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AUS DEM INHALT

WERKZEUGMASCHINEN
Wirtschaftlicher fertigen
Ein effizienter Hauptantrieb spart
Energie und reduziert die
Betriebskosten einer Werkzeug-
maschine. Seite 15

WERKZEUGE & SPANNMITTEL
Prismenspannfutter abWerk
Schütte stattet seine Fünf-Achs-
CNC-Schleifmaschinen jetzt ab
Werk mit Schunk-Prismenspann-
futtern aus. Seite 39

ANTRIEBE & STEUERUNGEN
Energieverschwendung ade
Siemens will Werkzeugmaschinen
auf Tastendruck sparsamer und
produktiver machen. Seite 52

SOFTWARE & PERIPHERIE
Regenbogenstatus
Zimmer & Kreim zeigt durch
Leuchtdioden in sieben Farben
den Werkzeugstatus an. Seite 56

Hallenplan Seite 66

StarkesWachstum
bei Präzisionswerkzeugen

Lothar Horn, VDMA Präzisionswerk-
zeuge:„In den ersten sieben Monaten
dieses Jahres verzeichnete unsere
Branche einWachstum von 24% im
Vergleich zum Jahr 2010.“ Seite 8
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Veranstaltet wird der Kongress,
der parallel zur EMO auf demMes-
segelände stattfindet, vom IWU
gemeinsam mit dem Verein Deut-
scherWerkzeugmaschinenfabriken
e.V. (VDW). (co)

„Die Zeiten, in denen das wirt-
schaftliche Schwergewicht desWes-
tens den Zugang zu Ressourcen
garantierte, sind endgültig vorbei“,
beschreibt Reinhard Bütikofer, Mit-
glied des Europäischen Parlaments,
den sich verschärfenden internatio-
nalen Wettbewerb um Rohstoffe.
„Im Zuge der Globalisierung kommt
eine neue Welle von Industrielän-
dern ins Spiel, mit einem Heißhun-
ger auf Rohstoffe“, mahnt er.
Genau dieses Problems nimmt

sich der Kongress „Nachhaltige Pro-
duktion“ an, indem er sichmit einer
Verbesserung der Ressourceneffizi-
enz in den Produktionsprozessen
beschäftigt. Und die Wissenschaft
gibt den Veranstaltern Recht: „Stu-
dien belegen, dass sich in der deut-
schen Volkswirtschaft bis zu
100Mrd. Euro jährlich durch effizi-
entere Produktionsabläufe einspa-
ren lassen, welche bis zu 1 Mio.
Arbeitsplätze schaffen könnten“,
berichtete Bütikofer als einer der
Referenten.
Der Kongress beleuchtet ver-

schiedene Wege zu einer nachhal-
tigen Produktion aus der Perspekti-
ve der Politik, der Wissenschaft so-
wie der Industrie. „Schwerpunkte
des Programms sind europäische

Heißhunger auf Rohstoffe
Kongress diskutiert Strategien zur nachhaltigen Produktion
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Bei der Eröffnung des Kongresses (v.l.n.r.): Prof. Alfred Gossner, Fraunhofer-Gesellschaft, Reinhard Bütikofer, Mitglied des
Europäischen Parlaments, HubertWaltl, Volkswagen AG, und Prof. Reimund Neugebauer, Fraunhofer-IWU.

Technologien für eine nachhaltige
Produktion, innovative, ressourcen-
schonende Fertigungsprozesse, Lö-
sungen für eine nachhaltige Ferti-
gungs- und Anlagenplanung, res-
sourceneffizienteWerkzeugmaschi-

nenundAutomatisierungstechniken
sowie effiziente Komponentenlö-
sungen“, fasst Prof. Reimund Neu-
gebauer, Leiter des Fraunhofer-Ins-
tituts für Werkzeugmaschinen und
Umformtechnik IWU zusammen.

Using Synergies
New product line Aschersleben to pave
the way to strategic growth

of Schiess engineers.“ R&D and pre-
cision components come fromGer-
many, while the base machine is
manufactured in Shenyang. The
Aschersleben product line is part of
both companies‘ eager plans: SYMG,
who generated a total revenue of 1.8
bn US-Dollar in 2010, aims to be-
come the world‘s largest machine
tool maker by 2015, while Schiess
plans to double its revenue of 45
Mio. Euro (2010) within the next
five years. (bs)
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With its new product lineAschersle-
ben, Schiess targets the medium-
size machine tool market, offering
high-quality machines at low prices.
According to Schiess GeneralMan-
ager Torsten Brumme, the coopera-
tion with the Chinese Shenyang
Machine Tool Group (SYMG), who
took over Schiess in 2004, enters a
new stage. „Aschersleben is a smart
product, combining low cost pro-
duction capacity in Shenyang with
experience and special know-how

„Our German-Chinese partnership is a result of globalisation.“ Schiess General
Managers Torsten Brumme (left) and Yuanda Lu. The new product line Aschers-
leben launched at EMO is one result of the synergies between Schiess and SYMG.
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Immer schön kühl gehalten
Kryogene Zerspanung bringt wesentliche Verbesserungen bei der Hartmetallbearbeitung

Die kryogene Zerspanung bietet in erster Linie eine Steigerung der Produktivität anWerkzeugmaschinen. Außerdem erhöht sich dieWerkzeuglebensdauer bei gleichzeitiger Senkung des Energie- und Kühl-
mittelverbrauchs.

Mit einemneuenKühlsystem schafft
dieMAGEurope GmbHmit Haupt-
sitz im schwäbischen Göppingen
wesentliche Vorteile, wenn es um
die spanende Bearbeitung geht. An-
gesagt ist die kryogene, das heißt
einemit Stickstoff gekühlte Zerspa-
nung.
Wie Dr. Wolfgang Horn, Vice

Chairman Global Technology der
MAG betont, bietet die kryogene
Zerspanung in erster Linie eine Stei-
gerung der Produktivität an Werk-
zeugmaschinen. Damit einherge-
hend erhöht sich auch die Werk-
zeuglebensdauer bei gleichzeitiger

Senkung des Energie- und Kühlmit-
telverbrauchs.
Vorgestellt wurde das Flüs-

sigstickstoff-Kühlsystem bereits im
Herbst letzten Jahres und wird jetzt
auf der EMO in Hannover anhand
von vier Maschinen und einem Ro-
botersystem erstmals einem breiten
Publikum präsentiert. Angewandt
wird das revolutionäre Kühlsystem
unter anderem auf einem Vertikal-
DrehzentrumVDM1000, wobei zur
Demonstration ein Bauteil aus In-
conel gefertigt wird. Ein weiteres
Demonstrationsbauteil ist eine ge-
härtete Welle, die auf einem Hori-

zontal-Dreh-Fräszentrum dem Pu-
blikum präsentiert wird. Des Wei-
teren wird die Stickstoffkühlung
anhand der Zerspanung derWurze-
lenden einesWindkraftanlagen-Ro-
torblattes, das aus Faserverbund-
werkstoffen besteht gezeigt.
Insbesondere soll die Stickstoff-

kühlung bei harten und schwer zer-
spanbaren Gusswerkstoffen, gehär-
teten Stählen und wärmebehandel-
ten Gesenkstählen, Titan und hoch-
legierten Werkstoffen sowie für
Composite-Materialien wie GFK
und CFK ihre Vorteile ausspielen
können.

Als Schneidstoffe können dabei
Hartmetall, CBN, PKD und Kera-
miken zum Einsatz kommen.

„Die Vorteile der kryogenen Be-
arbeitung liegen mit einem 50%
höheren Vorschub mit 25% mehr
Teilen, also vier statt fünf Maschi-
nen, sowiemit einem um 100% län-
geren Standweg klar auf der Hand“,
sagt Horn. Zudem ergibt sich da-
durch auch eine umweltfreundliche
Trockenbearbeitung, eineinfacheres
Spänerecycling sowie die
Platzeinsparung für die zentrale
oder lokale Kühlmitteleinrichtung.
Das kryogene Kühlsystem ist als
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Neuentwicklung für mehre Patente
angemeldet und soll nach derWerk-
zeugmaschinenmesse EMO den
Durchbruch bei den Anwendern
zerspanender Fertigungstechnik
schaffen.

Laut Horn liegt der Schlüssel für
die Effizienz des Systems in der Fä-
higkeit, den Kühleffekt im Körper
des Schneideinsatzes zu konzentrie-
ren. So wird die Kühlung durch die
Spindel direkt an das Zentrum des
Schneidstoffes geführt. (dk)

MAG Europe GmbH,
www.mag-ias.com, Halle 12, Stand B60
■

„Da ich im CNC-Bereich tätig bin, sehe
ich mir hauptsächlich die CNC-Dreh-
maschinen und die Steuerungen zum
Programmieren an. Die Messe bietet
eine gute Gelegenheit, sich über neue
Technologien zu informieren. Ich
werde mir auch den Stand vonMazak
ansehen. Ich bin zum ersten Mal hier
und finde es sehr beeindruckend.“
Raphael Beyrle, CNC-Dreher, Räuchle
GmbH & Co. KG, Dietenheim.

„Die Messe gefällt mir sehr gut. Ich
war schon auf der EMO und besuche
die Messe regelmäßig. Ich informiere
mich über die Neuheiten in der Säge-
technik und der Stahlbearbeitung. Vor
Messebesuch habe ich mir einen Plan
erstellt, damit ich mir alle für mich
wichtigen Bereiche ansehen kann.“
Claus Duelund, Produktionsleiter,
Hauge Smedie A/S, Odense,
Dänemark.

„Die EMO ist für mich das Nonplusult-
ra in der Metallbearbeitung und ich
bin regelmäßig hier. Manmuss ein-
fach die Gelegenheit nutzen, um sich
vor Ort über die Vielzahl an Innova-
tionen zu informieren. Ich interessiere
mich vor allem für Trenntechnik, Bohr-
anlagen, Sägen undWerkzeuge.“
Dirk Friebe, Instandhaltung und tech-
nischer Einkauf, Vollack Bautechnik
GmbH & Co. KG, Mihla.

stimmeN ZUr emo HaNNoVer

„Wir verschaffen uns einen Überblick
über die Neuheiten und informieren
uns über die Trends aus Forschung
und Technik.Wir sehen uns auch CNC-
Schleifmaschinen, Oberflächenmess-
geräte und Laserschweißen an.“
Fabian Erxleben (li.) und Martin
Schöneberg, beide Auszubildende
zum Industriemechaniker, Thyssen-
Krupp Presta Steertec Schönebeck
GmbH, Schönebeck.

„Unser Unternehmen ist Additiv-Her-
steller für Rohstoffe von Kühlschmier-
mitteln. Mich interessieren die Be-
reiche der Minimalmengenschmie-
rung, Hochdrucksysteme, neueMate-
rialien undWerkstoffe. Die Messe ist
thematisch sehr gut zusammengesetzt
und zeigt, wohin der Trend geht. “
Dr. Michael Stapels, Research &
Development, Kao Chemicals GmbH,
Emmerich.
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Schaeffler zeigt auf der EMO einen
wahren Strauß an technischen Lö-
sungen für Werkzeugmaschinen.
Besonders sehenswert ist eine
Schnittdarstellung eines Rund-
tisches. Marko Pfeiffer, Branchen-
leiter Produktionsmaschinen bei
der Idam GmbH & Co. oHG, Suhl,
die zur Schaeffler-Gruppe gehört:
„Anhand dieser Rundtischlösung
wollen wir zeigen, was lagerungs-
technisch und antriebstechnisch
möglich ist.“
Zur kompakten Lagerung von

Rundtischen habe Schaeffler bei-
spielsweise die Innenkonstruktion
des zweireihigen Axial-Schrägku-
gellagers ZKLDF..B so weit opti-
miert, dass eine Verdopplung der
Grenzdrehzahl erreicht wird.
„Gleichzeitig sinkt das Reibmoment,
die hohe Genauigkeit und Steifigkeit
des Lagers bleiben ohne Abstriche
erhalten“, sagt Clemens Hesse, Lei-
ter BranchensegmentWerkzeugma-
schinen und Productronic bei der
Schaeffler Technologies GmbH &
Co. KG. „Insbesondere in Kombina-
tion mit den neuen, drehzahlopti-
mierten RKI-Torquemotoren von
Idam eröffnen sich in der Dreh- und
Fräsbearbeitung neue Möglich-
keiten, die bishermit Standardkom-
ponenten nicht erreichbar waren“,
erläutert Pfeiffer.

DieWeiterentwicklung von Bear-
beitungszentren erfordert steigende
LeistungsmerkmalederLagerungen.
Häufig werden Werkzeugmaschi-
nenrundtische mit einer zusätz-
lichenHauptspindelfunktion für die
Drehbearbeitung ausgestattet.
Drehzahl, Reibmoment, Steifigkeit
undGenauigkeit der Rundtischlager
müssen den Anforderungen an die-
se hochdynamischen Bearbeitungs-
zyklen genügen. Eine besondere
Bedeutung kommt dabei der maxi-

bei einemZKLDF325 (Lagerinnen-
durchmesser 325 mm) statt einer
Grenzdrehzahl der Vorgängerversi-
on A von 1000 min-1 nun eine
Grenzdrehzahl von 2000 min-1 für
die neue Ausführung B.

