Bis heute hat Step-Tec rund 80 ver-
schiedene Spindelvarianten mit
Durchmessern von 90 bis 320 mm
entwickelt und gebaut, welche einen
Leistungsbereich von 1 bis 82 kW
abdecken und Drehmomente von
bis zu 1200 Nm bei ihrer leistungs-
stirksten Spindel ausweisen.

Das Unternehmen nutzte die Zeit
der Marktberuhigung der letzten
Jahre und will nun mit Neuentwick-
lungen Maf3stibe setzen. Die neuen
Produkte zielen insbesondere auf
den Standardleistungsbereich von
Frasmaschinen sowie auf die stetig
steigenden Anspriiche moderner
Bearbeitungsprozesse beziiglich
Genauigkeit und Oberflachengiite
sowie Thermostabilitt.

Mit der neuen Plattformspindel
HPC190 konnte Step-Tec alle rele-

vanten Bediirfnisse moderner
Werkzeugmaschinen hinsichtlich
Einbaulénge, Leichtbau und Ener-
gieeffizienz sowie ein Optionenpa-
ket in einem Durchmesser von 190
mm integrieren. Diese komplett neu
entwickelte Spindel 16st die Baugro-
en HM170, HVC212 und HVC230
ab und schlief3t die Liicke zwischen
den etablierten Baugréfien 150 und
240 mm.

Motorspindel mit 42 kW

Die mit einem Asynchronmotor
(auch mit Synchronmotor erhélt-
lich) konzipierte Motorspindel fiir
Werkzeuge mit HSK-A63-Schnitt-
stelle kann mit einer Leistung von
42 kW (S6) in Werkzeug-, Formen-
bau- und Produktionsanwendungen

GESTERN NOCH GETRAUMT.
HEUTE SCHON GEFERTIGT.

Leistungsfihige CAM-Software vereinfacht
komplexe Fertigungsprozesse.

Die ESPRIT®-Software ist wirklich eine umfassende CAM-
Losung. Sie passt sich lhrer gewohnten Fertigung an und
bietet Ihnen leistungsfihige Werkzeuge zur schnellen und

einfachen Programmierung lhi

rer Fras- und Drehmaschinen.

ESPRIT beinhaltet eine 3-dimensionale volumenbasierende

Maschinen- und Materialabtra

gsimulation sowie Hersteller-

zertifizierte Postprozessoren flir fehlerfreie NC-Programme.

Und Sie kénnen sich auf unser

weltweites Vertriebs- und

Supportnetz absolut verlassen.

Fiir die ultimative Steigerung |
auch Sie auf ESPRIT.

D

hrer Produktivitit setzen

P Technology Germany GmbH

Kirschackerstrasse 23

D

-96052 Bamberg

Tel: 0951 / 299526-0

Halle 25, Stand H19

www.dptechnology.com/de

-Tec

Bild: Step

Links ist der Temperaturverlauf am Werkzeug mit herkdmmlicher Statorkiihlung zu sehen, rechts dagegen der Tempera-

turverlauf mit Cool-Core.

Statorgekiihite Motorspindel

ol

Wellentem peratur

Bild: Step-Tec
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COOL-Core Motorspindel

Spindel-Stop
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Zeit

Temperaturverhalten der statorgekiihlten Motorspindel und der Cool-Core-Motorspindel am Werkzeughalter im

Vergleich.

ihre Stirken voll ausspielen. Abhén-
gig von Integrations-, Betriebs- und
Instandhaltungskosten sowie dem
Einsatzzweck stehen auflerdem die
Lagerschmiersysteme DOL (Direct
Qil Lubrication) bis 20.000 min,
CGL (Continuous Grease Lubrica-
tion) bis 18.000 min*' oder LGL
(Lifetime Grease Lubrication) bis
12.000 min! zur Auswahl.

Warmeiibertrag reduziert

In die Entwicklung dieser neuen
Plattformspindel sind nicht nur alle
Erfahrungen eingeflossen. Desglei-
chen wurden im Entwicklungspro-
zess die Erkenntnisse aus dem Er-
fahrungsaustausch mit Maschinen-
herstellern und -betreibern sowie
die Vorgaben der neuen EUP-Richt-
linie berticksichtigt. So konnte nach
Angaben des Herstellers bei hoherer
Leistungsdichte der Druckluftver-
brauch gegentiber vergleichbaren

Spindeln reduziert werden. Ein Vor-
teil, der sich besonders bei den La-
gerschmiersystemen CGL und LGL
bemerkbar macht.

Das Areal der aktiven Statorkiih-
lung wurde auf Basis der Opticool-
Spindel tiber den eigentlichen Sta-
torbereich hinaus in die Spindelna-
se erweitert. Die Spindel erhielt
auflerdem eine Hiilse aus faserver-
starktem Kunststoff, um den Wir-
meiibertrag auf maschinenseitige
Umgebungsbauteile auf ein Mini-
mum zu reduzieren.

Weitere Besonderheiten der
Plattformspindel HPC190 sind eine
als Variante erhiltliche Wellenklem-
mung sowie ein Konzept zur Zufuhr
von Kiihl- und Schmierstoffen in
das Werkzeug. Mit der optional er-
haltlichen Dreheinfithrung lassen
sich Kithlschmiermittel, Minimal-
mengenschmierung oder trockene
Luft, die zur Kithlung von Werkzeug
und Werkstiick eingesetzt wird, bis

zur Maximaldrehzahl der Spindel
einbringen. Gleichzeitig sind mit
der Plattformspindel alle heute
wichtigen Sensoren erhaltlich.

Spindel online iiberwacht

In den letzten zehn Jahren wurden
viele SDM (Spindle Diagnostic Mo-
dule) auf Wunsch von Kunden in
Step-Tec-Motorspindeln verbaut.
Dieser Datenrekorder (black box)
diente vorwiegend der Prozessopti-
mierung sowie der Diagnose und
Betriebsdatenerfassung tber die
gesamte Lebensdauer einer Spindel.
Die gesammelten Betriebsdaten,
jetzt unter dem Begrift ,intelli Step“
bekannt, liefern der Maschinensteu-
erung die Parameter, wie beispiels-
weise Temperaturen, Drehzahl,
Werkzeugtiberwachung oder An-
zahl der Werkzeugwechsel.

Dartiber hinaus er6ffnet die zweite
Generation des Spindeldiagnose-
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moduls (SDM20) den Weg hin zur
transparenten, digitalen Spindel.
Mit dem neuen SDM ist es moglich,
iiber Profibus zu kommunizieren
und die Spindel vollstédndig zur On-
linetiberwachung und Prozessopti-
mierung zu integrieren. Natiirlich
werden wie bisher alle Betriebsdaten
des gesamten Lebenszyklus einer
Spindel erfasst und gespeichert.
Dariiber hinaus speichert das Sys-
tem fortlaufend alle Informationen
der jungsten Betriebsstunde zur
Ausgabe.

Ein neu entwickelter, auf MEMS-
Technologie basierender 3D-Be-
schleunigungssensor (Vibrationen
3D) registriert Beschleunigungs-
werte (bis +50 mm/s®) aller drei
Achsrichtungen (X, Y, Z) und soll so
eine noch gezieltere Prozessopti-
mierung ermoglichen. Bei Fehlfunk-
tionen oder einer Kollision kénnen
samtliche Ereignisse, die zur Sto-
rung gefithrt haben, reproduziert
und analysiert werden.

Mit der Software SDS (Spindel
Diagnostik Software) stellt der Spin-
delhersteller ein Hilfsmittel fiir die
Diagnose zur Verfiigung, das die
gespeicherten Daten fiir den Kun-
dendienst des Maschinenherstellers
und somit auch fiir den Betreiber
der Maschine transparent macht.

Lediglich ein Datenkabel zur Mo-
torspindel sowie ein Laptop mit
installierter ~Diagnostiksoftware
sind erforderlich, um alle gespei-
cherten Betriebsdaten zu visualisie-
ren und zu dokumentieren.

Fluid fiir kiihles Werkzeug

Mit ,intelli Step“ lassen sich indivi-
duelle, auf den Kunden abgestimm-
te Funktionalitdten erzeugen. Fiir
den Maschinenbetreiber konnen
sich daraus Vorteile, wie beispiels-
weise eine lingere Standzeit der
eingesetzten Werkzeuge, lingere
Spindellebensdauer oder verbes-
serte Oberflichenqualititen der
bearbeiteten Werkstiicke, ableiten.

Fir den Werkzeug- und Formen-
bau bietet Step-Tec die Baugrofie
HSK-E40 fiir 42.000 min™! sowie die

HSK-A63 fir 28.000 min mit der
patentierten Wellenkiihlung Cool-
Core an. Das speziell fiir diese An-
wendung vorgeschriebene KithIme-
dium Cool-Core Fluid soll eine
kithle Welle und somit ein kiihleres
Werkzeug garantieren. Durch den
daraus resultierenden ausgegli-
chenen Wiarmehaushalt innerhalb
der Spindel verringert sich die axiale
Verlagerung der Spindelnase, die
durch Temperatureinfluss aus dem
Rotor (Spindelwelle) entsteht, ge-
geniiber Spindeln mit konventio-
neller Statorkithlung.

Welle gleichmiaBig gekiihlt

Dadurch konnten die bislang erfor-
derliche Kompensation dieser axi-
alen Verlagerung infolge von Tem-
peratureinfluss, der schwer kom-
pensierbare Warmeschwall unmit-
telbar nach dem Anhalten der
Spindel sowie die Warmlauf- und
Abkiihlzeiten zum Ausgleich der
Temperaturdifferenz ~ zwischen
Spindelnase und Werkzeughalter
nach einem Werkzeugwechsel auf
ein Minimum reduziert werden.

Weil die Welle nun gleichmiflig
iber ihre gesamte Bauldnge gekiihlt
wird, verringert sich auch die unter-
schiedliche Ausdehnung im Betrieb
mit oder ohne Zufuhr von Kiihl-
schmiermittel durch das Werkzeug
auf nahezu null. Nachdem die Spin-
del eingeschaltet wurde, stabilisiert
sich die Temperatur im Vergleich zu
einer ausschliefilich statorgekiihlten
Spindel sehr schnell. Ebenso kiihlt
sich die Cool-Core-Spindel inner-
halb weniger Minuten nach dem
Anbhalten der Spindel ab.

Damit bietet Step-Tec eine Hoch-
genauigkeitsspindel an, deren An-
schaffungskosten sich dank der
hohen Prizision und Wiederhol-
genauigkeit sowie durch Zeiteinspa-
rungen schnell amortisieren.
Gleichzeitig er6ffnet die Cool-Core-
Spindel neue Anwendungsmoglich-
keiten. Alois Breitenberger

H Step-Tec AG,
www.step-tec.com, Halle 27, Stand D44
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Die aktuelle Vericut-Version 7.1 bietet zahlreiche Neuheiten, zum Beispiel die Moglichkeit, Vericut als Postprozessor zu

nutzen.