Zusätzlich wurde laut Hesse das
Lagerreibmoment bei unverändert
hoher Steifigkeit deutlich reduziert.
Bei einem beliebigen Betriebspunkt,
zumBeispiel bei 1000min-1und oh-
ne äußere Last, reduziere sich bei
der Baugröße 325 das Lagerreibmo-
ment von 3,8 auf 1,3 Nm.
Diese Verringerung um nahezu

zwei Drittel ermögliche nicht nur
eine Drehzahlsteigerung, sondern
auch eine höhere Bearbeitungs-
genauigkeit. (rs)

Schaeffler Gruppe Industrie,
www.schaeffler.de, Halle 7, Stand C34
■

Jetzt geht's rund
Drehtischeinheit mit unterschiedlichen Lagerausführungen
und Direktantrieb zeigt technische Möglichkeiten auf

Marko Pfeiffer, Branchenleiter Produktionsmaschinen bei Idam, Schaeffler Grup-
pe: „Anhand dieser Rundtischlösung wollen wir zeigen, was lagerungstechnisch
und antriebstechnisch möglich ist.“
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mal erreichbaren Drehzahl zu. Sie
bestimmt den kleinsten Drehdurch-
messer, bis zu dem die Schnittge-
schwindigkeiten angewendet wer-
den können, die für den Zerspa-
nungsprozess ideal sind. Für die
Leistungsfähigkeit der Werkzeug-
maschine bedeutet dies: maximale
Produktivität und beste Oberflä-
chengüte, auch bei kleineren Bear-
beitungsdurchmessern. In der La-
gerung müssen folglich Reibungs-
einflüsse minimiert, weitere Leis-
tungsmerkmale wie Tragfähigkeit
oder Steifigkeit beibehalten oder
sogar gesteigert werden.

Mit derModifizierung der Innen-
konstruktion in der neuen Genera-
tion B der Lagerbaureihe ZKLDF sei
es gelungen, die bisherigen Grenz-
drehzahlen nahezu aller Baugrößen
zu verdoppeln. So gelte zumBeispiel

Italien: Auch 2012 positiv
Herstellerverband Ucimu erwartet
Produktionsplus von 18% in diesem Jahr

Nach Rückgängen von 30% im Jahr
2009 und 3% im Jahr 2010 wird der
Produktionswert der italienischen
Roboter-, Automations- undWerk-
zeugmaschinenindustrie in diesem
Jahr um 18% auf 4,2Mrd. Euro stei-
gen. Auf einer Pressekonferenz
zeigte sich Ucimu-Präsident Gian-
carlo Losma gestern zuversichtlich,
dass der Aufwärtstrend 2012 wei-
tergehen wird. Eine genaue Progno-
se für die Produktion gab Losma
nicht. Er meinte aber, dass der Ver-
brauch vonWerkzeugmaschinen im
nächsten Jahr um 13,6% steigen
werde, wovon auch die italienischen
Produzenten profitieren dürften.

Exporte sind für italienische Pro-
duzenten zunehmendwichtig.Mehr
als 60% der Produktion werden heu-
te exportiert. In diesem Jahr hat die
robusteWirtschaftslage in Deutsch-
land auch für eine Zunahme der
italienischen Ausfuhren gesorgt. In

den ersten fünfMonaten 2010 nah-
men die Werkzeugmaschinenex-
porte nach Deutschland um 69% auf
138 Mio. Euro zu. So hat Deutsch-
land mit einer Quote von 12,5%
China (11,6%) als wichtigstes Ziel-
land für italienische Werkzeugma-
schinen verdrängt.

„Wir erleben eine eindeutige Ver-
lagerung der Aktivitäten zu Märk-
ten, die aufgrund Ihrer Vitalität und
derWertschätzung für unser Ange-
bot interessanter scheinen“, sagte
Ucimu-Präsident Losma. „So gese-
hen, wirkt die Entscheidung, das
ICE aufzulösen, kurzsichtig. Es stell-
te doch bei aller Umstrukturie-
rungsnotwendigkeit genau die rich-
tigen Instrumente zur Unterstüt-
zung der internationalen Geschäfts-
aktivitäten zur Verfügung.“ (kf )

Ucimu,
www.ucimu.it, Halle 16, Stand B16
■

Eine genaue Prognose für die italienischeWerkzeugmaschinenproduktion im
nächsten Jahr kann Ucimu-Präsident Giancarlo Losma noch nicht abgeben. Er
meint aber, dass die die Produktion von der zu erwartenden Verbrauchssteige-
rung um 13,6% profitieren wird.
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Neue Beschichtungswege
Oerlikon Balzers stellt
flexible Beschichtungsanlage vor

„Wir sind mit großem Abstand
Weltmarktführer in einem Be-
schichtungsmarkt, der durch-
schnittlich jedes Jahr um 10%
wächst“, erklärte Dr. Hans Brändle,
CEO der Oerlikon Balzers AG. Im
vergangenen Jahr erzielte das Un-
ternehmen einen Umsatz von gut
400Mio. Euro. Undman wolle wei-
ter schneller wachsen als der
Markt.

Auf der EMO präsentiert Oerli-
kon Balzers zwei Innovationen: die
Beschichtungsanlage Ingenia mit
S3P-Technik (Scalable pulsed pow-
er plasma) und die universelle Boh-
rerschicht Balinit Pertura. Die Ma-
schine soll neue Maßstäbe in der
PVD-Beschichtung setzen. „Ihr be-
sonderer Vorteil liegt in der hohen
Flexibilität, denn es sind verschie-
dene Verfahren und Schichtenmög-
lich“, hebt CTO Helmut Rudigier
hervor. Bis zu acht verschiedene
Prozesse ließen sich pro Tagmit der
kompakten Anlage umsetzen. Dabei
erreiche sie eine Schichtdicken-

genauigkeit von ±5%. Die mit der
Anlage vorgestellte S3P-Technik ist
eine weiterentwickelte Lösung auf
Basis des Hochleistungs-Impuls-
Magnetron-Sputterns (HIPIMS).
Diese skalierbare Technik erzeugt
Plasmenmit einem hohen Anteil an
ionisierten schichtbildenden Ato-
men. Damit lassen sich laut Unter-
nehmen sehr glatte und dichte
Schichten realisieren.

Als Universallösung für Hartme-
tallbohrer wurde die Schicht Balinit
Pertura entwickelt. Besonderes
Merkmal ist ihre Nanostruktur, die
für mehr Produktivität in der Zer-
spanung anspruchsvollerWerkstof-
fe und für eine höhere Prozesssi-
cherheit sorgen soll. Die Nanolagen-
struktur mit optimiertem Abstand
zueinander schaffe eine sehr gute
Balance zwischen Eigenspannung,
Härte und Bruchzähigkeit. (rk)

Oerlikon Balzers AG,
www.oerlikon.com/balzers,
Halle 3, Stand B12

■

Mit Innovationen weiter wachsen: Chief Executive Officer (CEO) Hans Brändle
(rechts) und Chief Technology Officer (CTO) Helmut Rudigier stellten auf der
Pressekonferenz die Neuheiten des Unternehmens vor.

Bi
ld
:K
ro
h

Zuverlässig und effizient
Neues Fahrständer-Bohr- und -Fräszentrum steigert Produktivität

„Das überarbeitete Produkt-
spektrum von Pama, das schritt-
weise auf den Markt kommt, ist

das Ergebnis tiefgreifender tech-
nischer und finanzieller Investiti-
onen des Unternehmens in den
zurückliegenden Jahren“, erläuterte
Michele Archenti, Marketingchef
der Pama SPA mit Sitz im italie-
nischen Roveret, im Rahmen einer
Pressekonferenz auf der EMO.

Das erste Ergebnis dieser neuen
Produktgeneration, das Fahrstän-
der-Bohr- und -Fräszentrum Spee-
dram 3000, kann auf dem Pama-
Messestand bewundert werden.
Wie Archenti weiter ausführte, war
das Ziel der Speedram-Baureihe
eine Verbesserung der Produktivität
und der Effizienz der verschiedenen
Modelle, angefangen von der Spee-
dram 3000, bei gleichzeitiger Beibe-
haltung der Merkmale, die diese
Modelle von Pama seit jeher aus-

zeichnen: äußerst starre und groß-
zügig bemessene Komponenten aus
Guss, hochgenaue und steife voll-
hydraulische Führungen, hohe Spin-
delleistungen und -drehmomente
sowie hohe Zuverlässigkeit.
„Die Strukturen der Maschine

wurden neu geplant, um ihre Stei-
figkeit zu erhöhen, wobei jedoch die
Masse nicht vergrößert werden soll-
te, um dieMaschinendynamik nicht
zu beeinträchtigen“, betonte Ar-
chenti. Das Ergebnis sei beeindru-
ckend, weil alleine mit dem neuen
Maschinenständer eine Erhöhung
der Steifigkeit um 20% bei gleicher
Masse erreicht werden konnte. Auf
die gleiche Weise wurden Betten,
Schlitten, Spindelstock und Ram
optimiert. (bk)

Pama SPA,
www.pama.it,
Halle 13, Stand B54

■
Pama-Marketingchef Michele Archenti:„Die Strukturen der Fahrständer-Bohr-
und -Fräsmaschine wurden neu geplant, um ihre Steifigkeit zu erhöhen, wobei
jedoch die Masse nicht vergrößert werden sollte, um die Maschinendynamik
nicht zu beeinträchtigen.“
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Kugelsperrbolzenmit
verstellbarer Klemmlänge
Mit dem weiter-
entwickelten
Kugelsperrbol-
zen lässt sich
der Spannbe-
reich pro-
blemlos und
stufenlos
nachjustieren
beziehungswei-
se optimal ein-
stellen. Das
heißt, es entste-
hen keine Klap-
pergeräusche
und der Prozess wird
sicherer, so das Un-
ternehmen. Ein wei-
terer Vorteil ist, dass
sich mit dem Kugel-
sperrbolzen ein Aus-
gleich der Klemmlän-
ge von 10 mm durch-
führen lässt. (bk)

Erwin Halder KG,
www.halder.de,
Halle 4, Stand B40

■



Besuchen Sie uns

Halle 25, Sta
nd D33

Besuchen Sie uns

www.fanucfa.eu · www.fanucrobotics.eu · www.fanucrobomachine.eu

Erleben Sie live,
was der Marktführer zu bieten hat.

Besuchen Sie uns am Stand der FANUC Gruppe und entdecken Sie die ganze
Welt des internationalen Marktführers für intelligente Fabrikautomation.
Wir zeigen Ihnen die neuesten Entwicklungen der weltweit zuverlässigsten
CNC-Steuerungen, die neuen High-Speed-Roboter, den stärksten Roboter
der Welt und interessante Neuheiten bei den vielfältig einsetzbaren FANUC
Robomachines. Alle in Aktion – alle überzeugend.

Typisch FANUC.
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Mikron präsentiert eineWeltpremi-
ere: Ein völlig neues Anlagenkon-
zept führte zur Entwicklung der
Mikron Multistar NX-24. Mit ihr
steht jetzt eine bewährte Anlagen-
technik zur Großserienherstellung
hochpräziser Kleinteile, komplett
CNC-gesteuert, als flexibles Bear-
beitungszentrum zur Verfügung.
Mikron ist derMeinung, sie ersetze
quasi eine ganze Fabrik.

24 ringförmig umlaufende Bear-
beitungsstationen, was lautMikron
einmalig ist, ermöglichen die simul-
tane Bearbeitung von maximal 44
Einheiten. Damit wird die hohe
Ausbringungsrate von bis zu 30 Tei-
len pro Minute erreichbar. Die
gleichzeitige Bearbeitung von zwei
Seiten pro Station ist von oben, un-
ten und von der Seite möglich. Für
eine schnelle Umrüstung sind alle
Achsen elektronisch gesteuert.
Eine Vielzahl von Arbeitsschrit-

ten kann hintereinander durchge-
führt werden. Bohren, Tieflochboh-
ren, Reiben, Gewindeschneiden,
Fräsen mit bis zu vier Achsen, 3D-
Entgraten, Messen, Korrigieren,
Waschen und die Montage von
Schrauben decken nur einen Teil
der vielfältigen Möglichkeiten ab.
Um den Präzisionsanforderungen
zu genügen, ist die Anlagenkons-
truktion steif und thermostabil aus-
geführt. Die Tischwiederholgenau-

industrie, für die Medizintechnik
und für den Automotivebereich be-
sonders interessante Optimierung-
saspekte. So könnte der Einsatz der
Multistar NX 24 im Vergleich zu
herkömmlichen Produktionslinien
im Idealfall die Produktionskosten
um 57% reduzieren, betonen die
Mikron-Experten. (pk)

Mikron SA Agno,
www.mikron.com,
Halle 17, Stand C68

■

Flexibler Schnellarbeiter
Neues Anlagenkonzept sorgt für minimale Stückkosten
beim Herstellen von präzisen Kleinteilen

Blick ins Herz der Multistar NX-24 von Mikron. Umlaufend sorgen die 24 Arbeits-
stationen für eine hochproduktive Endbearbeitung präziser Kleinteile. Bis zu 30
Teile pro Minute erreicht der Ausstoß. Sie kann auchmit Stangen- und Drahtroh-
lingen beschickt werden und verfügt über eine 100%-Kontrolle im Prozess.
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igkeit liegt deswegen bei ±2,5 µm.
Im Prozess können eine 100%-Mes-
sung durchgeführt und Schlechtteile
ausgesondert werden.
Eigene Mikron-Werkzeuge run-

den das Konzept ab. Damit ist die
Anlage zur Bearbeitung von Stahl
und Edelstahl, Aluminium, Kupfer-
legierungen sowie Titanwerkstoffen
gleichermaßen geeignet. Die flexible
Anlage bietet für die Uhrenindus-
trie, für die Herstellung hochwer-
tiger Schreibartikel, für die Elektro-

Erwartungen erfüllt
Präzisionswerkzeuge wachsen weiter
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Lothar Horn, Vorsitzender des
VDMA-Fachverbands Präzisi-
onswerkzeuge:„Die EMO 2011
zeigt auf Seiten der Präzisions-
werkzeuge eine Vielzahl von
Neuheiten undWeiterentwick-
lungen, die auf eine Prozess-
optimierung und Kostenredu-
zierung abzielen. Nach den
ersten beiden Messetagen ist
vollkommen klar, dass die ho-
hen Erwartungen an die EMO
erfüllt werden, denn es gibt
großes Interesse der Besucher
aus dem In- und Ausland. Da-
her rechnen wir mit einer wei-
teren positiven Entwicklung
auf hohem Niveau. In den ers-
ten sieben Monaten verzeich-
nete unsere Branche ein
Wachstum von 24% imVer-
gleich zu 2010, sodass die Re-
kordzahlen von 2008 über-
schritten werden.“

Keine Frage, die Mitte des Jahres
zwischen der Hommel GmbH und
der Amada Machine Tools Europe
GmbH gestartete Kooperation für
den exklusiven Vertrieb von Ama-
da-Drehmaschinen ist auf einem
erfolgreichen Weg, wie Hommel-
Geschäftsführer Gisbert Krause
anlässlich eines Pressegesprächs
hervorhob. „Die Drehmaschinen
eignen sich vor allem für anspruchs-
volle CNC-Fertiger von mittleren
und großen Stückzahlen, für die
Qualität, Flächenproduktivität und
Zuverlässigkeit einenMehrwert ha-
ben“, so Krause. Außerdem seien die
CNC-Drehmaschinen von Amada
für die Feinstbearbeitung von Prä-
zisionsdrehteilen bis 100 mm
Durchmesser ausgelegt. „Für solche
Anforderungen können wir unseren
Kunden ab sofort vier zusätzliche
Modellreihen anbieten.“
Den Vertrieb und Service hat die
Hommel CNC-Technik GmbH mit
Sitz in Köln übernommen. In den
Hommel-Vertriebszentren stehen
mittlerweile die Drehmaschinen zur
Vorführung bereit. Wie Geschäfts-
führer Ulrich Herren erläutert, ist
die Vertriebs- und Servicemann-
schaft geschult und kann entspre-
chend durchstarten. „Die Resonanz
bei potenziellen Kunden ist positiv“,
freut sich Herren.

Rechtzeitig zurMesse wurden die
(ehemals vonWasino hergestellten)
Drehmaschinen in das amadaty-
pische Gewand gekleidet. Auf dem
Messestand können sich Besucher
von der Leistungsfähigkeit der Ma-
schinen überzeugen. (bk)

AmadaMachine Tools Europe
GmbH,
www.amadamachinetools.de,
Halle 17, Stand C16

■

Gemeinsam erfolgreich
Vertriebskooperation von AmadaMachine Tools Europe
und Hommel CNC-Technik ist auf gutemWeg

Ulrich Herren (li.), Geschäftsführer der Hommel CNC-Technik GmbH, FrankWoll-
schläger (Mi.), geschäftsführender Gesellschafter derWollschläger GmbH & Co.
KG, und Hommel-Geschäftsführer Gisbert Krause (re.) freuen sich über den
erfolgreichen Verlauf der Kooperation mit Amada Machine Tools Europe GmbH.
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„Die Entscheidung, den Vertrieb
von Amada-Drehmaschinen zu
übernehmen, wurde sorgfältig ge-
troffen“, so Frank Wollschläger, ge-
schäftsführender Gesellschafter der
„Hommel-Mutter“ Wollschläger
GmbH & Co. KG in Bochum. Aus-
schlaggebend für die Kooperation
seien letztlich die Spitzenposition
von Amada imMarkt und die hohe
Qualität der Amada-CNC-Drehma-
schinen gewesen.
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mNTX Serie — integrierte Bearbeitung

von komplexen Einzel- und Serienteilen.
Facts NTX1000 | NTX2000 – integrierte Fräs-Drehzentren
| Komplettbearbeitung von Dreh- und Fräsbauteilen mit einer Bearbeitungslänge
von 424mm, ø370mm (NTX1000) bzw. 1.540mm, ø610mm (NTX2000)

| Optional mit Gegenspindel und unterem Werkzeugrevolver für bis zu 10 angetriebene Werkzeuge
| Direkte Wegmesssysteme von Magnescale*
| Integriertes Teile-Handling und umfangreiche Automationslösungen*
| Oktagonal-Ram-Konstruktion (ORC®) in der Y-Achse
| B-Achse mit DDM® (Direktantrieb) und Schwenkbereich von ±120°
| MAPPS IV mit 19“ TFT-Display und CAM Modul (Esprit) im Standard
*optional

INSIDE

Die X-Klasse live im
Solution Center Stuttgart

www.moriseiki.de

Halle 2 | Eingang Nord
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Walter demonstriert nach eigenen
Angaben auf der EMO seine Kom-
petenzführerschaft. „Das bedeutet
mehr als nur innovative Produkte“,
erläuterte Andreas Evertz, Vor-
standsvorsitzender der Walter AG.
Dazu gehörten auch neueWege bei
Kommunikation und Service. „Un-
sere Kunden bezahlen nicht für das
Werkzeug, sondern für die Leis-
tung“, brachte Evertz das Servicean-
gebot auf den Punkt. Solche Dienst-
leistungen sind das Werkzeugaus-
tauschservice X-Change 24, das
Werkzeugauswahlsystem Walter
GPS, I-Phone-Apps und der kosten-
lose Service Tool-ID.
Jedes Werkzeug erhält mit der

Walter-Tool-ID seinen eigenen
Identitätsnachweis, der in einem
DataMatrix-Code verschlüsselt per
Laser direkt auf das Werkzeug auf-
gebracht wird.

Die ID ist auch bei einer Beschä-
digung oder Verschmutzung bis zu
25% kontaktlos maschinell ausles-
bar, betont das Unternehmen. Teure
und in der Handhabung aufwendige
Chips zur Identifizierung vonWerk-
zeugen seien dadurch nicht mehr
erforderlich. Auch auf den Etiketten
der Werkzeugverpackungen ist die

Damit lasse sich die Werkzeugver-
waltung erheblich effizienter gestal-
ten. (rk)

Walter AG,
www.walter-tools.com,
Halle 3, Stand G24

■

Werkzeuge und mehr
DieWalter AG bietet ihren Kunden zukünftig
noch umfangreichere Serviceleistungen

Andreas Evertz (rechts), Vorstandsvorsitzender derWalter AG, und Jürgen Daub,
Leiter Forschung und Entwicklung, verdeutlichten die Stärken des Serviceange-
bots vonWalter.
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Tool-ID angebracht und kann zur
automatisierten Identifikation ge-
nutzt werden. Darüber hinaus erhält
der Anwender Informationen zu
den Werkzeugen wie Schnitt-
datenempfehlungen, Geometrie-
daten, 2D- und 3D-Darstellungen.

Gestärkte Position
Investitionen während der Krise
zahlen sich für Kennametal jetzt aus

In der Krise hat Kennametal in die
Infrastruktur und die Mitarbeiter
investiert und jetzt profitiert das
Unternehmen laut CEO Carlos
Cardoso von diesen Maßnahmen.
„Wir sind sehr gut positioniert und
wollen nicht nur Lieferant, sondern
Partner unserer Kunden sein“, so
Cardoso.
In Europa hat Kennametal nach
Aussage von Gerald Goubau, Vice
President Sales, einen Marktanteil
zwischen 15 und 20%. Zur weiteren

Stärkung werdemanMitte Oktober
inMailand eine neue Fertigung für
Sonderwerkzeuge in Betrieb neh-
men. Die große Bedeutung des
deutschen Marktes zeige sich dar-
an, dass man in den vergangenen
Monaten Investitionen in zwei-
stelliger Millionenhöhe getätigt
habe. (rk)

Kennametal Deutschland GmbH,
www.kennametal.com,
Halle 3, Stand G21

■

„Wir wollen nicht nur Lieferant, sondern Partner unserer Kunden sein“, sagt Car-
los Cardoso, Chief Executive Officer der Kennametal Inc.
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Kompatibilität gesichert
Partnerschaft mit WFL senkt Aufwand
für die Maschinenprogrammierung

Auf der Messe hat der CAD/CAM-
Anbieter Missler offiziell die Part-
nerschaft mit dem Maschinenher-
steller WFL bekanntgegeben. Vor-
teil fürbeidePartner:DieCAM-Soft-
ware des CAD/CAM-Systems Top-
solid ist mit dem Postprozessor für
WFL-Maschinen kompatibel. Das
Ergebnis, zu dessen gestriger Prä-
sentation Missler WFL-Vertriebs-
specherMartin Kaukal einlud, wur-
de als erprobte und preislich attrak-
tive Standardlösung vorgestellt.

Seit 15 Jahren arbeiten der fran-
zösische Software-Anbieter und der
österreichischeMaschinenhersteller
zusammen. Kern dabei ist die CAM-
Software von Missler, die WFL zur
Maschinenprogrammierung beim
Drehen und Fräsen nutzt. Entschei-
det sich der Kunde beim Maschi-
nenkauf für diese Lösung, entfällt
der Anpassungsaufwand für den
Postprozessor, der die program-
mierten CAM-Bahnen in die Ma-
schinensprache übersetzt. Ohne
den Prozessor müsste Missler eine
eigene Lösung entwickeln.

DiesePartnerschaftwecktBegehr-
lichkeiten. So berichtete Christian
Arber, Directeur Général vonMiss-
ler, dass sich weitereMaschinenher-
steller auf der Messe als potenzielle
Partner meldeten. Mit dem CAD/
CAM-System Topsolid sieht sich
der Anbieter gut amMarkt positio-
niert: Das Auslandsgeschäft habe
ein gutes Niveau. Dabei spiele der
deutschsprachige Raum eine immer
wichtigere Rolle. Vor zwei Jahren
hat Missler den Umsatz um 25%
erhöht. Im vergangenen Jahr wurde
in Deutschland, Österreich und der
Schweiz etwa ein Drittel des Gesam-
tumsatzes erzielt.

Dennoch bleibt der Hauptabsatz-
markt Frankreich. Das soll sich nun
ein Stück weit ändernmithilfe eines
EPR-Systems, das selbst entwickelt
wurde. Damit will der Aussteller die
Entwicklung der digitalen Prozess-
kette weiter vorantreiben. (jk)

Missler Software,
www.topsolid.com,
Halle 25, Stand G25

■

Missler-Geschäftsführer Christian Arber (links) undWFL-Vertriebssprecher Mar-
tin Kaukal besiegelten auf der Messe offiziell die Partnerschaft zwischen dem
französischen CAD/CAM-Anbieter und dem österreichischen Maschinenherstel-
ler. Ziel ist die Sicherung der Kompatibilität zwischen CAM undMaschine.

Bi
ld
:K
ra
us

China ist ein Wachstumsmarkt
Ceratizit untermauert mit Joint Venture sein Interesse für Asien
Ceratizit gilt als Pionier und Global
Player für innovative und an-
spruchsvolle Hartstofflösungen in
Verschleißschutz und Zerspanung.
ThierryWolter, Vorstand von Cera-
tizit, präsentierte auf der EMO in
Hannover die Entwicklungen der
letzten Jahre und die aktuelle Situ-
ation, untermauert mit den Zahlen
des Hartmetallexperten. Demnach
ist die Ceratizit-Gruppe relativ gut
aus der Krisenzeit hervorgegangen
und konnte ihre Umsätze im Zeit-
raum 2010/2011 um 5% steigern.
„Für das aktuelle Geschäftsjahr
2011/2012 erwarten wir sogar eine
Umsatzsteigerung von mehr als
20%“, sagt Wolter.