Ohne Simulation geht nichts

Schnittstelle zwischen Fertigung und Programmierabteilung

Die aktuelle Vericut-Version 7.1 bie-
tet zahlreiche Neuheiten, zum Bei-
spiel die Moglichkeit, Vericut als
Postprozessor zu nutzen, einen ein-
fachen CAD-Import oder den Veri-
cut-Reviewer. Die Software wird
somit laut Hersteller mehr und
mehr zu einer Art Schnittstelle zwi-
schen Programmierabteilung und
Fertigung. Der Vericut-Reviewer ist
ein unabhingiger Player, der keine
Lizenz verwendet, so der Hersteller.
Fiir den Maschinenbediener sei von
Vorteil, dass der Reviewer es ihm
ermogliche, schnell und einfach ein
Vericut-Projekt abzuspielen und
durch diese zusitzliche Visualisie-
rung eventuelle Fehler zu erkennen
oder einfach nur zu wissen, was ihn
beim Ablauf eines neuen Projekts
erwartet.

Die heute von den Werkzeugma-

schinenherstellern angebotenen

Bearbeitungssysteme stellen neue
und hohere Anforderungen an den
Programmierprozess.

Fiunf-Achsenbearbeitung, Sechs-
Seitenbearbeitung und Drehfrasen
sind nicht mehr effektiv ohne NC-
Simulation programmierbar. Wenn
man also mit dem hohen Tempo
und der neuen Komplexitit der an-
gebotenen Bearbeitungsmaschinen
Schritt halten will, kommt man am
Thema NC-Simulation nicht vorbei.
Aber CAM-Systeme simulieren nur
den vom CAM-System generierten
neutralen Code und nicht den von
der Bearbeitungsmaschine verwen-
deten NC-Code nach dem Postpro-
zessorlauf.

Nach Aussage des Hersteller ist
es erwiesen, dass nur die Fertigungs-
simulation der NC-Daten (des Ma-
schinencodes) hinreichende Sicher-
heit bietet. Fiir den Anwender sei es

der einzig sichere Weg, die reale
Bearbeitungssituation mit einer vir-
tuellen Bearbeitungsmaschine auf
dem Schreibtisch zu simulieren.
Vericut sei in der Lage, aus jedem
dieser Programmierpfade die Daten
zu iibernehmen und auf Basis dieser
Daten eine vollstandige Maschinen-
simulation durchzufiithren. Natiir-
lich miissen dabei aufler der Ma-
schinengeometrie auch Werkzeuge,
Vorrichtungen, Spannmittel und
Handhabungseinrichtungen be-
riicksichtigt werden. Das virtuelle
Rohteil wird auf der virtuellen Ma-
schine ,zerspant®, wobei der Pro-
grammierer fiir jeden einzelnen
NC-Satz alle fiir ihn notwendigen
Informationen zum Bearbeitungs-
vorgang erhalt. (rs)

H Cgtech Deutschland GmbH,
www.cgtech.de, Halle 25, Stand J10
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Fiir hochste Dynamik

Kompakter Hohlwellenantrieb
fiir dynamische Anwendungen

Die CHA-Baureihe von Harmonic
Drive ist ein hochintegrierter me-
chatronischer Servoantrieb, der
spielfreie Harmonic-Drive-Getriebe
mit einem hochdynamischen AC-
Servomotor, einem optischen Sinus-
Cosinus-Encoder und einem belast-
baren Abtriebslager kombiniert.
Zurzeit besteht die Baureihe aus
sechs Baugrofien und deckt einen
Drehmomentbereich von 19 bis
1840 Nm ab. Getriebeunterset-
zungen von 1:30, 1:50, 1:80, 1:100,
1:120 und 1:160 stehen zur Verfii-
gung. Maximaldrehzahlen von bis
zu 200 min™ sollen fiir hohe Dyna-
mik und kurze Bearbeitungszeiten
sorgen. Die mechatronischen An-
triebe sind kompatibel zu vielen auf
dem Markt befindlichen digitalen
AC-Servoverstirkern. Sie eignen

Bild: Harmonic Drive

Der Hohlwellen-Servoantrieb CHA ist
eine fiir viele Anwendungen geeig-
nete, hochintegrierte mechatronische
Lésung.

sich fiir hochgenaue Positionie-
rungsaufgaben und viele weitere
Anwendungen. (mi)

M Harmonic Drive AG, www.harmo-
nicdrive.de, Halle 25, Stand E24

Schneller mehr Infos

Sensormodul fiir Spindeln beschleunigt Inbetriebnahme

Neben Motorspindeln présentiert
Weiss Spindeltechnologie eine elek-
tromechanische Loseeinheit fiir den
Werkzeugwechsel. Damit wird der
Werkzeugwechsel ohne Hydraulik
oder Pneumatik méglich. Das Sys-
tem ist an einer HSK-A-100 Fras-
spindel am Messestand zu sehen.
Auflerdem zeigt Weiss, wie ein-
fach es sein kann, die eigenen Spin-
deln an die Siemens-Antriebsfamilie
Sinamics und die Sinumerik-CNC
anzubinden. Entscheidend dafiir ist
das Sensormodul Drive-Cliq, das
den Verkabelungsaufwand reduzie-
ren und die Inbetriebnahme der
Maschine beschleunigen soll. Dar-
iber hinaus kann der Maschinen-
anwender damit Informationen zum
Spindelzustand an seiner CNC-Be-
dieneroberfliche abrufen. Das inte-
grierte Diagnosetool beantwortet

Elektrome-
chanische L6-
seeinheit fiir
den schnellen
Werkzeug-
wechsel an
der Spindel.

Bild: Weiss Spindeltechnologie

Fragen zur Laufzeit, Beanspruchung
sowie Anzahl von Werkzeugwech-
seln und liefert verschiedene Histo-
riendaten, zum Beispiel zur Motor-
temperatur.

Des Weiteren zeigt das Unterneh-
men eine neu entwickelte, kompakte

Sie suchen eine Alternative?

Kompatibel mit Fanuc,

Magnescale Europe GmbH
Tel:+49-7153-934-291

[V agnescale

Absolute Langen- u. Winkelmesssysteme fiir CNC
Werkzeugmaschinen. Hochste Genauigkeit bei extremer
Robustheit durch magnetisches Funktionsprinzip.

Mitsubishi und Siemens CNC.
v
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Motorspindel mit Drehzahlen bis
24.000 min™. Sie kann als Ersatz fiir
oder Ergdnzung von indirekten
Spindelantriebslésungen in vertika-
len Bearbeitungszentren eingesetzt
werden. Auf diese Weise lasst sich
laut Hersteller die Produktivitit und
Bearbeitungsqualitét dieser Maschi-
nen steigern. (mi)

W Weiss Spindeltechnologie GmbH,
www.weissgmbh.com,
Halle 25, Stand C18

Neues bei PC-basierter
CAD/CAM-Software

Die Intercam-Deutschland GmbH,
der deutsche Mastercam-Distribu-
tor, stellt gemeinsam mit Vertriebs-
partnern auf der EMO auf einem
neuen Messestand die neuesten
Trends in Sachen CAD/CAM-Soft-
ware vor. Mastercam biete seinen
Anwendern zahlreiche Funktionen
in den Bereichen Frisen in zwei bis
funf Achsen, Drehen, Drahten,
kiinstlerische Reliefbearbeitung,
2D- und 3D-Design, Flichen- und
Solid-Modeling und somit alles fiir
den Werkzeug-, Formen- und Ma-
schinenbau sowie fiir die Holz-,
Stein- und Kunststoftfbearbeitung,
so wird berichtet.

In Hannover wird man vor allem
die Innovationen der kommenden
Softwaregeneration Mastercam X6
présentieren. Im Fokus werden dort
die neuen Bearbeitungsstrategien
stehen, die exklusiv auf der EMO
2011 den interessierten Besuchern
vorgefiihrt werden. ,Weiterhin wer-
den wir unser Zusatzprodukt Ro-
botmaster vorstellen und auf un-
serem Stand die diversen Anwen-
dungsgebiete dieser zukunftswei-
senden Technik live demonstrieren®,
so Andreas Stute, Geschiftsfithrer
der Intercam-Deutschland GmbH.
Zur EMO 2011 wird Mastercam
seine Produkte und Lsungen erst-
malig auf einem vollig neu gestalte-
ten Messestand présentieren. ,Der
neue Stand ist hell, freundlich und
offen gestaltet®, so Stute, ,ein vollig
neues Design, von dem wir hoffen,
dass es unseren Besuchern gefillt.
SchliefSlich soll die EMO vor allem
auch als Kommunikationsplattform
dienen. Wir freuen uns deshalb dar-
auf, unsere Kunden und Interes-
senten auf unserem neuen Stand
begriiflen zu diirfen!” (rs)

B Intercam-Deutschland GmbH,
www.mastercam.de,
Halle 25, Stand J26
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Umzug nach dem Beben

Lube baute in kurzer Zeit eine grofiere Produktion an einem anderen Standort auf

Der japanische Schmierproduktspe-
zialist Lube musste nach dem Beben
vor Japan seine Produktion inner-
halb weniger Tage an einem neuen
Standort aufbauen. Eijiro Horikoshi
(CEO) erklart der Messezeitung,
wie das Unternehmen auf die Na-
turkatastrophe reagierte und welche
Lehren es aus der Umsiedlung ge-
zogen hat.

Warum musste Ihr Unternehmen die
Produktion verlagern?

Horikoshi: Nach der Finanzkrise ha-
ben die Maschinenbauer ihre Pro-
duktion wieder erhoht. Damit stei-
gerte sich das Auftragsvolumen
deutlich. Dartiber hinaus waren wir
mit der Herausforderung konfron-
tiert, unsere Produkte immer kurz-
fristiger liefern zu miissen. Deshalb
zeichnete sich schon damals ab, dass
wir unsere Werkskapazititen am
Standort Ibaraki mittelfristig aus-
bauen miissen oder an einen neuen
und grofleren Standort umziehen
wiirden.

Dann wurde Ostjapan jedoch von
dem schweren Erdbeben und der
Atombkatastrophe heimgesucht, so-
dass wir wesentlich frither und
kurzfristiger als urspriinglich gep-
lant zum Handeln gezwungen wa-
ren. Um keinerlei Risiken einzuge-
hen, haben wir uns also sehr schnell
dafiir entschieden, unseren Produk-
tionsstandort in die weiter westlich
gelegene Prifektur Mie zu verla-
gern.

Wie schnell musste Ihr Unternehmen
umziehen?

Horikoshi: Extrem schnell. Speziell
mit Blick auf unsere fiir den Export
bestimmten Produkte lautete das
Ziel, die Produktion am neuen
Standort innerhalb von nur drei
Wochen wieder aufzunehmen.
Gliicklicherweise ist uns das auch
gelungen. Die Kosten lagen bei rund
130 Mio. Yen.