Die starke Entwicklung war in der
Division Zerspanung bereits im ver-
gangenen Jahr erkennbar. In
Deutschland, dem größten und
wichtigsten Markt von Ceratizit,
konnte das Unternehmen sogar eine

Steigerung von 66% erzielen. Damit
liegt das Unternehmen laut VDMA
im Wachstumsranking an erster
Stelle.
In Europa stieg der Umsatz bis

zur Krise stetig, während der Um-
satz in Amerika seit Jahren konstant
ist. Laut Wolter verspürt der Hart-
metallexperte seit Ende der Wirt-
schaftskrise vor allem in Asien ein
deutliches Wachstum. Die signifi-
kante Absatzsteigerung in Asien im
Geschäftsjahr 2010/2011 ist dem-
nach auch auf das Joint Venturemit
CBCarbide zu CB-Ceratizit zurück-
zuführen.

„Der Trend ist weiterhin sehr po-
sitiv“, sagtWolter. Für das kommen-
de Jahr prognostiziert das Unter-
nehmen eine Umsatzsteigerung in
Asien um rund 30%, da die Ver-
triebsaktivitäten dort noch verstärkt
und weiter ausgebaut werden sollen.
„Um die Verfügbarkeit unserer Pro-

dukte stets garantieren zu können,
ist es wichtig, dass wir die gesamte
Wertschöpfungskette vomRohstoff
bis hin zum Endprodukt abdecken“,
beschreibt der Vorstand seine Sour-
cing-Strategie.
Weil Ceratizit zu 50% zur Plan-

see-Gruppe gehört, ist die Versor-
gung mit dem Rohstoff Wolfram
durch den Schwesterkonzern GTP
gesichert. Denn GTP ist bei der
Plansee-Gruppe, dem führenden
Hersteller pulvermetallurgischer
Produkte und Komponenten, für
das Sourcing zuständig und hat di-
rekten Zugriff auf Erzminen. Aus
Wolfram erzeugt Ceratizit durch
spezielle Prozesse die Pulvermi-
schungen undHartmetallsorten für
die Rohlinge. (dk)

Ceratizit GmbH,
www.ceratizit.com,
Halle 05, Stand B56

■
Ceratizit S. A. und Ceratizit Austria GmbH, viertgrößter Hartmetallhersteller
weltweit, haben ihre Präsenz in China ausgebaut. Um denWachstumsmarkt dort
erstklassig bedienen zu können, wurde mit der CB Carbide ein Joint Venture
vereinbart. Derzeit werden zusammen etwa 100 Mio. Euro erwirtschaftet.
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Volle Kontrolle
Sensorik, Datenspeicher und Analysesoftware für Maschinenzustandsüberwachung
In den vergangenen zehn Jahren
wurden tausende „Spindel Dia-
gnostic Module“ in Step-Tec-Mo-
torspindeln verbaut. Diese Module
dienten überwiegend zur Registrie-
rung von Kollisionen undÜberlast-
effekten wie Vibrationen oder Tem-
peraturen vor dem Hintergrund
einer fundierten Ausfallanalyse und
Garantiefallbewertung.

Ursprünglich für eigene Zwecke
entwickelt, wurde im Laufe der Zeit
zunehmend ein direkter Kunden-
nutzen aus diesem System erkannt
und die aktuelle Version des 3D Vi-
bration Sensor (V3D), das Spindle-
Diagnostic Module (SDM) und die
Spindle Diagnostic Software
(SDS) gezielt dahingehend neu-
beziehungsweise weiterentwi-
ckelt.

Das Intellistep genannte
System eröffnet somit für
Maschinehersteller und -
betreiber den Weg zur
transparenten, digitalen
Spindel. Die aktuellste
Generation SDMbe-
inhaltet dieMöglich-
keit zur Kommuni-
kation über Profibus
oder RS485 und er-

mögliche dem Ma-
schinenbauer eine
vollständige Inte-
gration der Spindel
zur Onlineüber-
wachung und Pro-

zessoptimierung. Gleichzeitig wer-
den wie bisher alle Betriebsdaten im
gesamten Lebenszyklus einer Spin-
del erfasst und gespeichert, nun
auch mit Datum und Uhrzeit. Das
heißt, auffällige Situationen können

bei der Analyse einem exakten Zeit-
punkt zugeordnet werden. Darüber
hinaus speichert das System fortlau-
fend alle Informationen der jüngs-
ten Betriebsstunde zur Ausgabe als
Tabelle oder Grafik.

Die aktuelle Generation der Spindelüberwachungssoftware SDM beinhaltet die Möglichkeit zur Kommuni-
kation über Profibus oder RS485.
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Ein neuentwickelter, auf MEMS-
Technik basierender 3D-Beschleu-
nigungssensor (V3D) ersetzt die
ursprüngliche eindimensionale Sen-
sorik. Sie registriert Beschleuni-
gungswerte (bis ±50 mm/s2) aller
drei Achsrichtungen (X, Y, Z) und
ermögliche so eine gezielte Prozess-
optimierung. Im Fall einer Fehl-
funktionen, einer Kollision oder von
Vibrationen können Ereignisse, die
zur Störung geführt haben, repro-
duziert und analysiert werden.

Mit der neuen, auf MSWindows
basierenden Software SDS bietet
Step-Tec ein Hilfsmittel zur Diagno-
se, welches die gespeicherten Daten
für den Kundendienst des Maschi-
nenherstellers und somit auch für
den Betreiber der Maschine trans-
parent macht oder in die SPS/CNC
der Maschine integriert werden
kann, heißt es.
Die Software ermögliche es im

Rahmen eines Feldeinsatzes, alle
gespeicherten Betriebsdaten zu vi-
sualisieren und zu dokumentieren.
Dazu sind lediglich ein Datenkabel
RS485 zur Motorspindel, sowie ei-
nen Laptop mit installierter Dia-
gnostik-Software (SDS) erforderlich.
Eine integrierte Datenloggerfunkti-
on ermögliche eine externe Lang-
zeit-Datenaufzeichnung zu Analy-
sezwecken.

Alleinstellungsmerkmale von In-
tellistep seien für den Maschinen-
hersteller:
Integration der Spindelbetriebs-
datenerfassung in die SPS/CNC
via Profibus oder RS485,
Visualisierung und Bewertung
der Betriebsdaten durch den
Kundendienst im Feld, das heißt,
kurzfristige, fundierte, visuali-
sierbare Aussagen durch den
Kundendienst bei Spindelproble-
men im Feld,
Erzeugung von maschinenher-
stellerspezifischen integrierten
Funktionen in die SPS/CNC (Al-
leinstellungsmerkmalen),
Möglichkeit der Integration von
SDS in den Bedien- oder War-
tungsdialog der CNC.
Alleinstellungsmerkmale der

Software für denMaschinenbetrei-
ber seien:

Längere Standzeit der eingesetz-
ten Werkzeuge durch gezielte,
informationsbasierte Prozessop-
timierung,
verbesserte Oberflächenquali-
täten der bearbeiteten Werkstü-
cke durch gezielte, informations-
basierte Prozessoptimierung,
Reduktion der Fertigungszeiten
durch gezielte Prozessoptimie-
rung ohne negative Auswir-
kungen auf die Standzeit von
Werkzeugen oder der Spindel,
längere Spindellebensdauer durch
Visualisierung und gezielte Ver-
meidung von Überlastsituati-
onen.
Die Gesamtleistung des Systems

bewertete die Jury desMMMaschi-
nemarkt als überragend und verlieh
dafür den MM-Award in der Kate-
gorie Software. (rs)

Step-Tec AG,
www.step-tec.com, Halle 27, Stand D44

–

–

–

–

–

–

–

–
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Ein rascher Wechsel vonWerkzeu-
genmit Kassettenausführung – und
das ohne Kran: Das war bisher bei
der Fräsbearbeitung von Kurbelwel-
len nur Wunschdenken. Ceratizit
hat darausmit seinem sehr leichten
FräsradWirklichkeit werden lassen,
so das Unternehmen. Die Innovati-
on entstand in Zusammenarbeit mit
der Gebr. Heller Maschinenfabrik
und wurde auf der EMO mit dem
MM-Award ausgezeichnet.

Meist dauert bei der Kurbelwel-
lenbearbeitung derWerkzeugwech-
sel an sich zwar nicht lange, doch
auch dort gibt es Optimierungs-
potenzial. Zudem ist für denWech-
sel des rund 80 kg schweren Fräs-
rades bislang ein Kran nötig, der
Kosten verursacht und zusätzlichen
Platz beansprucht, wird die aktuelle
Situation beschrieben.

Daher war schnell klar: Das Fräs-
radmuss leicht, einfach zu handha-
ben und dabei eigensteif ausgelegt
sein, um die Wiederholgenauigkeit
und Performance bei der Zerspa-
nung nicht zu verlieren. So ent-
wickelte Ceratizit zusammen mit
demMaschinenhersteller ein neues
Werkzeugsystem zur Kurbelwellen-
bearbeitung, das sich durch einen
leichten Schneidring, austauschbare

Kassetten und eine sehr kompakte
Greifeinheit auszeichnet. Der
Schneidring ist innen mit einer
maßgeschneiderten Anzahl an Kas-
setten bestückt und so komplett in
denGrundträgermontiert. Die Kas-
settenausführung erlaubt es dem
Anwender, beim Verschleiß des
Plattensitzes nur die betroffene Kas-
sette zu ersetzen und nicht mehr
den gesamten Schneidring, betont
der Werkzeughersteller.

Entsprechend brauche zukünftig
für den Wendeplattenwechsel nur
der Schneidring inklusive der Kas-
setten aus derMaschine genommen
zu werden. Dank des geringen Ge-
wichts von weniger als 15 kg inklu-
sive Greifeinheit seien keine
zusätzlichen Hebezeuge
nötig. Patrick Zobl, Pro-
duktmanager bei Cera-
tizit, ist sich sicher:
„Jeder Maschinenbe-
diener ist nun in der
Lage, mit der kom-
pakten Greifeinheit
den Werkzeug-
wechsel schnell
auszuführen.“
Dadurch redu-
zierten sich die
Nebenzeiten

für den Werkzeugwechsel. „Durch
diese Vorteile wird das Heller-In-
nenfräsen nun noch effektiver“, er-
klärtWolfgangMärker, Bereichslei-
ter Kurbelwelle bei Heller.

Als großeHerausforderung sahen
die Entwickler zunächst die Erhal-
tung der konstanten Werkzeugsta-
bilität. Als Lösung erwies sich das
X-Lock-Spannsystem, das die Kas-
settenausführung erst möglich
macht. Es halte enge Toleranzen ein
und lasse sich komfortabel und ge-
nau positionieren. Die Besonderheit
des Leichtgewchtsfräsrads ist ein
spielfreier Spannkeil für die Befes-
tigung, Mitnahme und Kraftüber-
tragung der Kassette. Dasminimie-
re einerseits den Platzbedarf für die
Kassettenbefestigung bei gleichzei-
tiger stabiler Fixierung. Anderer-
seits ermögliche die Spannvorrich-
tung eine flexiblere Auslegung
schon bei der Konstruktion des Kur-
belwellenfräsers, insbesondere bei
der Spanraumgestaltung. (rk)

Ceratizit Austria GmbH,
www.ceratizit.com, Halle 5, Stand B56

Gebr. Heller Maschinenfabrik
GmbH, www.heller.biz,
Halle 12, Stand C04

■

■
Das Leichtgewichtsfräsrad für die Kurbelwellenbearbeitung wiegt
nur knapp 15 kg.
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Rascher Werkzeugwechsel
Leichtgewichtsfräsrad zur Kurbelwellenbearbeitung macht Hebezeuge überflüssig
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Okuma konzipiert und entwickelt
seit 1963 eigene Steuerungen, An-
triebe und Motoren für seine Werk-
zeugmaschinen. Damit ist das Un-
ternehmen heute im vergleichbaren
Segment der weltweit einzige Her-
steller von Werkzeugmaschinen mit
eigenen elektronischen Bauteilen.
Der Vorteil, der sich daraus ergibt,
ist, dass Okuma-Motoren exakt an
die Serie angepasst entwickelt wer-
den und nicht den durchschnitt-
lichen Bedürfnissen folgen, heißt es.
Höhepunkt im Bereich Motorent-
wicklung ist der Prex-Motor. Vor
Jahren bereits von dem japanischen
Unternehmen entwickelt, wurde er
erstmals bei Drehmaschinen zum
Indexieren der Revolverscheibe ein-
gesetzt. Mittlerweile dient der
Prex–Motor als Antriebseinheit an
vielen Werkzeugmaschinen des Un-
ternehmens. Die Leistungsfähigkeit
der neuen Generation des Prex-Mo-
tors ist erstmalig während der EMO
an den Multi–Tasking-Maschinen
Multus B200II und Multus B300II
mit der ebenfalls neuen Steuerungs-
generation OSP-P300 zu sehen, wo
der Motor erstmals als Hauptan-
trieb dient.

Im Prinzip richten sich beim
Prex-Motor die Eisenzähne eines
Motorläufers nach dem Magnetfeld
aus, das in in den Ständerpolen des
feststehenden Stators erzeugt wird.

Durch gezieltes Weiterschalten des
Magnetfeldes gerät der Motorläufer
in eine drehende Bewegung.