Wie gestaltete sich der Umzug?
Horikoshi: Zunichst reiste ich ge-
meinsam mit dem Direktor unserer
Fabrik in Ibaraki nach Mie, um den
fiir unsere Prazisionsmaschinen am
besten geeigneten Standort zu fin-
den. Die Herausforderung bestand
darin, eine Immobilie zu finden, in
der die wesentlichen technischen
und baulichen Voraussetzungen fir
die schnelle Wiederaufnahme der
Produktion bereits geschaffen wa-
ren.

Mussten Ihre Mitarbeiter Sonder-
schichten fahren?

Horikoshi: Das war angesichts der
Ausnahmesituation unvermeidlich.
Schlief3lich waren wir gezwungen,
vorzuproduzieren, um unsere Kun-

o ¢

»Der Umzug hat uns wertvolle Ansatze zur weiteren Optimierung des eigenen

Supply-Chain-Managements geliefert’, so Lube-CEO Eijiro Horikoshi.

den auch wihrend der Verlagerung
des Produktionsstandortes termin-
gerecht beliefern zu konnen. Be-
dingt durch den enorm hohen Zeit-
druck musste ein Teil der Mitarbei-
ter aus Ibaraki auflerdem schon sehr
frithzeitig nach Mie umsiedeln, um
alle vor Ort notwendigen Vorberei-
tungen zu treffen.

Welche logistischen Schwierigkeiten
traten auf?

Horikoshi: Wir arbeiten mit sehr sen-
siblen und auch zerbrechlichen Pra-
zisionsmaschinen. Sie galt es —
ebenso wie die entsprechenden
Ersatzteile — unbedingt schadlos an
den neuen Standort zu transportie-
ren, um keinen langerfristigen Pro-

duktionsausfall zu riskieren. Nach
dem Transport mussten die Maschi-
nen noch montiert und reguliert
werden — auch das war ein nicht
unerheblicher Aufwand, den wir
in unseren Zeitplanungen zu be-
riicksichtigen hatten. Es hing letzt-
lich also sehr viel davon ab, dass
der Umzug schnell, aber zugleich
eben auch sorgfiltig durchgefiihrt
wurde.

Wie lange stand Ihre Produktion
still?

Horikoshi: Vor dem Umzug haben
wir eine Wochenproduktion vorzei-
tig gefertigt. Deshalb standen unse-
re Bander nur etwa eine Woche
still.

Hilft Ihnen so ein Umzug, um Ihre
Flexibilitit in Zukunft noch weiter
zu verbessern?

Horikoshi: Ich denke schon, dass uns
dieser Umzug wertvolle Ansdtze zur
weiteren Optimierung des eigenen
Supply-Chain-Managements gelie-
fert hat. Mit aller Bescheidenheit
darfich jedoch auch feststellen, dass
sich bereits unsere bestehenden
Strukturen in Extremsituationen
sehr gut bewéhrt haben. Trotz der
auflergewOhnlichen = Umsténde
konnten wir unsere Kunden piinkt-
lich und in der gewohnten Qualitét
beliefern. (we)

M Lube Corp., www.lube.co.jp,
Halle 7, Stand A45

Stabiles Abdecksystem
fiir Werkzeugmaschinen

Die Moller Werke haben mit der
Stahlflex-Abdeckung ein System
entwickelt, das Maschinenachsen
einfach, kostengiinstig und sicher
schiitzen soll. Nun bietet das Unter-
nehmen dieses Produkt auch fiir die

problematische Abdeckung des
Dachbereichs von Werkzeugma-
schinen. Die Dachabdeckungen
bestehen laut Anbieter aus stabilen
Federstahlelementen, die iiber spe-

ziell entwickelte, eingenietete
Kunststoft-Federelemente verbun-
den sind. Leicht und doch spénere-
sistent seien die Dachabdeckungen
fir hohe Geschwindigkeiten und
Beschleunigungen bestens geeignet.
Nebeneffekte sind die Erh6hung der
Maschinen-Verfiigbarkeit und die
Senkung der Reparatur- und War-
tungskosten, wie es heifit. Die Kom-
bination von Stahlflex-Abdeckun-
gen und Stahlflex-Dachabdeckun-
gen ergibt ein geschlossenes Ab-
decksystem direkt an der Maschi-
neneinhausung und iibernimmt die
Schutzfunktion fiir den kompletten
Arbeitsraum der Maschine, so der
Anbieter. (co)

W Moller Werke GmbH,
www.moellerwerke.de,
Halle 7, Stand B26

CRYSTA-Apex S

M High precision Coordinate Measuring Machine

www.mitutoyo.eu

B Base module for multisensor measurement included
B High-speed scanning

B Optimum performance, easy handling

www.komeg.de

—_
&

PEYETET S

L

[

Mitutoyo




58 Software, Service & Peripherie

EMO

Hannover

\_‘.”ﬁ

MM EMO DAILY 2 | 20.SEPTEMBER 2011

Bis zum Mikrometer

Feinstbearbeitung von Innenfliachen
mit viskosen Werkzeugen

Micro Technica Technologies pra-
sentiert das Stromungsschleifver-
fahren Microstream. Dieses Verfah-
ren zur Oberflichenbearbeitung
kann zeitgleich Funktionskanten
préazise verrunden und funktions-
spezifische Oberflichen herstellen.
In der Automobilindustrie, der Luft-
und Raumfahrttechnik, der Medi-
zintechnik sowie in der Zulieferin-
dustrie wird das Verfahren schon
erfolgreich eingesetzt — mit fol-
gendem Ergebnis: Bei mehr als 80%
der Verrundungen an Funktions-
schichten werden laut Aussteller
Oberflichenverbesserungen erzielt.
Beim Stromungsschleifen durch-
stromt ein viskoses Medium die
Hohlrdume von Teilen, sodass innen
liegende Flichen und Verschnei-
dungen bearbeitet werden. Die

Bild: Micro Technica

Mittels Stromungsschleifen werden
Innenwédnde bearbeitet.

Feinstbearbeitung mit viskosen
Werkzeugen reicht nach Angaben
von Micro Technica bis hinab in den
Mikrometerbereich. (ik)

H Micro Technica Technologies GmbH,
www.micro-technica.de,
Halle 11, Stand A77

9> SUMITOMO

CARBIDE - CBN - DIAMOND

Japanese technology, made in Germany!

BESCHICHTUNGEN

FUR LANGE
STANDZEITEN

CBN, PKD, Cermets und Hartmetalle von SUMITOMO sind bekannt

fur auBergewohnliche Schneidleistungen und fur hohe Zuverlassig-

keit. Die Sortenvielfalt von SUMITOMO bietet optimale Schnittbedin-

gungen fir alle zu bearbeitenden Materialien beim Drehen, Bohren

und Frasen.

Neue Hartmetalle zusammen mit innovativen Beschichtungen

ermoglichen hohere Schnittgeschwindigkeiten und bislang uner-

reichte Standzeiten. Das spart Ihnen viel Zeit und Geld.

Innovation, Zuverlassigkeit und hohe
Leistungen sind unsere Traditionen.

Sumitomo Electric Hartmetall GmbH - D-47877 Willich

Telefon: 02154-49 92 0 - Fax: 02154-4 10 72
info@sumitomotool.com - www.sumitomotool.com

Beladen tiber zwei Achsen

Schiebewechsler bewegt Werkstiicke in X- und Z-Richtung

Wie die Grob-Werke GmbH & Co.
KG mitteilt, hat sie ihr frontseitiges
Maschinenbeladekonzept verbes-
sert. Die Entwicklungsarbeit habe
zu einem System mit schnellem Li-
nearportal und horizontalem Schie-
bewechsler gefiihrt. Dieser Schiebe-
wechsler wird vorne an der Maschi-
ne montiert und verfiigt tiber zwei
Linearachsen. Eine bewege die
Werkstiicke in X-Richtung von der
Rohteil- zur Beladeposition und von
dieser zur Fertigteilebene. Die Z-
Achse sorge dafiir, dass die Teile von
der Beladeposition in den Arbeits-
raum und zuriick transportiert wer-
den, so die Beschreibung der Funk-
tion.

Die Achsen sind auf einem Rohr-
rahmen befestigt, der durch schnell
losbare Schraub- und Steckverbin-
dungen an der Maschinenfront fi-
xiert ist. Zur Instandhaltung kann
die ganze Mimik mit wenigen Hand-
griffen abmontiert werden, so die
Herstellerangaben.

Trotz der Lage des Systems an der
Maschine sei die Spannvorrichtung
im Arbeitsraum leicht zuginglich.
Der Schiebewechsler entkoppele
auflerdem den Be- und Entladevor-
gang vom Teiletransport mit dem

Id: Grob-Werke

Optimierter Schiebewechsler fiir das doppelspindelige G-Modul. Er wird front-
seitig an der Maschine befestigt und verfiigt iiber zwei Linearachsen.

Ladeportal. Das macht ihn beziig-
lich der Taktzeiten besonders effek-
tiv, betont Grob.

Parallel zum Messeauftritt pra-
sentiert das Unternehmen morgen
um 13 Uhr, im Saal 12 des Conven-

tion Centers, seine neue Geschifts-
struktur, die zu mehr Umsatz fithren

soll. (pk)

M Grob-Werke GmbH & Co. KG,
www.grob.de, Halle 12, Stand B04

Physik als Sparmeister

Magnetabscheideforderer reinigt Kithlmittel energieeffizient

Bir + Co. stellt auf der EMO eine
Anlage vor, die Kithlmittel beson-
ders energiesparend reinigt. Bei
dem selbst entwickelten Magnetab-
scheideforderer kommen dabei ein-
fache physikalische Gesetze zur
Anwendung. Ziel ist es, mit sehr
wenig elektrischer Energie eine ho-
he Reinigungsleistung zu erreichen.
Ausgelegt sind die Magnetabschei-
deforderer des Ausstellers fiir fast
alle Aufgaben der Kithlmittelreini-
gung bei der Bearbeitung ferri-
tischer Stidhle, unter anderem von
Stahl-, Graugusslegierungen und
Eisensintermetallen. Jede Anlage
wird spezifisch angepasst. Dennoch
seien sie kurzfristig lieferbar, weil
standardisierte Komponenten ver-
baut wiirden. Je nach Anforderung
versorgt eine Anlage eine Einzelma-
schine oder als Zentraleinrichtung
ganze Fertigungsbereiche mit gerei-
nigten Kiihlmitteln.

Der Grund fiir den minimierten
Energieverbrauch bei der paten-
tierten Anlagenkonstruktion liegt
im sehr hohen Wirkungsgrad. Auf
die Antriebsleistung entfillt ledig-
lich etwa 2% der Leistungsaufnahme
herkommlicher Systeme bei gleicher
Forder- und Abscheideleistung. In-
folgedessen bendtigt eine grof3e For-
der-und Abscheideanlage mit einer
Durchflussmenge von beispielswei-
se 5000 I/min maximal 0,74 kWh
elektrische Energie. Das fiithrt zur
Kosteneinsparung.