Laut Okuma ergeben sich fol-
gende Vorteile:

Im Vergleich zum AC-Motor
erwärmt sich der Prex-Motor
40% weniger. Dies sorgt für
eine erheblich längere
Lebensdauer des Motors.
Geringe Erwärmung
bedeutet höchste Präzision
und beste Rundlaufeigen-
schaften.
Der Rotoraufbau (in
der Regel Metall
oder Eisen) ist
besonders einfach.
Am Rotor gibt es keine
Wicklungen.
Der Wirkungsgrad liegt bei 95%
im Vergleich zu 85% bei AC-Mo-
toren.
Die Leistungsdichte ist 20 bis 30%
höher im Vergleich zu herköm-
lichen AC-Motoren (wesentlich
kleineres Bauvolumen).
Es gibt keinen Drehmomentver-
satz.
Der Motor ist extrem robust und
wartungsfrei.
Durch die kurze Bauweise erge-
ben sich beste Rundlaufeigen-
schaften.
Das kompakte Design ermöglicht
eine größere Spindelbohrung.

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

die deutlich von Seiten des Antriebs
herrühren, hat die Jury des MM Ma-
schinenmarkt den MM-Award in
der Kategorie Steuerungen und An-
triebe vergeben. (rs)

Ein primär geregelter Synchronmotor
(kleines Bild), auch Reluktanzmotor
genannt, wird nun auch als Haupt-
antrieb für dieWerkzeugmaschinen
Multus B200II (im Bild) und B300II
verwendet.
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Okuma Europe GmbH,
www.okuma.de, Halle 27, Stand D20
■

Wirtschaftlicher fertigen
Effizienter Hauptantrieb spart Energie und reduziert Betriebskosten einerWerkzeugmaschine

Die Energieeinsparung im Ver-
gleich zu AC-Motoren liegt bei
15%.
Für die Gesamtheit aller Einspar-

möglichkeiten und Verbesserungen,

–

Schnelle Schwenks
Verkürzte Rüstzeiten
mit Wechselsystem für Spannbacken
Weltpremiere auf der EMO in Han-
nover feiert das Schnellwechselsys-
tem für weiche Spannbacken mit
dem Namen Rindex. Es wurde
laut MPC für die Nutzung auf
bereits vorhandenen Stan-
dard-Drehfuttern entwickelt.
Das System besteht aus Mas-
ter-Haltern und Spannba-
cken, die sich in wenigen Se-
kunden in eine neue Arbeits-
position schwenken lassen,
betont das schwedische Unter-
nehmen. Dies gehe deutlich
schneller als das bisher übliche Aus-
wechseln der Backen.

Es gibt hexagonale und runde
Spannbacken, die sich in sechs oder
zwölf Positionen schwenken lassen.
Dafür muss lediglich die zentrale
Schraube gelöst und ein seitlicher
Hebel gedrückt werden. Der Mas-
ter-Halter ist in drei Größen erhält-
lich und deckt den Größenbereich
bei Drehfuttern von 130 bis 260 mm
Durchmesser ab.

Als Vorteile von Rindex nennt
MPC auf der einen Seite eine Ver-
kürzung der Rüstzeiten und auf der
anderen Seite die reduzierten Kos-
ten. Weil die gleichen Spannbacken-
sätze für Bauteile mit kleinem und
großem Durchmesser verwendet
werden können, verringert sich die
benötigte Anzahl an Spannbacken.
Zudem wird hervorgehoben, dass
die Spannbacken eine ausreichend

große Aufspannfläche für das Werk-
stück bieten, was die Gefahr des
unrunden Spannens minimiert.

Am Messestand präsentiert MPC
das Schnellwechselsystem für
weiche Spannbacken, das mit
dem MM-Award ausgezeichnet
wurde, auf zwei Kitagawa-Drehfut-
tern. (rk)

MPC Automation Systems AB,
www.barpuller.com, Halle 3, Stand H16
■

Weltpremiere auf der EMO in Han-
nover feiert das Schnellwechselsys-
tem für weiche Spannbacken mit 
dem Namen Rindex. Es wurde 
laut MPC für die Nutzung auf 

betont das schwedische Unter-
nehmen. Dies gehe deutlich 
schneller als das bisher übliche Aus-

Bild: MPC

Die
Sechskant-
Spannbacken
lassen sich
schnell in sechs
Positionen
schwen-
ken.
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Mal eben nachmessen
Messsoftware für die Steuerungen
vonWerkzeugmaschinen

Fehlen in Steuerungen Funktionali-
täten zum Messen, werden durch
die Integration der Software PC
Dmis NC Gage V2.0 von M & H
Inprocess Messtechnik wesentlich
mehrMesszyklen verfügbar sein als
selbst in gut ausgestatteten Steue-
rungen. Auf allen Maschinensteue-
rungen, die mit Windows-Oberflä-
chen arbeiten, kannmit der gleichen
Bedienoberfläche gearbeitet wer-
den. Selbsterklärende Symbole, die
als Funktionsbuttons auf denTouch-
screens aufrufbar sind, erleichtern
das Programmieren.
Die Software kann die

Messzyklen sofort ausführen
oder für einenWiederauf-
ruf speichern. Die Ergeb-
nisse werden angezeigt
und automatisch ge-
speichert. Bei den Re-
chenopera-tionen han-
delt es sich um
PTB-geprüfte Al-
gorithmen. Die
Software ist be-
reits für dreiach-
sige und für Fünf-

Achs-Maschinen mit Fanuc oder
Okuma-Steuerungen erhältlich,
weitere folgen.

Neue Möglichkeiten soll die Op-
tion „Kinematik Setup“ für Fünf-
Achs-Bearbeitungszentreneröffnen.
Damit können die Maschinen auf
die Genauigkeit der vierten und
fünften Achse kontrolliert und die
Kompensationswerte gegebenen-
falls automatisch überschrieben
werden. In wenigen Minuten wird
mit einer Kalibrierkugel auf dem
Arbeitstisch der aktuelle Versatz der

vierten und fünften Achse er-
mittelt und kompensiert.
Das ermöglicht die Zer-
spanung in engeren Tole-
ranzbändern und mit
höherer Produktionssi-
cherheit. Dafür erhielt
das Unternehmen den
MM-Award in der Kate-
gorie „Messen“. (mi)

M&H Inprocess
Messtechnik GmbH,
www.mh-inprocess.de,
Halle 3, Stand D04

■

Auf demTouchscreen von PC Dmis NC Gage V2.0 erleichtern und verkürzen
Funktionsbuttons das Programmieren.
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Robustes Plananlagen-Kontrollsystem
Sensorsystem überwacht die Qualität derWerkzeugeinspannung
Die bei der Werkstückbearbeitung
entstehenden Späne bleiben in
Kombination mit Kühlschmiermit-
teln oder Öl-Luft-Gemischen blei-
ben an Systemkomponenten und
Werkzeugen haften. An den Werk-
zeugauflageflächen kann dies beim
Spannen des Werkzeugs zu einem
Achsversatz führen. Mit Reini-
gungsgeräten und Filtern
sind die Verschmutzungen
nur zum Teil zu verhin-
dern. Deshalb hat Ott-
Jakob ein Sensorsystem
für die Werkzeugplan-
anlagen-Kontrolle ent-
wickelt.

Dafür werden Rund-
hohlleiter und Ra-
darelektronik-
komponenten
eingesetzt sowie
Keramikresona-
toren integriert.

In denWerkzeugauflageflächen be-
finden sich Sacklochbohrungen, die
mit einemKeramikstift gefüllt sind.
Diese Strukturen beschreiben den
Mikrowellenresonator, der die
Funktion des Abstandssensors er-
füllt. Ein hochfrequentes Signal
wird über zwei Richtkoppler in eine
Hohlleiterstruktur mit ko-axialem
Leitungsanschluss eingespeist. Die-
se Struktur leitet das Signal über die
Stator-Rotor-Luftschnittstelle an
einen Keramikstift. Ändert sich der
Abstand des Werkzeugs zur Aufla-
gefläche, wird die Länge des kera-
mikgefüllten Resonators durch den
entstehenden Luftspalt vergrößert
und seine Resonanzfrequenz ver-
schoben. Die Abfrage der Keramik-
stifte erfolgt sequenziell während
der Rotation. Dazu ermittelt das
Sensorsystem autark dieWinkelpo-
sition der rotierendenMikrowellen-
resonatoren. Daraus wird ein inter-

nes Triggersignal zur Festlegung des
Messzeitpunktes erzeugt. Erfolgt
gegenüber den abgespeicherten,
kalibrierten Signalwerten eine Än-
derung, so kann diese über ein
Komparatorschaltsignal erfasst und
derMaschinensteuerungmitgeteilt
werden.

In einem ersten Inbetriebnahme-
schritt wird das Messsystem bei
optimal gespanntemWerkzeug ka-
libriert. Mit dem Auslösen eines
Impulses werden diese Zustände
gespeichert und bei zukünftigen
Messungen für die Verrechnungmit
dem aktuellen Messwert herange-
zogen. Das System kann einen Span
ab 10 μm erkennen. Es wurde in der
Kategorie „Peripherie“ mit dem
MM-Award ausgezeichnet. (mi)

Ott-Jakob Spanntechnik GmbH,
www.ott-jakob.de,
Halle 6, Stand A22, A26 und B23

■
Das Sensorsystem lässt sich einfach in eine Motorspindel
integrieren und erkennt Späne ab einer Größe von 10 μm.
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Tools, tool holders, and fixing systems, are
the elements that constitute the accessori-
es of a machine tool, and are decisive for
its use and good performance.
And it is to meet the increasing needs of
end users, that the Italian manufacturers
of the sector are working towards tool sys-
tems using more and more sophisticated
sintered materials; just as sophisticated,
are the research, and the actual achieve-
ments in the coating sector. These last
have indeed been the main turning point
of the metal cutting tool sector (and also of
some die stamping operations). Coatings
have in fact made it possible to increase
the resistance to heat and wear of sintered
material, combining the well-known re-
quirements of tenacity and hardness of the
cutter. The recent improvements in ma-
terials, together with the most innovative
discoveries of the nanotechnology sector,
have also made it possible to obtain finer
and finer powders (with grain size below
the micron), resulting in a reduction of po-
rosity in sintered products, which in turn
helped improve their mechanical and tech-
nological characteristics.
Italian tools manufacturers are also enga-
ged in important design development pro-
grams. These are mostly concentrated on
the geometry of the plates, with the objec-
tive of increasing the efficiency of cutters,

and improve the operations carried out by
chip breakers. All this, is aimed at obtai-
ning highly efficient processes that include,
but are not limited to, high-speed cutting
operations. The development of materi-
als and geometries is also justified by the
need for processing the increasingly more
sophisticated materials, including metals
(titanium, light alloys, composites and me-
tal matrix), and non-metals (carbon fibre,
kevlar, etc.), that are becoming more wide-
ly used in important industrial sectors.
Lastly, one cannot overlook the role of
tools in containing the environmental and
energy impact of the processes.
Another trend worthy of mention is the pro-
duction of modular tools. This trend follows
closely that of the development of tool hol-
ding attachments and spindles that are
more and more rigid, but at the same time
capable of better adapting to more perfor-
ming tool changing systems.
To conclude, one must also mention self-
centring spindles, where the efforts of mat-
ching rotating and tool changing speed
to the safety of the securing system are
becoming stronger and stronger, and the
extremely wide range of securing tools,
where flexibility, and rigidity and precision
in the reference of the piece being pro-
cessed, are both necessary requirements
that cannot be overlooked.