Als weitere wirtschaftliche Vor-
teile werden ein tber Jahre war-
tungsfreier Anlagenbetrieb sowie
die Abscheidung ohne Filterver-
brauchsmittel hervorgehoben. Ins-

Transportkette
/ Magnsten

Magnettrager mit

Permanentmagnet

Edelstahimantel

Schaumstoff Abstreifprofile

GieBharz

Magnettrager

/ sl

i
P
{ :

Bild: Bér + Co.

Kratzerleiste

Leitblech

Austrag/
Schlammwagen

Entnahme des
gereinigten Mediums

Die laminare Stromung und die geringe Differenz zwischen der Férdergeschwin-
digkeit der Magnetsysteme und der Stromungsgeschwindigkeit des Mediums
filhren dazu, dass alle Fliissigkeitsphasen lange im Einflussbereich der Magnetsys-
teme bleiben. Das sichert eine hohe Abscheidung bei sehr hohen Wirkungsgrad.

gesamt kommt der Aussteller auf
Einspareffekte in einer Hohe bis zu
20.000 Euro im Jahr.
»Magnetabscheideforderer von
Bar + Co. sind deutlich effizienter
als alternative Techniken®, sagt Ar-
min Bir, der in zweiter Generation
als Geschiftsfithrer zusammen mit
Siegbert Schroff das Unternehmen
fithrt. ,Die patentierte Konstruktion
garantiert, dass selbst gering ma-
gnetische Verunreinigungen zuver-
lassig ausgetragen werden.” Seit der
Unternehmensgriindung hat der

Aussteller etwa 5000 Kithlmittelrei-
nigungsanlagen, Spaneférderer und
Schleifschlammpressen ausgeliefert.
Die grofiten Abnehmer sind die
Werkzeugmaschinen- und Automo-
bilbranche. Anlagen von Bar + Co.
arbeiten heute weltweit in allen In-
dustrienationen, zum Beispiel in
China, Korea, Malaysia, Stidafrika
und Brasilien. (k)

M Bér + Co. Anlagentechnik GmbH,
www.baer-anlagentechnik.de,
Halle 7, Stand C06
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Ohne Verzogerung

Mit Durchlaufanlagen wird die Teilereinigung unkompliziert

Steigende Stiickzahlen und variie-
rende Fordertechnik erfordern tech-
nisch innovative Reinigungssyste-
me. Mit weiterentwickelten Durch-
laufreinigungssystemen reagiert der
Anlagenhersteller Zippel auf stei-
gende Stiickzahlen und variierende
Fordertechnik. Ziel dieser Entwick-
lungen ist die unkomplizierte Inte-
gration in bestehende Fertigungs-
prozesse.

Unter Beriicksichtigung der Rei-
nigungszonen koénnen die Takt-
zeiten den vor- oder nachgeschalte-
ten Maschinen angepasst werden.
Somit werden Fertigungsprozesse
weder unterbrochen noch verzo-
gert. Aus diesem Grund hat Zippel
die Durchlaufreinigungsanlage ZD-
4500-RASTK als einbahnige Spritz-
anlage konzipiert, die fiinf Prozess-
stufen umfasst: Reinigen, Abblasen,
Spiilen, Trocknen und Kiihlen. Die
maximale Badtemperatur betragt
rund 65 °C. Fir die Anlagenferti-
gung wurden Edelstahl 1.4301 und
andere rostfreie Werkstoffe verwen-
det.

Zur Reinigung werden die Bau-
teile auf einem kurvengefithrten O-
féormigen Fordersystem mit Werk-
stitckaufnahmen, die mit einer Rol-
lenkette verbunden sind, im Durch-
laufprinzip taktend durch die Anla-
ge transportiert. Die Beschickung
erfolgt automatisch. Am Ein- und
Ausgang befindet sich die Schwa-
denabsaugung ZUT, die Zippel ent-

Nach der automatischen Beschickung werden die Bauteile auf einem kurvenge-

Bild: Zippel

Die Durchlaufreinigungsanlage ZD-4500-RASTK arbeitet als einbahniges Spritzsystem. Sie umfasst die Prozesse Reinigen,

Abblasen, Spiilen, Trocknen und Kiihlen.

wickelt hat und patentieren lief3. Sie
verhindert einen {iberméfligen
Dampfaustritt bei der Bauteilbe-
schickung und -abgabe. Dabei ist

il L

fiihrtem Fordersystem getaktet durch die Durchlaufreinigungsanlage transpor-

tiert.

—
Bild: Zippel

eine Verrohrung iiber das Dach ins
Freie tiberfliissig. Die Dampfschwa-
den werden aus der Reinigungskam-
mer entfernt und mittels Kéltefalle
kondensiert.

Die Reinigungsfliissigkeit wird
mithilfe elektrischer Tauchheizstiabe
auf die gewiinschte Betriebstempe-
ratur gebracht, die wihrend der
gesamten Prozessdauer gehalten
wird. Uber spezifisch angeordnete
Diisen erfolgt die Spritzreinigung,
Dazu werden die Teile aufSen und
innen mit der Reinigungsfliissigkeit
beaufschlagt. Danach durchlaufen
die Teile die Abblaszone, um eine
Verschleppung des Mediums zu re-
duzieren. Wie die Reinigung erfolgt
die Spiilung mit einer Badtempera-
tur von 65° C. Der Spritzdruck be-
tragt dabei 3 bar. Wahrend der
Trocknung werden die Teile mit
warmer Luft und hoher Stromungs-

geschwindigkeit beaufschlagt. In
der Kiihlzone sinkt die Bauteiltem-
peratur auf den fiir nachfolgende
Prozesse notwendigen Wert. Fiir die
Abkithlung der Teile kommt die
Zippel-Umluft-Trocknung als Kal-
temaschine zur Anwendung.

Um die Standzeiten der Reini-
gungs- und Spilfliissigkeiten so
grofd wie moglich zu halten, werden
sie wihrend des Betriebs gereinigt.
Durch einen Spéanesieb wird das
Wassers von grobem Schmutz ge-
trennt. Die Filterung erfolgt in ma-
nuell umschaltbaren Feinfiltern,
sodass eine Reinigung bei laufender
Anlage gewihrleistet ist. Zur Kon-
trolle des Grenzdrucks ist eine elek-
tronische Differenzdruckanzeige
installiert. (k)

M Zippel GmbH & Co. KG,
www.zippel.com, Halle 6, Stand J10

Doppel-Drehgreifer
zum schnellen Handling

Mit einem Doppel-Drehgreifer will
Zimmer&XKreim das Handling von
Elektroden oder Werkstiicken er-
leichtern. Die 2-fache Rotationsfa-
higkeit an verschiedenen Achsen
mit jeweils 180° sorge fiir eine hohe

Beweglichkeit. Gerade beim gleich-
zeitigem Einsatz verschiedener
Techniken wie Friasen und Erodie-
ren mache sich der Greifer schnell
bezahlt. Das Wenden von stehenden
in hangenden Einsatz der Elektro-
den erledige er sicher und genau.
Die Hin- und Herfahrt zu einer
Wendestation entfalle. (rk)

M Zimmer& Kreim GmbH & Co. KG,
www.zk-system.com,
Halle 27, Stand F09

Transparenter Umgang
mit gemischten Daten

Die Schott Systeme GmbH stellt die
neuesten technischen Entwicklun-
gen ihres CAD/CAM-Systems Pic-
tures by PC vor. Hinsichtlich Design
und Konstruktion enthilt die Soft-
ware unterschiedliche Werkzeuge

— fiir kiinstlerischen und grafischen
Entwurf bis hin zum Formenbau
einschliefSlich mechanische Kons-
truktion und 3D-Design. Die CAD-
Funktionalitét basiert auf einer Hy-
brid-Modelling-Technik, die den
transparenten Umgang mit ge-
mischten Datenmodellen ermdog-
licht. (co)

H Schott Systeme GmbH,
www.schott-systeme.com,
Halle 25, Stand L12

Precise

Robust

IP 67

www.amo-gmbh.com

Absolute and Incremental Encoder

Hall 5/ G70
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Mit weniger Klicks zum Ziel

Einfach zu bedienende CAM-Software verkiirzt Programmierzeit

Delcam présentiert erstmals die
Version 2012 von Feature CAM. Die
CAM-Software fiir die 2D-, 2,5D-
und 3D-Bearbeitung ermdglicht die
automatische Identifizierung von
Merkmalen wie Lochern, Taschen
oder Frisflachen. Dadurch und dank
der einfachen Bedienung wird die
Programmierzeit deutlich verkiirzt,
wie der Anbieter betont. So verein-
fache sich der NC-Programmierauf-
wand beim Friasen (zwei bis funf
Achsen) ebenso wie beim Bohren,
Drehen, Dreh-Frisen und Drahte-
rodieren. Mit dem integrierten Si-
mulations-Tool ldsst sich sofort
iiberpriifen, ob alles stimmt.

Mit der neuen Version lassen sich
den Angaben zufolge auch sehr
grofle Programme mit Tausenden
von NC-Sitzen leicht handhaben.
Dazu tragen die neuen Tastenkom-

binationen bei, womit sich unter &
anderem schnell in die isometrische =

Ansicht umschalten lasst. Einfacher
sei es jetzt auch, Features einer
ganzen Gruppe zu selektieren und
als Ganzes zu bewegen, zum Bei-
spiel eine bestimmte Anzahl von
Lochern. Dariiber hinaus konne
man sich Warnungen oder Fehler-
meldungen einfach anzeigen lassen,
indem man mit dem Mauszeiger
iiber das entsprechende Symbol in
der Meniiliste fahrt. Werkzeugwege
lassen sich in der neuen Version
ebenfalls einfacher bearbeiten, wie
es heifst. Deren Darstellung ist jetzt
ubersichtlicher und die Auswahl-
funktion wurde vereinfacht. Die
Funktion ,Volumen als Ziel zum
Vergleichen®, die es bisher nur fir
das Zwei- und Drei-Achs-Friasen

Auch das Anfasen und Entgraten funktionieren bei Feature CAM 2012 automatisch, wobei Werkzeugwechsel maéglichst

vermieden werden.

gab, unterstiitzt jetzt den Multi-
Achsen-Betrieb von Werkzeugma-
schinen und damit auch das Funf-
Achs-Fréisen. Diese Funktion er-
moglicht es, das gewiinschte End-
maf3 einer (geformten) Fldche mit
der Kontur zu vergleichen, die mit
den programmierten Werkzeugwe-
gen entstehen wiirde. So lasse sich
das verbliebene Material, beispiels-
weise bei der Schruppbearbeitung,
schnell iiberpriifen — auch im Hin-
blick eventueller Kollisionen.