Tools

hall booth

ADI 11 E7

AF.AR 05 C73

ALBERTI 05 B82

ALGRA 06 D5

BFT BURZONI 06 C58
B.G. BERTULETTI 06 F69

BRIGHETTI 03 C5

CAFRO 11 B79

CARMON 06 E66

CERIN 05 C69
CM TOOLS 05 D69

CUMDI 03 A23

D‘ANDREA 05 D57
DORMER TOOLS 05 D33
DUECI 05 D69

DUPLOMATIC AUTOMATION 17 E17
FUBRI 04 G38

GE TOOLING 04 G5

HARDITALIA 11 C4

I.S.A.P. 16 E24

JULIA UTENSILI 16 E68

KINTEK 06 B59

MFP TAPS 06 D54

M.T. 04 B5

NIC 03 C36

NUI UTENSILI EUROPA 05 C77

NUOVA C.U.M.E.T. 05 C79

O.M.G. 04 G43

PINTO 04 D4
POLIANGOLAR 06 F66

RIME 03 K22

ROLLERI 14 C22
S.A.U. 06 A56

SCHNEIDER UTENSILERIA 06 C56

S.C.M. 03 F6

SEG.METAL. 16 C71

S.I.A.P.I. 11 C6

SINTER SUD 06 D30

SPERONI 03 D6
TECHNO 03 B34

TIAC 11 F7

TUNIT-TUNGSTENTOOLS ITALIA 03 B5

UFS 05 D69

VEBRO 03 D32

VERGNANO 03 E33

YONNEX - I.T.T. 06 A37

ZENIT 05 D69

Italian Exhibitors

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

Of all 261 Italian exhibitors at EMO Hannover 2011 there are 47 companies
specialized in tools.
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Weltweit erfolgreich
Bündelung des Know-hows
steigert Innovationskraft und Effizienz

„Die in der zweitenHälfte des Jahres
2010 auch bei den Schleifmaschi-
nenherstellern einsetzende Verbes-
serung der Lage setzte sich auch in
2011 weiter fort“, bilanzierte Ste-
phan Nell, Vorsitzender der Ge-
schäftsführung der Körper Schleif-
ring GmbH, anlässlich der Presse-
konferenz den Geschäftsverlauf.
Der deutliche Nachholbedarf na-
hezu aller Abnehmerbranchen habe
im ersten Halbjahr 2011 auch bei
der Schleifring-Gruppe für einen
Anstieg des Auftragseingangs um

rund 70% imVergleich zumVorjah-
reszeitraum gesorgt. „Zu dem Erfolg
beigetragen hat besonders das um-
fassende Leistungsspektrum der
Schleifring-Gruppe, das die einzel-
nen Unternehmen mit ihrer Lö-
sungskompetenz weiter ausgebaut
haben“, betonte Nell. Von strate-
gischer Bedeutung seien dabei Syn-
ergien. (bk)

Körber Schleifring GmbH,
www.schleifring.net,
Halle 11, Stand D32

■

Stephan Nell, Vorsitzender der Geschäftsführung der Körber Schleifring GmbH:
„Zum Erfolg beigetragen hat besonders das umfassende Leistungsspektrum
der Schleifring-Gruppe, das die einzelnen Unternehmenmit ihrer Lösungskom-
petenz weiter ausgebaut haben.“
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Unter dem Motto „Cooperation
Wins Future“ treffen sich auf dem
China-Day auf der EMO Vertreter
der chinesischen Maschinenindus-
trie und westlicher Unternehmen,
um gemeinsam über die Förderung
der Zusammenarbeit zwischen Chi-
na und Europa zu diskutieren. Ver-
treter derWerkzeugmaschinenher-
steller SMTCL, SYMG und des
Verbandes CMTBA informieren
dabei über die Entwicklung und Zu-
kunft der globalen Maschinenin-
dustrie. „Seit die EMO zum ersten
Mal veranstaltet wurde, ist sie die
wichtigste Veranstaltung fürmecha-
nische Innovationen geworden“,
erklärtWu Bai Lin, Geschäftsführer
desWerkzeugmaschinenverbandes
CMTBA. Deutschland ist ein groß-
er Abnehmer chinesischer Maschi-
nenbauprodukte, aber deutsche
Produkte haben einen ebenso groß-

beit“, beschreibt Ömer Sahin Ganiy-
usufoglu die Kooperation zwischen
den deutschen und chinesischen
Maschinenherstellern. (vs)

Gemeinsam stark
Der China-Day auf der EMO ist ein Zusammentreffen
starker Partner aus demWerkzeugbau

Xinjia Che,
Präsident von
SMTCL,Wu Bai
Lin, Geschäfts-
führer CMTBA,
und Ömer Sahin
Ganiyusufoglu,
Berater von
SMTCL, verfol-
gen auf dem
China-Day die
gleichen Ziele:
eine erfolg-
reiche Zusam-
menarbeit mit
Europa.
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en Wert auf dem chinesischen
Markt. „Der Schlüssel zum Erfolg
liegt in der Kommunikation, dem
Verständnis und der Zusammenar-

Spektrum erweitert
Komet hat jetzt auchWerkzeuge mit
Diamantbeschichtung im Programm

Erstmals auf der EMO zeigt Komet
eine spezielle Produktfamilie mit
Diamantbeschichtungen, die in der
Bearbeitung von CFK und Alumi-
niumwerkstoffen neue Möglich-
keiten eröffnen sollen. „Wir haben
zum 1. Juni die Rhobest GmbHmit
Sitz in Innsbruck übernommen,
deren Kernkompetenz in der Nano-
Diamantbeschichtung liegt“, erklärt
Komet-Geschäftsführer Dr. Chri-
stof Bönsch. „Damit weiten wir
unser Know-how im Bereich der
Beschichtung aus.“ Mit dem lau-
fendenGeschäftsjahr ist das Unter-
nehmen überaus zufrieden. „Bis
Ende dieses Jahres rechnen wir mit

einem Auftragseingang von 180
Mio. Euro“, so Geschäftsführer
Matthias Heinz.

Damit lägemanwieder über dem
Niveau von 2008. „Dabei sind wir in
Asien überproportional gewachsen.“
Von 2006 bis 2011 habe Komet sei-
nen Umsatzanteil in Asien verdop-
pelt. SeitMai ist manmit demToch-
terunternehmen Komet Ryoco KK,
einem Joint Venture mit Tosa Ma-
chinery & Tools, auch in Japan ver-
treten. (rk)

Komet Group GmbH,
www.kometgroup.com,
Halle 4, Stand A06

■

Die beiden Geschäftsführer der Komet Group, Matthias Heinz und Dr. Christof
Bönsch (von links), sind mit demVerlauf des Geschäftsjahres sehr zufrieden.
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Gemeinsames Glück
Konsequente Strategien helfen Kunden
bei der effizienten Kostenreduzierung

Sandvik Coromant bietet seinen
Kunden ganzheitliche Kostenopti-
mierungsstrategien. Sie helfen die-
sem dabei, seine Herstellkosten um
bis zu 15% zu senken. Erreicht wird
das durch zwei spezielle Pro-
gramme, die der Zerspanungsspe-
zialist implementiert hat: Beratung
im Bereich Machine Investment
und das Productivity Improvement
Program unterstützen dabei, eine

Neuinvestition sowohl in tech-
nischer als auch in wirtschaftlicher
Hinsicht zu beleuchten. Nur so ar-
beite eine Anlage von Anfang an
optimal. Diese effektiven Ansätze
analysieren die gesamteWertschöp-
fungskette des Kunden. (pk)

Sandvik Coromant,
www.sandvik.coromant.com,
Halle 5, Stand B20

■

MI und PIP heißen die Kundenberatungsansätze von Sandvik zur ganzheitlichen
Optimierung derWertschöpfungskette. Sie beinhalten unterschiedliche
Maßnahmen, Strategien und Unterstützungsmöglichkeiten. So können alle
Branchen profitieren und ihre Kosten im Idealfall um 15% reduzieren.

Bi
ld
:S
an
dv
ik
Co
ro
m
an
t

Die wachsende Bedeutung der
Wertschöpfung imAusland und die
verstärkte Nutzung von Synergien
zwischen den Bereichen Maschi-
nenbau und Werkzeugbau kenn-
zeichnen die Zukunftsperspektiven
der LMT-Gruppe. „Wir haben die
Krise bewältigt und unser Geschäft

Geschäftsführung der LMT-Grup-
pe, die Aussichten des Unterneh-
mens.
Anlässlich der EMO präsentiert

das Unternehmen einen Ausblick
auf die geschäftliche Entwicklung.
Die LMT-Gruppe wird diesen
Angaben zufolge 2011 im Auf-
tragseingangmit über 300Mio. Eu-
ro über demNiveau von 2008 liegen.
Die gesamte LMT-Gruppe treibt
2011 ihre internationale Ausrich-
tung weiter voran und verbessert die
Zusammenarbeit zwischen den
Firmen, heißt es. „Wir wollen als
mittelständisches Unternehmen ein
kleiner Global Player werden“, so
Heinrich weiter. Der Grundstein
dafür wurde schon vor einiger Zeit
in Frankreich und den USA gelegt.
Zudem wurde kräftig in Asien in-
vestiert: Zusätzlich zu den Standor-
ten Nanjing, Shanghai, Singapur
und Goa baute LMT im indischen
Pune eine eigeneWälzfräsfertigung
und legte den Grundstein für den
Bau einer Werkzeugfertigung für
beide Divisionen. (vs)

LMT Tool Systems GmbH,
www.lmt-tools.com,
Halle 4, Stand E54

■

Mehr Internationalität
LMT forciert dasWachstum im asiatischen Raum
und setzt verstärkt auf Synergien

Dr. Michael Heinrich, Vorsitzender der Geschäftsführung der LMT-Gruppe:„Der
Anteil der Auslandsgesellschaften am Gruppenumsatz betrug 2010 etwa 43%.
In den letzten fünf Jahren hat sich unser Umsatz in den asiatischen Märkten
etwa verzehnfacht.“
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umgebaut. Wir verstärken die Zu-
sammenarbeit, insbesondere in der
Erschließung der asiatischenMärk-
te, wir internationalisieren unser
Geschäft und reduzieren gleich-
zeitig die Komplexität innerhalb
der Gruppe“, erläutert Dr. Michael
Heinrich, Vorsitzender der
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Neues Geschäftsmodell

Die Grob-Werke GmbH stellt heute
um 13:00 Uhr, im Saal Nr. 12 im
Convention Centers, erstmals ihre
neue Unternehmensstruktur der
Öffentlichkeit vor. Diese Unterneh-
mensentwicklung ergab sich, so die
bisherigen Informationen, aus der
konsequenten Erweiterung des
MindelheimerWerkes und demBau
des Werkes in China. Dadurch soll
der Jahresumsatz in möglichst kur-
zer Frist verdoppelt werden, so die
eigene Zielsetzung.Weitere Details
erfahre der Besucher auf der Pres-
sekonferenz heute Nachmittag. Das
Unternehmen zeigt auf seinem
Messestand auch die aktuellen Ent-
wicklungen in Sachen Zerspanungs-
maschinen und Automationssyste-
me. (pk)

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

europäische premiere
zweier Drehmaschinen

Auf der EMO erleben die jüngsten
Modelle ST-10 und ST-40 vonHaas
ihre Premiere in Europa. Die ST-40
verfügt Herstellerangaben zufolge
über einenmaximalen Arbeitstisch
von 648mm x 1118mm, einen Um-
laufdurchmesser von 1016mmund

einen 30 kW starken Vektorantrieb
bei einer Drehzahl von 2400 min-1.
Die kleinere Variante ST-10 soll ei-
nen Arbeitstischmit einermaxima-
len Größe von 356 mm x 356 mm
und einen Umlaufdurchmesser von
413 mm bieten. Die Maschine be-
sitzt einen 11,2-kW Vektorantrieb,
der standardmäßig eine Drehzahl
von 3000 min-1 gewährleistet, heißt
es bei Haas. (vs)

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

■

bearbeitungszentrum für
die luftfahrt

Die Unipro 5000 stellt die neue Ge-
neration der Unisign-Vertikal-Bear-
beitungszentren aus. Diese kombi-
niert leistungsstarke Bearbeitungs-
aufgaben in 5 Achsen und dyna-
mischeMaschineneigenschaften in
einer Anlage. Sie wird hauptsächlich
für die Bearbeitung von Alu-Struk-
turteilen in der Luftfahrt benutzt.
Das Konzept der Maschine basiert
auf einer Fahrständermaschine mit
Schwenkspindel als vierter Achse
und einem Spanwürfel zwischen
den NC-Tischen als fünfter Achse.
Die Maschine soll trotz ihrer leich-
ten Bauweise durch ihre Steifigkeit
selbst bei hohen Beschleunigungen
und Geschwindigkeiten präzise ar-
beiten. Im Eilgang erreicht das Be-
arbeitungszentrum 60m/min, heißt
es bei den Entwicklern (vs)

Unisign BV,
www.unisign.nl, Halle 13, Stand B24,
■

Technisches Lifting
Neue Antriebe und Drehzahlanzeigen
sollen Kunden überzeugen

Technische Optimierungen bei der
DA 210 undDA 260 stehen beiWei-
ler imMittelpunkt. Frequenzgesteu-
erte Drehstromantriebe mit inte-
grierter Festhaltebremse und ein
bequem bedienbarer Knebelschalter
zur stufenlosen Drehzahlverstellung
am Schlosskasten und eine leicht
ablesbare digitale Drehzahlanzeige
gehören dazu. Erhältlich sind die
Modelle mit alternativen Spitzen-
höhen von 210 oder 260 mm wahl-
weise mit Spitzenweiten von 1000,

1500 oder 2000 mm. Der Umlauf-
durchmesser über Bett beträgt 435
mm, die Antriebsleistung von 5,5
kW und der Spindelstock mit einer
Bohrung von 52mm sorgen für Ge-
nauigkeit, feine Oberflächen und
effiziente Leistung. Der Einsatzbe-
reich der beiden Modellvarianten
liegt besonders in der Einzelteilfer-
tigung und im Prototypenbau. (we)

WeilerWerkzeugmaschinen GmbH,
www.weiler.de, Halle 17, Stand A40
■

Pünktlich zur EMOwurden die bewährten Modelle DA 210 und DA 260 aus der
Baureihe konventioneller Präzisions-Drehmaschinen technisch geliftet undmit
neuen Features verbessern.
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Hochreiner Binder
Neuentwicklung weist keine Einschlüsse
mehr auf und ist zäher

Während die Sumitomo Electric
Hartmetall GmbH in den letzten
Jahren vornehmlich Beschichtungen
für CBN-Schneidwerkzeuge entwi-
ckelt hat, war es an der Zeit für ei-
nen weiteren Schritt in der Fortent-
wicklung des CBN-Substrates selbst.
Wechselnde Zerspanungsbedin-
gungen, wechselnde Reinheit der zu
bearbeitenden Materialien und zu-
nehmend unterbrochene Schnitte
stellen hohe Anforderungen an die
CBN-Schneiden der Zerspanungs-
werkzeuge. Schneidenausbrüche
waren oft das Zeichen, dass der
schmale Grat zwischen Substrathär-
te für lange Standzeiten und ausrei-
chender Zähigkeit im Widerstand
gegen Schläge und Schnittkräfte
allzu oft überschritten wurde. In

langwieriger Entwicklung hat Sumi-
tomo unter der Bezeichnung
BN2000 ein neues CBN mit einem
besonders reinen Binder entwickelt.
Er weist nahezu keine Einschlüsse
mehr auf, die bislang immer wieder
als Schwachstellen für Schneiden-
ausbrüche identifiziert werden
konnten, versichert Sumitomo.
Gleichzeitig ist dasMaterial wesent-
lich zäher als die bisherigen Sorten,
schreiben die Entwickler. Damit
konnte die Verschleißfestigkeit
ebenso verbessert werden wie das
Verhalten der Schneide bei unter-
brochenem Schnitt. (rw)

Sumitomo Electric Hartmetall
GmbH, www.sumitomotool.com,
Halle 5, Stand A18.