Um das Potenzial an Produktivi-
tit, das moderne Bearbeitungs-
zentren bieten, moglichst voll aus-

zunutzen, bietet die Software jetzt
beispielsweise die Moglichkeit, beim
2D-Schruppen aus dem Z-Ebenen-
Frdsweg automatisch ein Rohteil zu
erstellen. Dies spart eine nicht un-
erhebliche Menge an Programmier-
schnitten und man hat keine Luft-
bewegungen des Werkzeugs, was
wiederum die Bearbeitungszeit re-
duziert. Auch die Wahl des richtigen
Werkzeugs fiir das Reste-Schruppen
und Schlichten wird so erleichtert.
Die Werkzeug-Datenbank der
2012er-Version wurde von den Del-
cam-Entwicklern ebenfalls funktio-
nal ausgebaut. Das bereits in der

Vorgéngerversion eingefiihrte voll-
automatische Entgraten und Anfa-
sen bei der 2D- und 2,5D-Bearbei-
tung ist in der 2012er-Version laut
Anbieter noch etwas schneller ge-
worden. Die Auswahlmoglichkeit
der fiir diesen Vorgang benotigten
Werkzeuge wurde optimiert, um
unnotige Werkzeugwechsel zu ver-
meiden. Weitere Verbesserungen
umfassen zum Beispiel die Option
zum automatischen Frésen von
Bohrungen. (co)

M Delcam GmbH,
www.delcam.de, Halle 25, Stand H25

Die Konkurrenz schlaft nicht

Transparenz durch ERP-Systeme verschafft Zeit- und Kostenvorteile

Der harte Wettbewerb unter den
Werkzeug- und Formenbauer macht
es unabdingbar, Unternehmensres-
sourcen zu optimieren. Dadurch
benétigt heutzutage fast jedes Un-
ternehmen Unterstiitzung durch ein
PPS- oder ERP-System. Als entspre-
chende Softwarel6sung hat Sescoi
fiir den Werkzeug- und Formenbau
das ERP-System Work-Plan-Enter-

prise entwickelt, das wie Work-NC
als automatische CAD/CAM-L6-
sung fiir 2- bis 5-Achs-Bearbei-
tungen auf Einzelteil- und Auftrags-
fertiger ausgerichtet ist. ,Die Her-
steller von Formen, Pressformen,
Werkzeugen, Modellen, Mustern,
Prototypen, Spezialmaschinen oder
Ahnlichem kénnen mit Work-Plan-
Enterprise ihre Arbeitskraft, Mate-

el

So sieht Benutzerfreundlichkeit & la Work-Plan-Enterprise aus: Such- und Filter-

werkzeuge zur einfachen Datenabfrage.

rialien, Ressourcen und Zeiten op-
timieren und behalten jederzeit die
Kontrolle tiber alle Vorgadnge*, erlau-
tert Werner Moller, Vertriebsleiter
bei Sescoi, die Softwarelosung.
Zur Verfugung stehen Funkti-
onen zur Ressourcenplanung, die
die Automatisierung und Verwal-
tung von entscheidenden betrieb-
lichen Titigkeiten erlauben sollen.
Weitere Module fiir die Bereiche
Angebot, Auftragsabwicklung, Pla-
nung und Simulation, Bestellwesen
und Lagerverwaltung, Zeit-, Quali-
téts-, Leistungs- sowie Informati-
onsmanagement stiinden ebenfalls
zur Verfiigung. Zusitzlich bietet das
System viele Optionen, die speziell
fiir die Werkzeug- und Formenbau-
branche entwickelt wurden. Dazu
gehort unter anderem eine spezielle
Datenbank, die alle Anderungen
aufzeichnet und die Riickverfolgung
von Angebotsdaten und Kosten er-
laubt, heifdt es. Die Verfolgbarkeit
sei auch fiir die spitere Koordinati-
on von Kundendienst und Repara-
turleistungen nitzlich. Weitere
Argumente des Systems sieht man
in den intuitiven Arbeitsmethoden,

Bild: Sescoi

Sescoi-Vertriebsleiter Werner Moéller:
,Die Hersteller von Formen, Press-
formen, Werkzeugen, Modellen,
Mustern, Prototypen und Spezial-
maschinen behalten jederzeit

die Kontrolle iiber alle Vorgange.”

in einer klaren grafischen Benutze-
roberfldche, in sachbezogenen Bild-
schirmmasken sowie im einfachen
Datenimport. (vs)

M Sescoi GmbH,
www.sescoi.de, Halle 25, Stand K17
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Autarkes Plug-and-play-Prinzip

Bei Filtrationssystemen geht es um Sicherheit und Effizienz

Wirtschaftliche Serienfertigung ver-
langt in der Metallbearbeitung ma-
ximale Prozesssicherheit. Auf diese
Forderung reagiert der Aussteller
GKD mit den Filtersystemen
Maxflow. Im Fokus anwendungs-
spezifischer Entwicklungen stehen
dabei die Effizienzsteigerung bei der
Bearbeitung von Serienteilen und
die Flexibilitdtserhohung aufgrund
sinkender Losgrofien. Diese Krite-
rien seien zu Erfolgsfaktoren im
Wettbewerb geworden.

Auf der EMO verdeutlicht GKD
dies anhand von Systemen fiir un-
terschiedliche Filtrationsaufgaben.
Komplett aus Edelstahl gefertigt,
selbstreinigend und ohne Filterhilfs-
stoffe arbeitend, optimieren sie
nachhaltig zentrale Prozesse der
spanenden Verarbeitung. So kom-
biniert das Kompaktsystem Maxflow
CS 1000-503 Filtration und Briket-
tierung in einer platzsparenden An-
lage. Ohne Zugabe von Filterhilfs-
mitteln ermoglicht es eine Parti-
keltrennung bis in den Mikrofiltra-
tionsbereich. Danach wird der
Schlamm automatisch zu nicht
tropfenden, sortenreinen Briketts
verpresst. Dadurch werden Arbeits-

Bild: GKD

_ N
Das Kompaktfiltersstem Maxflow CS
1000-503 ermdoglicht Filtration und
Brikettierung in einer platzsparenden
Anlage.

medien weniger verschleppt und
Abfallvolumen sowie Entsorgungs-
kosten erheblich reduziert. Die an-
wendungsbezogene Auslegung von
Anlagenkonzept, Filtermedien, An-
zahl der Filterscheiben und -kopfen
sowie die werkstoffspezifischen Ein-
stellungen begriinden die hohe Ef-
fizienz und Flexibilitdt des Systems.
Auflerdem haben sich in der An-

Hitzebestandig und leicht

Bandmaterial fiir Rolloabdeckungen
aus leistungstahigem Polymergewebe

Michele Benedetti, Leiter Innovation und Entwicklung bei PEI, prasentiert auf
der Messe das neue Bandmaterial Ceramix.

Mit dem Bandmaterial Ceramix,
einem Polyestertragergewebe mit
einseitiger =~ Keramikpolymerbe-
schichtung, ist dem Spezialisten fir
Fithrungsbahnschutzsysteme PEI
mit Sitz im norditalienischen Bo-
logna nach eigenen Angaben ein
weiterer Qualitatssprung fiir Rollo-
abdeckungen von Drehmaschinen
gelungen. Eine Bandmaterialtech-
nik, deren Vorteile in der Luft- und
Raumfahrttechnik schon lange zum
Einsatz kommen, hélt nun Einzug in
leistungsfihige und besténdige Ab-
deckungen fiir Werkzeugmaschi-
nen, so das Unternehmen.

Das Polymertragergewebe auf
Polyurethanbasis zeichnet sich be-
sonders durch sein geringes Eigen-
gewicht und seine mechanische
Flexibilitat aus. Ceramix besitzt eine
ausgezeichnete Abrieb- und Scher-
bestandigkeit und wird beim Einsatz

von Mineralolen empfohlen. Ein
Netz aus Keramikpartikeln, die mit
dem Polymergewebe verbunden
sind, schiitzt das Bandmaterial vor
zu starker Wérmeiibertragung, so-
dass es selbst den kurzzeitigen Kon-
takt mit glithenden Spdnen von bis
zu 1000 °C unbeschadet tibersteht.
Die Temperaturbestandigkeitswerte
bei dauerndem Kontakt von —25 bis
300 °C liegen laut Aussteller weit
iiber den Kennwerten herkémm-
licher Abdeckungen aus thermo-
plastischem Material.

Das Polymergewebe Ceramix
kann bei Maschinen zur Trocken-
und Nassbearbeitung eingesetzt
werden. Es entspricht den stei-
genden Flexibilitatsanforderungen
von Werkzeugmaschinen. (rs)

M PEIS.r.L.,
www.pei.eu, Halle 7, Stand B56

Bid: PEI

Bild: GKD

Mehr Kosteneffizienz versprechen
Bandfilter mit Edelstahlgewebe. Sie
werden als Alternative zu Papierband-
filtern prasentiert.

wendung laut Aussteller die komfor-
table Bedienung und einfache War-
tung bewihrt. Daraus lasse sich eine
hohe Wirtschaftlichkeit ableiten

Als autarke Plug-and-Play-L6-
sung deckt die Filtersysteme ein brei-
tes Anforderungsspektrum in der
Feinstfiltration ab. Sokénnen Filter-
medien schnell gewechselt werden,
um kurzfristig auf kundenspezi-
fische Produktinderungen zu rea-
gieren. Mafigeschneiderte Alterna-
tive zum Kompaktfiltersystem ist
vielfach ein einzelner Filterkopf, der
in bestehende Anlagenumgebungen
integriert wird. Zudem gibt es Aus-
fithrungen als Bandfilter mit Edel-
stahlgewebe. Laut GKD bieten sie
mehr Komfort und Kosteneffizienz
im Vergleich zu géngigen Papier-
bandfiltern mit analoger Filtrations-
leistung, weil die Verbrauchsmittel-
kosten fir Papierbander entfallen.
Ein Tanksystem mit Kratzer unter-
halb des Bandes belege die Leis-
tungsfihigkeit der Anlage. (k)

M GKD - Gebr. Kufferath AG,
www.gkd.de, Halle 7, Stand B24

Wer nicht kaufen will,
kann leasen

Professionelle Berufskleidung muss
man nicht zwangsweise sein Eigen
nennen. Dafiir bietet DBL fiir etli-
che Berufsgruppen die Moglichkeit,
entsprechende Kleidung zu mieten.
Der Service beinhaltet die Ausstat-

tung und Lieferung von Mietberufs-
kleidung. Dadurch erspare sich der
Kunde eine Wischerei und ein La-
ger. Laut Aussteller wird ein zuver-
lassiger Service versprochen, der
Hygiene und eine einheitliche Optik
der Bekleidung garantiert. (vs)

M DBL Deutsche Berufskleider-
Leasing GmbH,
www.dbl.de, Halle 11, Stand A26
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Halle 4, Stand B42

ARNO®-Frassystem Duo-Mill

Entdecken Sie ein Fraskonzept,

das zwei geometrisch unter-

schiedliche Wendeschneidplatten

in einem einzigen Plattensitz

vereint. Diese Innovation ermog-

licht Ihnen:

*Eckfrasen und HFC-
Frasen mit nur einem
Tragerwerkzeug

*hochste Flexibilitat
und Effizienz

*maximale Einsparungs-
moglichkeiten lhrer
Werkzeugtragerkosten

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle hocheffiziente
Planfraser mit 45° Anstell-
winkel ist in einem Durch-
messerbereich zwischen

40 und 250 mm erhaltlich.
Profitieren Sie von:

* prazisionsgesinterten
und umfanggeschliffenen
Wendeschneidplatten mit
effektiv 8 Schneidkanten

5 verschiedenen Hart-
metallsorten

*einem optimalen Preis/
Leistungsverhaltnis

WERKZEUGE

We have a passion for precision.

Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader Str. 4

D-73760 Ostfildern

Tel.: +49 (0)711/34 802-0
Fax: +49 (0)711/34 802-130
www.arno.de
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#5Siemens NX - Manufacturing
(D & hasulie 2 4401 3 handhe fer deact antry

Interaktive grafische Programmierung in NX CAM.

Bilder: Siemens PLM

Volumenbasierendes Frasen in NX CAM.

Optimal unterstiitzt

Software optimiert Prozesse im Lebenszyklus

Auf der EMO 2011 zeigt die Sie-
mens-Division Industry Automati-
on breit geficherte und umfassende
Software, die die Prozesse im Le-
benszyklus eines Produktes optimal
unterstiitzen — und zwar von den
ersten Ideen und Konzepten bis hin
zur Fertigung, Inbetriebnahme und
dem Service.

Das PLM-Softwareportfolio vom
Siemens lésst sich fiir die Entwick-
lung und Fertigung von Werkzeug-
maschinen einsetzen. So werden die
Systeme NX und Solid Edge heute
in vielen Unternehmen der Werk-
zeugmaschinenindustrie eingesetzt.

Teamcenter ermoglicht dariiber
hinaus ein umfassendes Daten- und
Prozessmanagement fiir alle Engi-
neeringaufgaben. Die Tecnomatix-
Softwareprodukte schliefllich um-
fassen eine grofien Bandbreite von
Losungen fiir die digitale Ferti-
gungsplanung und -validierung.

Den Herstellern von Werkzeug-
maschinen bietet Siemens PLM-
Software-Tool-Kits und Software-
anwendungen an, die fir die CAD/
CAM/CNC-Systeme und Simulati-
onen von Werkzeugmaschinen wie
der ,Virtuellen Maschine” benutzt
werden konnen.

Eine der wichtigsten Losungen,
die Siemens PLM-Software auf der
EMO vorstellt, ist der ,Mechatro-
nics Concept Designer” (MCD). Er
basiert auf NX und wird fiir den
konzeptionellen Entwurf mechatro-
nischer Produkte eingesetzt. Die
Software ermdéglicht in der Kon-
zeptphase eine schnelle 3D-Model-
lierung und Mehrkorpersimulation
inklusive des Automatisierungsver-
haltens von mechatronischen Pro-
dukten. Mit seinem funktionalen
Entwicklungsansatz integriert MCD
vor- und nachgelagerte Fachbe-
reiche — vom Anforderungsmanage-

ment bis zum Software- und Auto-
matisierungs-Engineering.

Am Messestand zeigt das Unter-
nehmen PLM-Software fiir die Ma-
schinenkonstruktion und -fertigung,
die CAD/CAM/CNC-Prozesskette,
die Software NX CAM, die Verbin-
dung zur Werkstatt mit Teamcenter
sowie eine neue Funktion, um die
virtuelle Engineering-Umgebung
mit der realen Welt der Produktion
zu verbinden. (mi)

H Siemens AG, www.plm.automation.
siemens.com/de_de,
Halle 25, Stand C18

Automatisch sparen

Roboter fiir die Bearbeitung senken Kosten

Auf der diesjiahrigen EMO in Han-
nover stellt Mastercam auf einem
vollig neu gestalteten Messestand
Innovationen im Bereich der CAD/
CAM-Technik vor. Ein aktueller
Trend zeichnet sich vor allem im
Bereich der Roboterbearbeitung ab:
Deshalb présentiert man auf der
EMO exklusiv das Mastercam-Zu-
satzprodukt Robotmaster.

In der industriellen Fertigung ist
die Investition in CNC-Maschinen
und Werkzeuge ein grofier Kosten-
faktor. Dabei ist es moglich, diese
Kostenblocke zu verringern: zum
Beispiel durch die Verwendung von
Robotern fiir die Bearbeitung.
Durch weitreichende technische
Fortschritte sowohl bei der Steue-
rungssoftware als auch bei der
Hardware bietet die neue Roboter-
generation hohere Geschwindig-
keiten, eine grofle Genauigkeit so-
wie Stabilitdt und Zuverléssigkeit,
heif3t es.

Herkémmliche Roboteranwen-
dungen wie Trimmen, Schweiflen,
Entgraten oder Polieren nehmen
aufgrund der Kosteneffizienz und
der vorhandenen, leistungsfihigen
Programmierlosungen weiter zu.
Immer 6fter werden Roboter aber
auch fiir die spanabhebende Bear-
beitung eingesetzt. Viele Unterneh-
men haben erkannt, dass kosten-
und zeitintensive Vorgénge wie
Schruppen und Vorschlichten mit

it
]

Zukunftsweisende Technik: Das Mastercam-Zusatzprodukt Robotmaster.

einer robotergestiitzten Fertigungs-
l6sung kostengiinstiger verwirklicht
werden konnen. Anschliefend kann
auf herkommlichen CNC-Maschi-
nen die endgiiltige Schlichtbearbei-
tung durchgefithrt werden. Das

Resultat: Eine perfekte Oberfliche
in der gewiinschten Genauigkeit.
Roboterhersteller und Entwickler
robotergestiitzter CAD/CAM-Soft-
ware stellen deshalb neue Roboter
und Programmierlésungen bereit,

Bild: Intercam

um dem wachsenden Markt gerecht
zu werden. Daneben entwickeln die
Hersteller eine neue Generation von
Steuerungen. Zum Beispiel bietet
die Kuka-Steuerung KR C4 einen
neuen Bewegungsplaner mit der
Option, durch CAD/CAM-Software
generierte G-Code-Programme ab-
laufen zu lassen. Damit konne ein
Fertigungsbetrieb mithilfe eines Ro-
boters nahezu jegliches Material
prézise bearbeiten.

Bei der Erzeugung von Offline-
programmen stellt ein 6-achsiger
Roboter eine einzigartige Heraus-
forderung dar: Singularititen,
Reichweiten- und Gelenkgrenzen,
Nachlaufwege, Kollisionen und
vieles mehr miissen berechnet wer-
den, um fehlerfreie Roboterpro-
gramme zu generieren. Ein durch
herkémmliche CAD/CAM-Fris-
software erzeugtes G-Code-Pro-
gramm funktioniert nicht einfach so
auf einem Roboter, ohne zeitrau-
bende, manuelle Anderungen mit-
hilfe einer zusitzlichen Robotersi-
mulationssoftware in Kauf zu neh-
men. Robotmaster liefert Tools, um
ohne groflen Aufwand Roboterpro-
gramme zu erzeugen und zu opti-
mieren, so der Anbieter. Schnell und
einfach sollen sich fehlerfreie Ro-
boterbahnen erstellen lassen. s

M Intercam-Deutschland GmbH,
www.mastercam.de, Halle 25, Stand J26
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Italian flair -

- technical prowess

Ucimu President Giancarlo Losma on the market for machine tools

260 Italian manufacturers will show
the best of the “Made in Italy” at
EMO. The Italian participation, or-
ganised by Ucimu, occupies a total
of 18,000 sq.m. exhibition area. We
spoke with Ucimu President Gian-
carlo Losma about the Italian mar-
ket for machine tools and develop-
ments in the industry

Italian manufacturers suffered more
and longer than others in the last
downturn. What is the current situ-
ation in industry today?

Losma: There has been an upturn in
orders this year. The positive trend
of orders placed for Italian machine
tools continued in the second quar-
ter of 2011, with an increase of 13%
over the same period of the previous
year. The absolute value of the index,
equal to 90.1, compared with the
2005 base of 100, shows that we are
starting to approach pre-crisis lev-
els. This is primarily thanks to for-
eign demand. The domestic market,
on the other hand, continues to be

stagnant. According to Ucimu data, £

foreign orders increased by 44.5%
compared to the period of April-
June 2010, for an absolute index
value of 102. Domestic demand fell
by 33.8% with respect to the same
period of the previous year, for an
absolute index value of just 59.2%.
Overall, for the first half-year, the
increase of order intake amounted
to 16.3%, for an absolute value of
101.5, thanks to the increase in for-
eign orders which rose by 37.4%,
balancing out the decrease of inter-
nal orders, which fell by 19.5%. This
quarterly result is certainly comfort-
ing and our factories are beginning
to return to productivity levels
reached prior to the crisis.

How do you foresee future demand
and where are the growth markets?
Losma: The gap between orders re-
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At a joint Ucimu-Tecnologie Meccaniche conference prior to EMO Hannover,
Ucimu President Giancarlo Losma emphasized the need for political support to

stimulate growth in the domestic market.

ceived from domestic and foreign
markets is widening constantly. This
trend, which seems irreversible, is
explained by not only the weakness
in domestic demand, but also by the
decision of Italian manufacturers to
give precedence to focus on foreign
markets. We are witnessing, in es-
sence, a clear shift of our businesses
towards those areas that appear
more profitable and in appreciation
of our suppliers. In light of this clear
trend, the decision of the Italian
government to close ICE, the Italian
Institute for Foreign Trade, seems
to be shortsighted. Although ICE
clearly required reorganisation, it

was the right tool to support the
internationalisation of Italian busi-
nesses.

Why has the domestic market not
rebounded on the strength of export
demand?

Losma: The financial crisis has had
a broader impact on Italian compa-
nies than on German ones. This is
partly because on average, Italian
manufacturers are smaller in size.
Also, it is clear that in Italy the sup-
ply of Italian manufacturers is un-
dermined by foreign competitors.
Standardised production, medium
quality and reasonable pricing are

just some of the requests made by
Italian users and the reason why, for
our manufacturers, it is a less re-
warding market. These trends de-
note a dangerous change in the
characteristics of the manufacturing
toward medium-low standards. In
order to avoid the risk of impover-
ishing our industry government
authorities need to implement
measures to sustain, if not develop,
the national entrepreneurial struc-
ture. In this regard, we stress the
need that the implementation de-
cree relating to Article 23 (Para-
graph 47), regarding the recently
approved finance plan should envis-
age the liberalisation of depreciation
of capital goods.