■

BN 2000 ist ein neues CBNmit einem besonders reinen Binder.
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Wälzfräser für jede
serienproduktion

Mit der Wälzfräsmaschine Genesis
400H von Gleason sollen sich so-
wohl Kleinserien- als auch Großse-
rienproduktionen bewerkstelligen

lassen. Der nach ergonomischen
Gesichtspunkten optimierte Werk-
stück- undWerkzeugwechsel sowie
die universelle Automation sorgen
laut Hersteller für ein schnelles Um-
rüsten und eine hohe Produktivität.
Eine maximale Flexibilität würde
durch diemodulareMaschinenkon-
zeption erreicht. Der Anwender hat
somit dieWahl zwischen zwei direkt
angetriebenen Werkstückspindeln,
drei verschiedenen Hochleistungs-
Fräsköpfen und unterschiedlichen
Werkzeugschnittstellen. (vs)

Gleason Sales,
www.gleason.com, Halle 26, Stand G04,
■

Mit Fingerspitzengefühl
Schleifmaschine für das
Gerad- und Schrägeinstechschleifen

Eine hochgenaue Bearbeitung ver-
spricht Junker mit der Schleifma-
schine Jupiter 125. Im Centerless-
Verfahren sollen sowohl das Gerad-
als auch das Schrägeinstechschleifen
vereint sein. Der Schleifspindelstock
ist starr ausgelegt und hat somit nur
eine Zustellachse. Der Regelspindel-
stock lässt sich horizontal schwen-
ken und ist festmit derAuflageschie-
ne verbunden. UmEinstellungs- und
Rüstaufwand zu minimieren, sind
laut Hersteller in der Schleifmaschi-
ne viele neue Features implementiert,
die die Zeit bis zum ersten Gutteil

reduzieren. Die automatische Ein-
stellung des höhenverstellbaren Li-
neals übernimmt eine spezielle Soft-
ware.Musste der Bediener zuvormit
viel Fingerspitzengefühl denCenter-
less-Prozess einstellen, soll dies nun
die Software übernehmen. Dadurch
können die Winkel des Lineals über
den gesamten Abnutzungsbereich
der Regelscheibe und der Schleif-
scheibe konstant bleiben. (vs)

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

■

Die Bearbeitung einerWelle mit Geradeinstich im Prozess.

Kurze Wechselzeiten
Ladesystemmit Servotechnik trägt
zur Taktzeitoptimierung bei

Das Ladesystem Speedload von ads-
tec ist für die Zu- und Abführung
von Wellen bis 6 kg ausgelegt. Das
Ladesystem mit integrierter Werk-
stückorientierung trägt zur Takt-
zeitoptimierung bei. Das kompakte
Doppelgreifmodul kommt ohne
Sensorik aus. Anhand seiner Servo-
technik erkennt das System die not-
wendige Positionierung und kann
Wechselzeiten von unter 4 Sekun-
den realisieren. Eine Reinigungssta-
tion und SPC-Schublade ergänzen
die Anlage. Auch zur Fernwartung
präsentiert ads-tec ein neues Pro-

dukt. Mit der Industrial Firewall
und demVPN-Router IF1000-Serie
steht eine Fernwartungslösung für
den Remote Service von Anlagen
und Maschinen zur Verfügung, die
im Schaltschrank positioniert wer-
den kann. Die intuitive Einrichtung
der Firewall unterstützt eine schnel-
le Inbetriebnahme, der Industrie-
Router ermöglicht geschützte VPN-
Datenverbindungen für eine sichere
Fernwartung. (rw)

ads-tec GmbH,
www.ads-tec.de, Halle 6, Stand K20
■

Das Ladesystem Speedload ist für die Zu- und Abführung vonWellen bis 6 kg
ausgelegt.
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Speziell für das Tieflochbohren und
Ausdrehen schwerer Werkstücke
sind die Tieflochbohrmaschinen der
Baureihen ABD und TFB geeignet.
Rottler stellt sowohl Tiefbohrma-
schinen zum Spiralbohren, Gewin-
deschneiden und Fräsen als auch
kombinierte Maschinen zum Au-
ßen- und Innenbearbeiten von zy-
lindrischen Werkstücken her. Das
Bohren kann als Vollbohren, Aus-
bohren oder Kernbohren erfolgen.
Maschinen der Baureihe ABD

sind für die Dreh- und Ausbohrbe-
arbeitung zur gleichzeitigen Innen-
und Außenbearbeitung von zylind-
rischen Werkstücken entwickelt
worden. Sie zeichnen sich laut Un-
ternehmen besonders durch ein
zusätzliches Oberbett zur Führung
des Bohrsupportes und der Füh-
rungslager aus. Wie es heißt, wird
dadurch der Abstand zwischen
Bohrwerkzeug und Führungen –
und somit die Momente auf Lünet-
ten und Bohrsupport – gegenüber
herkömmlichenMaschinen wesent-
lich reduziert und nicht durch die
Werkstückabmessungen bestimmt.

Der Einsatz von hydrostatischen
Führungen für dämpfungskritische
Führungen und eine zusätzliche Ab-
stützung der Lünetten auf dem Fun-
dament sorgen für eine hervorra-
gende Stabilität dieses Maschinen-
konzeptes, erläutert Rottler. Durch
die sehr hohe Steifigkeit wird das
Herstellen von Pilotbohrungen oder
ein Anbohren mit angetriebenem
Bohrstangenführungslager überflüs-
sig. Das Werkstück wird in großdi-
mensionierten Vier-Pinolen-Rollen-
lünetten gelagert. Ein optimierter
Späne- und Ölfluss wird durch den
zwischendenvier unterenBetten an-
geordneten Späneförderer gewähr-
leistet.Werkstückabmessungenbis zu
einem Außendurchmesser von 5000
mm und Werkstücklängen bis
25.000mm deckt die Baureihe ABD
ab.

DieMaschinen der Baureihe TFB
werden speziell auf die jeweiligen
Anwendungsfälle ausgelegt. Wie
erläutert wird, können in Abhängig-
keit der erforderlichen Genauig-
keiten die Maschinen mit dre-
hendemWerkzeug, mit drehendem
Werkstück oder mit drehendem

Bearbeitet außen und innen
Tieflochbohrmaschinen fürWerkstücklängen bis 25.000 mm

Tieflochbohrmaschinen der Baureihe ABD sind für die Dreh- und Ausbohr-
bearbeitung zur gleichzeitigen Innen- und Außenbearbeitung von zylindrischen
Werkstücken entwickelt worden.

Werkzeug und drehendem Werk-
stück ausgelegt werden. Hydrosta-
tische Lagerungerungen und
Schnittgeschwindigkeiten bis 200
m/min zeichnen dieMaschinen aus.
Die zuletzt ausgelieferte Maschine
TFB 1800/15.000 ist zum Tiefloch-
bohren nach dem BTA-Verfahren
geeignet. Die Tiefbohrbearbeitung
kann bis zu einem Bohrungsdurch-
messer von 700 mm im Vollbohr-
verfahren mit rotierendem Werk-
stück durchgeführt werden. Die
maximale Vorschubkraft von 200
kN erzeugen zwei Antriebseinheiten
im Master-Slave-Verbund. Die
Übertragung des Drehmomentes

auf dasWerkstück erfolgt über eine
Planscheibe mit vier Spannbacken,
betätigt durch Kraftspannspindeln.
Die Anzahl der Werkzeug- und
Werkstücklünetten wird entspre-
chend der Bauteildimensionen fest-
gelegt. Zubehör wie Boza, Bohr-
rohre, Bohrwerkzeuge, Späneförde-
rer, Spänezentrifuge und Öl-Kühl-
schmiereinrichtungen werden mit
erfahrenen Zulieferern ausgewählt
und komplettieren die Gesamtanla-
ge. (bk)

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

■

Die Maschinen der Baureihe TFB können in Abhängigkeit der erforderlichen
Genauigkeiten mit drehendemWerkzeug, mit drehendemWerkstück oder mit
drehendemWerkzeug und drehendemWerkstück ausgelegt werden.
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Mit neuer CNC-Steuerung
Multitasking-Maschinenserie erweitert
Zwei Modelle erweitern die Multi-
tasking-Maschinenserie von Oku-
ma: die Multus B200 mit neuem
Vibrationsvermeidungssystem und
die Multus B300, erstmals ausge-
stattet mit der CNC-Steuerung
OSP-P300. DieWerkzeugmagazine
beider Maschinen bieten Platz für
20 Werkzeuge und sind Herstel-
lerangaben zufolge optional erwei-
terbar auf 40 beziehungsweise 60
Stück. Beide auch als C-Achse pro-
grammierbare Spindeln sollen von
50 bis 6000min-1 drehen und durch
den Prex-Antrieb in Kombination
mit dem zweifachen elektrischen

Vorgelege Drehmomente von 160
Nm erzeugen. Wahlweise sei die
B200 auch mit 15-kW-Antrieb lie-
ferbar, der die Drehspindel auf 6000
min-1 beschleunigen und 202 Nm
erreichen könne. Durch die Ver-
wendung von Zylinderrollen-Wälz-
führungen wird auch bei hohen
Verfahrgeschwindigkeiten (X/Y/Z
40/40/26m/min) hohe Stabilität bei
der Zerspanung sowie eine große
Laufruhe erreicht, heißt es. (vs)

Okuma Europe GmbH,
www.okuma.de,
Halle 27, Stand D20,

■Die Multitasking-Maschinen Multus
B200 undMultus B300 erreichen eine
hohe Stabilität bei der Zerspanung.
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Unter Volldampf
Dreh- und Fräsmaschinen sowie Bearbeitungszentren der neuesten Generation
Doosans Händler erläutern auf der
EMO, wie die Produktion noch ef-
fizienter und ökonomischer gestal-
tet werden kann. 21 Dreh- und Fräs-
maschinen und Bearbeitungs-
zentren der neuestenMaschinenge-
neration zeigen live unter Span, was
sie können. Die diesjährige Model-
loffensive soll die Innovationskraft
des südkoreanischenWerkzeugma-
schinenherstellers belegen.
Was Doosan Infracore auf der

Hausmesse DIMF in Korea im Mai
erstmalig präsentierte, können die
Besucher nun auf der EMO live er-
leben: Die neuen horizontalen
Drehzentren der so genanntenNew
Frame Serie sind zu sehen. Doosans
fünfteMaschinengeneration (Puma
2100/2600/3100) steht nach Anga-
ben des Unternehmens für High
Performance. Für die größeren
Drehdurchmesser und Drehlängen
gibt es jetzt erstmalig eine Y-Achse.
Durch deren unabhängige Bewe-
gung sollen die Maschine eine sehr
hohe Genauigkeit erzielen. Auf dem
neuenWerkzeugrevolver BMT 65 P
könne zudem mit der Y-Achse be-
sonders kraftvoll gefräst werden.
Die New-Frame-Reihe bietet für
Drehdurchmesser bis 525 mm eine
breite Variantenauswahl von 2-
Achsmaschinen bis hin zu 6-Achs-
drehzentren mit Y-Achse und Sub-
spindel, so das Unternehmen. High
Performance bedeute auch, dass
nunmehr die komplette Endbear-
beitung auf einer Maschine geplant
werden könne.
Überzeugend seien auch neuen

optimierten Längenabstufungen der
Maschinen. Deshalb habe man die
Ausstattungsvarianten in der neuen
Generation erweitert. Mit dem neu-
en Baukastensystem sollen die Pro-
duktionsanforderungen der Kunden
von Haus aus optimal erfüllt wer-
den.
Auch an der Bedienbarkeit der

Maschinen wurde gefeilt. Die Reso-

nanz bei den ersten Vorführungen
sei äußerst positiv gewesen. Die De-
vise lautet: einfach und plausibel.
Von den bisherigen horizontalen
Drehzentren wurden nach Angaben
des Unternehmensmehr als 100.000
Maschinen weltweit verkauft. Bei
den vertikalen CNC-Drehmaschi-
nen will Doosan mit der neuen Pu-

ma-VTS-Baureihe einen weiteren
Meilenstein bei der Schwerzerspa-
nungmit universellen Standardma-
schinen setzen. Diese Drehmaschi-
ne sei speziell für eine präzise, effi-
ziente und wirtschaftliche Bearbei-
tung von Großteilen der Luft- und
Raumfahrt,Windkraftanlagen, Bau-
maschinen, Schienenfahrzeugen,

Schiffsbau und Öl-/Gas-Applikati-
onen ausgelegt. Das gesamte Ma-
schinenkonzept sei auf eine effizi-
ente und wirtschaftliche Bearbei-
tung von großen Bauteilen ausge-
legt. Schon der nach Angaben des
Unternehmens sehr große und gut
zugängliche Arbeitsbereich soll eine
exzellente Gebrauchsfähigkeit der
Maschine ermöglichen.