Are there moves to form larger com-
panies through mergers and acquisi-
tions?

Losma: Yes. One example is the IMT
Group with the merger of Tacchella,
Favretto and Morara in grinding.
They are a big group now and
stronger than before.

What are the expectations of the
machine tool industry in Italy for
2011, 2012?

Losma: The expectations are positive
right now, because we have a fore-
cast of production growth for 2011
of 18.1 percent but we need invest-
ment to start in Italy — given that
20% of the installed machine base is
already more than 20 years old, the
time is right for this to happen
now.

What do you expect from EMO
Hannover?

Losma: I think, that it will be very
important for the Italian manufac-
turers. The Italian sector of is the
biggest group after the Germans.
And the expectations are very posi-
tive for the Italians. (kf)

Experience a right mix of
technology, performance & value
from Indian Machine Tools

Visit Indian booths and

catch the perfect opportunity to

0 establish long-term business contacts,
o experience technology breakthroughs,
O enter co-operation agreements,

O explore business partnerships, and

O exploit growing business potential in India.

DESIGNERS
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Company Merger
in Full Steam

EMO 2011 sees Starrag Heckert’s
and Dérries Scharmann’s first joint
appearance after the companies
joined forces in January 2011. Ac-
cording to Frank Brinken, CEO of
Starrag Heckert, the merger is mov-
ing into the right direction. “We
have been interested in the Dorries

Scharmann Group since 2007, be-
cause the two companies ideally
complement each other, he says.
“With its Ecospeed machines, for
instance, DST is the leader in the
aerospace industry for the machin-
ing of aluminium, Starrag leads in
titanium machining”

According to Brinken, the com-
pany will continue to grow 8 to 10%
over the next five years, especially
through an increase in profitability.
A new factory in Bangalore will sup-
port the company’s growth from
2013. So far, a capacity of 150 ma-
chines per year is planned. (bs)

M Starrag Heckert AG,
www.starragheckert.com,
Hall 13 Booth B72

Transparent Treatment
of Mixed Data Models

Schott Systeme GmbH presents at
EMO the latest technical develop-
ments in their Pictures by PC CAD/
CAM system. For design and con-
struction, the software contains dif-
ferent tools — from artistic and
graphical projection all the way to

form construction, including me-
chanical construction and 3D de-
sign. The integrated CAD function-
ality is based on a hybrid modelling
technique which enables transpar-
ent treatment of mixed data models
(2D geometry, 3D solids, surfaces
and meshes). The all-the-way-
through capacity of the software is
also pleasantly noticeable,Schott
claims, because almost all technical
aspects of the production are cov-
ered: 3- to 5-axis milling, engraving,
turning and wire erosion. Included
in the price of the system are all
post processors for standard con-
trols. (co)

M Schott Systeme GmbH,
www.schott-systeme.com,
Hall 25, Booth L12
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Formula to Cubic Success

FFG (Fair Friend Group) provides the world with a diversity of machine tools and reaches multiple successes with its proactive,
effective strategic formula - intensive R&D engineering, worldwide production sites, global marketing through overseas subsidiaries,
along with cutting-edge technology, uncompromising quality and thorough service.

As the world’s top machine tools shop, FFG offers far beyond machinery products but total solutions and ultimate value.

Working with a right partner multiplies your performance. Visit FFG at EMO 2011 and see the possibilities of your own success® FFG

gets ready for you.

| W4 FEELER
cl www.feeler.com |

LEADWELL RAMBAUDI®

FRIR FRIENMD GROUP www.leadwell.com.tw www.ffgrambaudi.it
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i::- teamtec

teamtec ist ein etablierter Systemlieferant fir CNC-Drehmaschinen und-Bearbeitungs-
zentren. Die extrem schnelle, passgenaue Bearbeitung aller Kundenanliegen ist der
zentrale Faktor unseres Erfolges. Es ist genau diese fachliche Herausforderung, die wir
suchen und die uns Spafs macht. Unser entscheidender Wettbewerbsvorteil: vielseitige
und fundierte Kompetenzen in der Fertigungs-, Steuerungs- und Automatisierungstechnik
und dazu passende Service- und Produktionslésungen —das alles aus einer Hand.

Fir mehr Produkt- und Serviceleistungen vor Ort werden wir fiir unsere Kunden zukinftig
dezentral aufgestellt sein —mit regionalen Niederlassungsleitern (m/w).

CNC-Vertriebsprofi mit Unternehmergeist?
Wir brauchen Sie als Niederlassungsleiter/-in
in lhrer Region!

Die Regionen. Niedersachsen, Nordrhein-Westfalen, Sachsen, Thiiringen, Hessen, Bayern
und Baden-Wiirttemberg

Die Aufgaben.

W Vertriebstatigkeiten, vom ersten Kundenkontakt liber die intensive Fachberatung bis
zum Verkauf des teamtec-spezifischen Produkt- und Dienstleistungsportfolios

W Aufbau, Steuerung und Fiihrung Ihrer regionalen Niederlassung

W Betreuung der bestehenden und Gewinnung von potenziellen Schlusselkunden

B Kontinuierliche Analyse von Wettbewerb, Markt- und Umsatzentwicklungen

Das Profil.

W Sie haben das Zeug zum Unternehmer.

| Sie verfligen Uber berufliche Erfahrungen auf Basis einer adaquaten Aus- und
Weiterbildung (z. B. Zerspanungsmechaniker plus Maschinenbautechniker/Meister)
oder eines abgeschlossenen technischen Studiums.

| Sie bringen umfassende Kenntnisse in den Anwendungsgebieten von
CNC-Dreh- und -Bearbeitungszentren mit.

| Sie sind dienstleistungsorientiert und suchen eine neue berufliche Perspektive fur thr
CNC-Know-how. Klar, dass hier eine solide Belastbarkeit gefragt ist und die Fahigkeit,
den taglichen Spagat zwischen unternehmerischen Notwendigkeiten und Kunden-
orientierung durchzusetzen.

Die Rahmenbedingungen.

W Sie erhalten professionelle Unterstiitzung in allen relevanten Bereichen.

B Eine unternehmerische Beteiligung ist moglich, aber in keiner Weise Bedingung.
| Vergiitung und sonstige Leistungen sind Ihrer Aufgabe und Position entsprechend.

Interessiert? Dann erhalten wir gerne Ihre Bewerbungsunterlagen inkl. Gehaltsrahmen
und des moglichen Eintrittstermins: rblum@teamtec-gmbh.de. Oder rufen Sie Herrn Blum
flir mehr Details bereits wahrend der Messe an: +49.(0)151.571 377 24.

teamtec CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | Am Neuen Berg 1 | 63755 Alzenau | 06023.9482.0 | www.teamtec-gmbh.de

Unser Unternehmen ist mit einem Umsatz von 60 Millionen Euro innerhalb weniger Jahre zum marktfiihrenden Hersteller von
,\ BI MATEC SORALUCE groflen Fras- und Dreh-Bearbeitungszentren avanciert. An den verschiedenen Standorten in Europa sind 450 Mitarbeiter beschéf-
L)

Zerspanungstechnologie GmbH tigt. Unsere Kunden schatzen die hohe Qualitat, die Effektivitat und die zukunftsorientierte Technologie unserer Produkte.
An unserem Standort in Limburg verfligen wir iber ein Technologie- und Schulungszentrum, sowie lber eine erstklassige Service-
abteilung.
Wir suchen: Sie sind Diplom-Ingenieur, Techniker (FH) oder technisch ausgerichteter Kaufmann und arbeiten seit

einigen Jahren erfolgreich im Vertrieb beratungsintensiver, technischer Produkte. Sie verfiigen tiber Erfahrung im Verkauf von

v k f l 't spanenden Werkzeugmaschinen. Kommunikationsstarke, sowie ein Uberzeugendes und sicheres Auftreten gehdren zu lhren
er au s el er m w wesentlichen Eigenschaften. Sie liberzeugen durch Fiihrungsstarke und Fachwissen und suchen eine herausfordernde Aufgabe,
= H in der Sie lIhre Verkaufs- und Beratungskompetenz einsetzen konnen.

Fras- und Karusselldrehmaschinen geromp

Wir suchen eine Personlichkeit mit IThrer Qualifikation als Verkaufsleiter (m/w). Sie geben die entscheidenden
Impulse fiir die strategische Ausrichtung und den operativen Erfolg des Unternehmens. Sie haben Umsatz- und Ertragsverantwor-
tung, reprasentieren das Unternehmen national und international und berichten direkt an die Geschaftleitung.

Ihre Perspektive: Neben einem sicheren Arbeitsplatz bieten wir Ihnen die Mdglichkeit, Ihre eigenen Ideen zum Auf- und Aus-
bau unseres Unternehmens in der anspruchsvollen Werkzeugmaschinenbranche zu ibernehmen. Eigenverantwortung, gute Ent-
wicklungsmadglichkeiten, ein angemessenes Gehalt mit Erfolgsbeteiligung sowie ein privat nutzbarer Firmenwagen sind fiir uns
selbstverstandlich.

Falls Sie sich von dieser Aufgabe angesprochen fiihlen, senden Sie bitte Ihre aussagekraftigen Bewerbungsunterlagen an:

Bimatec Soraluce Zerspanungstechnologie GmbH -« In den Fritzenstiicker 13-15 ¢ 65549 Limburg/Lahn
Telefon 06431/97820 » Telefax 06431/71102  E-Mail: Personal@bimatec.de ¢ www.bimatec.de
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Wiper with Capillary
Lubrication System

The Lubri Guard capillary lubrica-
tion system by Halltech is intended
to replace central lubrication with
oil-soaked felt drags. The Capilub
capillary elements enable highly ef-

fective and fine dosage of the lubri-
cants: only as much lubricant should
be spread on the guideway as is in
fact used, the company claims. The
elements are soaked in glideway or
guideway oil and are said to have a
greater oil absorption capacity than
felt, so less refilling intervals are
necessary. Depending on the size of
the Capilub elements and the envi-
ronmental conditions, consumption
figures of 10 to 20 I/km can be
achieved, the maker says, without
supplementary lubrication. The
wipers as well as the guideway unit
should thus be well protected and
the service lifetime raised. (vs)

H Halltech GmbH,
www.halltech.com,
Hall 7, Booth D19,

Reducing Energy Consumption

Mazak presents a whole bundle of measures for energy savings on machines

On the occasion of EMO 2011, the
Japanese machine tool manufac-
turer Yamazaki Mazak presents a
range of energy efficient technolo-
gies which can save up to 20% of the
energy costs of a machine tool, the
company reports. These techniques,
available either as standard or as op-
tions for most of Mazak’s machines,
show the mounting importance of
energy efficiency. They are intended
to enable the user to control energy
costs or to maintain yield continu-
ously. In the meantime, energy ef-
ficiency has gained in importance in
the design of machine tools.

For many of its machines, Mazak
uses highly efficient LED lamps as
standard workplace illumination,
lowering energy consumption and
providing service lifetimes up to 10
times higher than conventional
lighting. In addition, we are told,
LED illumination provides preset-
table options for automatic switch-
ing off or dimming, further reducing
energy consumption. After the pre-
set time has elapsed, the workplace
lighting, controlled by movement
sensors, switches off automatically.
This means that energy can be saved
when the operator is not in the
proximity of the machine. As soon

Photo: Mazak

Photo: Mazak

Eco-
POWER METER

Optional energy consumption dis-
plays, measuring and showing overall
energy consumption in kWh, can be
either retrofitted or fitted directly ex
works.

as the operator is recognised by the
movement detector, workplace
lighting and screen are switched on

For many of their machines, Mazak use highly efficient LED lamps as standard

workplace illumination. Besides lowering energy consumption, LED illumination
provides presettable options for automatic switching off or dimming, further

reducing energy consumption.

again. An automatic switch-off
function for the chip conveyor like-
wise contributes to reduced energy
consumption.

A further focus of measures to
improve energy efficiency is, ac-
cording to Mazak, the hydraulic
pump used to drive the auxiliary
equipment. Highly efficient hydrau-
lic auxiliary equipment combined
with a pressure reservoir is claimed

to ensure that the hydraulic pump
does not have to run continuously.
Optional energy consumption dis-
plays, measuring and showing over-
all energy consumption in kWh, can
be either retrofitted or fitted direct-
ly ex works. (bk)

B Yamazaki Mazak Corp.,
www.mazak.eu,
Hall 27, Booth B44
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UNTERNEHMENSVERZEICHNIS

Firmen, die im Messe-Daily redaktionell erwadhnt sind

A

Albrecht 42
Amada 23
Arla 28
Avatec 26
B

Balluff 48
Bér + Co. 58
Beckhoff 48
Bosch Rexroth 1,51
Bréndle 26
C

Ceratizit 3
Cgtech 55
Chiron-Werke 20
Chr. Mayr 51
D

Danobat 34
DBL 61
Delcam 60
Deublin 47
DMG 1
DS 3
Durcrete 33
E

Elster 3
Emag Salach 16
Emco Maier 30
Enomoto 1
Erwin Junker 35
Esma 3
F

Fagor 53
Fraunhofer-Institut fiir Produktions-
technologie 47
Fritz Studer 32
G

GAT 53
Gebr. Heller 3
GKD - Gebr. Kufferath 61
Goltenbodt 44
Grob-Werke 3,58
H

Haas 10, 14, 35
Haimer 70
Hainbuch 41
Halltech 69
Hamuel 33
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Kammerer

Kapp
KWS Saat

L

LMT
Loch
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Mapal Dr. Kress
Maschinenfabrik Rausch
Maschinenfabrik Reinhausen
M&h

Micro Technica
Mitsubishi Electric
Mitutoyo

Méller Werke

Mori Seiki

MPC
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Okuma
Opitz
Ott-Jakob
Otto Ganter

P

PEI
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Paul Horn
Pegard
Ph-Cleantec
Posalux
Promau-Davi
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Repkon
Rollomatic
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35
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3,10
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61
30
42
18
21
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Romai Robert Maier 38
Romheld 49
Rottler 16
S

Safety 4
Sandvik 38,39
Schaeffler 52
Schott 59, 66
Schunk 42
Seco 42
Sescoi 60
Siemens 49,62
SKF 17
SSB 41
Staubli 19
Starrag Heckert 66
Step-Tec 3,54
Sulzer Metaplas 38
Supfina Grieshaber 13
T

™ 8
Teamtec 26
Tebis 33
Tecno-Team 20
Tornos 20
U

UAS 46
Ucimu 66
Urban 32
\'}

Verein Deutscher Werkzeugmaschinen-
fabriken 1,8
w

Walter Stauffenberg 14
Weiss 56
Wera-Werk Hermann Werner 39
Wespa 3
Wikus 22
Wittenstein 1
Wittenstein alpha 3
X

Xperion 4
Y

Yamazaki Mazak 69
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ZF Friedrichshafen 49
Zimmer & Kreim 59
Zippel 59
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chenforum der Metallbeérbeitung, ein Mekka fiir Produktionsexperten aus aller

Bild: Deutsche Messe Hannover

Welt. Aussteller aus gut 40 Landern stellen ihre neuesten Entwicklungen und Produkte vor. Im Fokus stehen u.a. Maschi-
nen- und Prozesseffizienz, produktbegleitende Dienstleistungen und Nachhaltigkeit.

For demanding tasks

High-performance groove system pre-
vents tools being pulled out of the chuck

Kennametal want to pass on the ad-
vantages of chuck manufacturer
Haimer’s Safe-Lock system, which
provides safety for the extraction of
shaft tools. It is said to combine fric-
tional and positive locking, so that,
compared to conventional methods,
an optimisation of process security
is achieved, the manufacturer exp-
lains.

It is principally in demanding
tasks such as high-performance mil-
ling (HPC and HSC), we hear, that
the Safe-Lock is to be used. The user
apparently also profits from longer
tool service lives and higher produc-
tivity.

According to Oliver Sax, manager
at Kennametal, many sectors are
under competitive pressure — the
aerospace industry, for example.
There the demand is for systems
which guarantee a high cutting per-
formance at high torques and with
good process-security. It is precise-
ly under these tough conditions that
Safe-Lock provides secure tool hol-
ding, the firm’s experts say. Screw-
shaped radial grooves are ground
into the tool shaft, permitting the
tool still to be adjusted longitudinal-
ly, they tell us.

Compared to Weldon tool hol-
ders, the customer has the advan-
tage of improved run-out characte-
ristics and substantially tighter lo-
cking. Unlike frictional lock me-
thods, such as hydraulic expansion
and power clamping, Safe-Lock
does not limit the clamping force,
so the system remains sturdy en-
ough even during high-performance
milling. The system is said to be ea-
sy to use and is convincing in both

—

Safe-Lock provides holding security
via radial grooves which prevent the
tool being pulled out of the chuck
under high stress.

high-speed and heavy machining.
To clamp, the chuck must first, as is
usual, be warmed and the tool in-
serted with rotating movement. A
spring supports a zero-play location
of the shaft. The run-out figures are
10 times better than with conventi-
onal clamping methods. Safe-Lock
works equally well in shrink, power
clamping and hydraulic expansion
chucks. A 30% improvement in ti-
me/cutting volume is said to have
been confirmed in practice already,
the maker emphasises. (pk)

M Haimer GmbH, Kennametal
Deutschland GmbH,

www.haimer.com, www.kennametal.com,
Hall 3, Booth G21

Safety First

Releasable locking of stop bolts prevents

accidental release

The standard component manufac-
turer Ganter has extended its prod-
uct portfolio in stop bolts to include
“safety stop bolts” The GN 414 safe-
ty stop bolts are especially useful
where accidental or careless moving
of the stop bolt is to be prevented.
In the basic version (Form A), the
stop bolt is locked in the lower pro-
jecting position and can be unlocked
only with the red safety button. In
the variant Form B, the stop bolt is
locked in the upper, retracted posi-
tion and can likewise be unlocked
only by pressing the red buttom.
Finally, the variant C can be locked
in either end position. As the lock-
ing mechanism in all variants is
completely enclosed in the operat-
ing button, functional errors due to
dirt or foreign bodies are more or
less ruled out.

The GN 414 safety bolts are of
burnished steel with a black/grey
operating button in plastic with-
standing temperatures up to 80 °C.
The operating buttom cannot be
removed. The safety button is in red
plastic. These stop bolts can be sup-

Photo: Otto Ganter

GN 414 safety stop bolts are
especially useful where accidental
or careless moving of the stop bolt
is to be prevented.

plied with or without a counter nut.
Depending on the situation (e.g.
thick walls), the thread length of GN
414 safety stop bolts can be adjusted
using spacing rings (GN 609). (bk)

M Otto Ganter GmbH & Co. KG,
www.ganter-griff.de, Hall 6, Booth B20
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Time: 3:30 pm - 5:30 pm
Venue: Room 12, Convention Center
Date: 20th September 2011 (Tuesday)

Taiwan External Trade Development Council

Taiwan New Products Launch at

EMO 2011

EVENT HIGHLIGHTS

Welcoming remarks - Economic Division, Taipei Representative Office in the Federal Republic of Germany,
Director, Mr. Der-An Fann

Taiwan External Trade Development Council (TAITRA)

Speaker: Brian Lee / Deputy Executive Director of Exhibition Dept.

Subject: Introduction of TAITRA and TIMTOS

Taiwan Association of Machinery Industry (TAMI)

Speaker: David Chuang / Vice Chairman of Machine Tool Committee of TAMI
Subject: Introduction of Taiwan Machinery Industry

Hiwin Technologies Corp. ‘
Speaker : Mr. Werner Mé&urer/Managing Director ‘
Subject : HIWIN-From Taichung, a machine tool cluster, to the world

Stand No: Hall 07/B07

Tongtai Machine & Tool Co., Ltd.

Speaker: Arthur Wang / President

Subject: The sole total-solution provider in Taiwan
Stand No: Hall 27/B17

Fair Friend Ent. Co., Lid.
Speaker: Jimmy C.Y.Chu / Chairman

Subject: Dynamic Development of Fair Friend Group
Stand No: Hall 27/E05

Ching Hung Machinery & Electric Ind. Co.,
Speaker: Brad Wang/Marketing Director

Subject: EDM with leading Linear motor entering new century

Stand No: Hall 15/C35

Taiwan Association of Machinery Industry (TAMI) Tongtai Machine & Tool Co., Ltd. Ching Hung Machinery & Electric Ind. Co.
www.tami.org www.tongtai.com.tw www.chmer.com

Hiwin Technologies Corp. Fair Friend Ent. Co., Ltd.
www.hiwin.com www.fairfriend.com.tw
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»Ja, ihr hattet Recht. Nicht nur das einzelne
Werkzeug zahlt, sondern die Gesamtlosung.
Besonders, wenn wir Werkzeugkosten
und Bearbeitungszeit sparen. Und das iiber
die komplette Laufzeit.

Das ist fir mich der MAPAL Effekt.«

Erfahren Sie mehr iiber
den MAPAL Effekt:
www.mapal.com/effekt

O 2240

QR-Code &

Besuchen Sie uns:
Hz?)He 4| Stang D15
Wir freuen uns auf Sjel

Bearbeitung groBer Bohrungen
mit groBem Zerspanvolumen
Mit MAPAL Helixfrasern lassen sich groBe
Bohrungen mit hohem Zerspanvolumen in
einem Arbeitsgang bearbeiten.

Das Ergebnis: Nachfolgende Arbeitsschritte

entfallen und die Bearbeitungszeit reduziert
sich um 50 -809%.
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