Die schwere Gusskonstruktion in
Verbindung mit stabilen Flachfüh-
rungen erziele höchste Dämpfungs-
werte zur Aufnahme von Vibrati-
onen bei außerordentlicher Steifig-
keit und Präzision.

Der Querbalken ist in der Höhe
verfahrbar (W-Achse) und kann
über die Bauteilhöhe hinaus fahren,
um die Bearbeitungseffizienz zu er-
höhen, die Bearbeitungsmöglich-
keiten zu erweitern und damit Pro-
duktionskosten zu senken, heißt es.
Das RAM biete mit einem Quer-
schnitt von 250 mm x 308 mm eine
unerreichte Stabilität in dieser Klas-
se, die durch eineWerkzeugaufnah-
me mit ASA-Kurzkegel und einer
Fünf-Punkt-Spannung hervorra-
gende Drehleistungen ermöglichen
soll. Das Werkzeugmagazin kann
bis zu 24 statische oder angetrie-
bene Werkzeuge aufnehmen und
ermögliche eine Mehrfachbearbei-

Horizontales Drehzentrum
der New-Frame-Serie.
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Die vertikale CNC-Drehmaschine PumaVTS 1620/M ist für eine präzise, effiziente
und wirtschaftliche Bearbeitung großer Teile ausgelegt.
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tung mit einem einzigen Rüstvor-
gang. Dies sei ein entscheidender
Vorteil in der Bearbeitung großer,
unhandlicher Bauteile und führe zu
einer erheblichen Reduzierung der
Zykluszeiten und damit zu einer
Minimierung der Stückkosten.

Neben diesen beidenMaschinen-
serien sind auf dem Stand die Bau-
reihe DNM 400/500/650 und für
große Bearbeitungsaufgaben die
750L zu sehen. Auf der EMO ist
erstmals die HS-Serie (Erweiterung
der Baureihe zur High-Speed-Bear-
beitung) zu sehen. Spindeldreh-
zahlen bis 20.000min-1 und Eilgang-
geschwindigkeiten bis 48 m/min
sind möglich. Herzstück ist die
High-Speed-Steuerung von Fanuc.
Die horizontalen Bearbeitungs-

zentren der HP-Serie sollen für
höchste Produktivität, die der HM-
Serie für schwere Zerspanungsauf-
gaben stehen.
Multitaskingfähig ist die Puma

MX. Damit sei die komplexe Bear-
beitung von kompliziertestenWerk-
stücksgeometrien in höchster Prä-
zision möglich. MX ist die Kombi-
nation eines CNC-Dreh- und Fräs-
zentrums in einer Maschine.
Der südkoreanische Werkzeug-

maschinenhersteller erweitert au-
ßerdem sein Programm anMaschi-
nen für die Rohrbearbeitungmit der
Puma-Baureihe für schwere Zerspa-
nung von schweren Teilen in höchs-
ter Präzision. Dem Wunsch und
steigenden Bedarf vieler Kunden
nach größeren Rohrdurchlässen
entsprechend, zeigt Doosan die Big-
Bore-Ausführungen der Puma-480-
und Puma-800-Baureihe. Bei der
Puma 480D/LD beträgt der nutz-
bare Rohrdurchlass 275 mm bei
Drehlängen von 992 und 2042 mm.
. (rs)

Doosan Infracore Germany GmbH,
www.doosan-on-fair.de,
Halle 27, Stand A18

■

späne effizient verarbeiten
Stansz Environment Systems stellt
auf der EMO eine komplette Anlage
vor, mit der sich Späne reduzieren,
dosieren und brikettieren lassen.
Die Anlage besteht aus der soge-
nannten Auger-Einheit, dem
STS28H-Zerkleinerer und derMidi-
Kompressionseinheit. Das nieder-
ländische Unternehmen ist auf au-
tomatische Spänebearbeitungssys-
teme spezialisiert. Dazu gehört das
Transportieren der Späne zu einer
zentralen Bearbeitungsstelle mittels
Vakuum- oder Pumptechnik. Es gibt
Zerkleinerer zum Shreddern der
Späne, Zentrifugen zum Trocknen
von nassen Spänen sowie Pressen,
die Späne zu Briketts verarbeiten.
Als Vorteile der Systeme nennt der
Hersteller Einsparungen bei Her-
stellungs-, Transport- und Logistik-
kosten, Flexibilität beim Einsatz der
Maschinen sowie einen sauberen
Arbeitsplatz. Zudem werden CO2-
Emissionen reduziert. (rs)

Stansz Environment Systems BV,
www.stansz.nl, Halle 7, Stand D27
■
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OKK hat sein Angebot im Bereich
der Horizontalmaschinen abgrun-
det. Mit der HM 1600 stehe jetzt
eine Maschine zur Verfügung, die
zum Beispiel durch flexibel gestalt-
bare Ausbaustufen, unter anderem
drei verschiedene Spindeltypen,
punkte, betont der Aussteller. Sie sei
für besonders große und schwere
Werkstücke ausgelegt. OKK zählt
die Herstellung von Windradele-
menten, großenDieselmotoren und
Gussventilen für Pipelines zum Ein-
satzspektrum.

Je nach Ausführung vertrage die
Anlage ein Teilgewicht bis zehn
Tonnen. Die Aufspannplatte misst
1600 mm x 1250 mm. Die maxima-
len Verfahrwege sind wie folgt: X-
Achse bis 2400 mm, Y-Achse bis
1650 mm und in Z bis 1750 mm.
Alle Achsen erreichten im Eilgang

eine Geschwindigkeit von 42m pro
Minute, betont der Hersteller.
Große Rollenlinearführungen

und der kugelrollspindelgeführte
Synchronantrieb sorgten für eine
optimale Dämpfung. Das schlage
sich laut Hersteller in kurzen Bear-
beitungszeiten, verbesserter Präzi-
sion, höherer Werkzeugstandzeit
und optimierter Oberflächenquali-
tät nieder.
Die HM 1600 könn Werkzeuge

bis zu einemGewicht von 30 kg, 300
mmDurchmesser und 600mmLän-
ge aufnehmen. DieWechselzeit lie-
ge den Daten zufolge bei 3,8 s, die
Span-zu-Spanzeit bei 11s.

DerMaschinentisch reagiere we-
gen einer speziellen Hybridlagerung
besonders steif und dient als vierte
Achse. Angetrieben wird er von
einemTorquemotor, der wie sich die

Angaben lesen, eine Indexierung
von 0,0001 Grad erlaube. Je nach
Anforderung sind folgende Spindel-
typen lieferbar: Zur Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung gibt es eine
zweistufige Motorspindel mit 600
Nm Drehmoment und einer Dreh-
zahl von 12000 m-1.

Für die Schwerzerspanung bietet
sich eine dreistufige Getriebespindel
mit 1251 Nm Drehmoment und
8000m-1 an. Eine dritte Art sorgt für
eine W-Achsverlängerung um 300
mmmit 1051NmDrehmoment und
20 bis 4000 m-1. Ein Drehplatten-
wechsler für Werkstücke bis 2500
mm Schwenkdurchmesser sei nach
OKK im Standardumfang enthal-
ten. (pk)

OKK Corporation,
www.okk.co.jp, Halle 12, Stand B35
■

Spiel in XXL-Liga
Horizontales Bearbeitungszentrum fürWerkstücke
bis zehn Tonnen

Das horizontale Bearbeitungszentrum HM 1600 von OKK besticht durch flexibel gehaltene Ausbaustufen und ist für die
Herstellung von Großteilen wieWindradelementen oder Dieselmotoren ausgelegt.
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Ganz kundenorientiert
Mazak baut in Europa
vier neue Technologiezentren

Yamazaki Mazak hat bekanntgege-
ben, dass vier neue Technologiezen-
tren an strategischen Standorten in
Europa gebaut werden sollen. Die
Standorte dafür sind in Deutschland
Leipzig und Düsseldorf, Kattowitz
in Südpolen und Prag in der Tsche-
chischen Republik.

Das neue Technologiezentrum in
Leipzig hat eine Gesamtnutzfläche
von 1765m²mit einer 760m² groß-
en Ausstellungshalle. Im neuenGe-
bäude werden acht Maschinen für
Kundenvorführungen ausgestellt.
Von Anfang an werden bereits acht
Mitarbeiter aus den Bereichen Ver-
kauf, Anwendungstechnik und Ser-
vice zur Unterstützung von Kunden
aus den neuen Bundesländern zur
Verfügung stehen.

Das neue Technologiezentrum in
Düsseldorf wird die alte Einrichtung
in Ratingen ersetzen. Das Gebäude
wird eine Gesamtnutzfläche von
2591 m² mit einer 760 m² großen
Ausstellungshalle haben. Dort wer-
den acht Maschinen gezeigt. Ver-
kauf, Anwendungstechnik und Ser-
vice sind zur Unterstützung von
Kunden aus dem Norden und aus
derMitte Deutschlands vorgesehen.
Insgesamt 37Mitarbeiter werden in

das neue Gebäude einziehen. Die
neuen Technologiezentren folgen
laut Mazak dem bereits eingeführ-
ten Konzept des europäischen Tech-
nologiezentrums inWorcester, UK,
gleichzeitig Hauptsitz der europä-
ischen Organisation. Es zeichnet
sich durch einen großen Ausstel-
lungsraum aus, der mit sehr vielen
Vorführmaschinen ausgestattet ist,
sowie einem 96-sitzigen Auditori-
um und weiteren Ausstellungsräu-
men, die fast durchgehendmit Aus-
stellungen und Kundenveranstal-
tungen ausgelastet sind.
Die Standorte der vier neuen

Technologiezentren reflektieren
nach Aussage von Mazak die Ver-
pflichtung zur bestmöglichen Kun-
denunterstützung in ganz Europa,
speziell in den zentraleuropäischen
Ländern, die sehr schnell neue Be-
arbeitungstechniken annehmen und
Deutschland als Europas größten
Markt.

Das Technologiezentrum in Leip-
zig wird bereits im Herbst 2011 er-
öffnet. In Düsseldorf, Kattowitz und
Prag sind die Eröffnungen für 2012
geplant. (rk)

Yamazaki Mazak Corp.,
www.mazak.de, Halle 27, Stand B44
■

Das neue Technologiezentrum vonMazak in Düsseldorf soll 2012 eröffnet
werden.
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Ganzheitliche
portallösungen

Emco hat seinenMesseauftritt unter
demMotto „Automationslösungen
in allen Dimensionen“ gestellt. Für
alle Drehmaschinen und Drehzent-
ren soll es künftig ganzheitliche
Portallösungen für das Werkstück-
handling geben. Damit setzt das

Unternehmen das automationstech-
nische Know-how von der Maxx-
turn 95, der Hyperturn 665 sowie
derMaxxturn 65 als logischen zwei-
ten Schritt auch bei kleiner dimen-
sionierten Maschinen um. Ausge-
legt für den 24/7-Betrieb ist so laut
Emco eine fast 100%-ige technische
Verfügbarkeit gegeben. (bk)

EmcoMaier GmbH,
www.emco-world.com,
Halle 26, Stand G40

■
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Schnelle Backen
Präzises Schnellwechselsystem
für Niederzugfutter
SMWAutoblok präsentiert das pa-
tentiertes Backenschnellwechselsys-
temTX-RV, das einen Backenwech-
sel mit einer Genauigkeit von unter
10 µm ermöglicht. Nach Angaben
des Unternehmens gilt dies nicht
nur auf demselben Futter, sondern
auch auf allen Futtern desselben
Typs undDurchmessers, die sich in
der Fertigung befinden. Das Ba-
ckenschnellwechsel-Niederzugfut-
ter soll eines der präzisesten und
flexibelsten Futter auf dem Markt
sein. Ein weiteres flexibles Futter
zeigt SMWAutoblokmit der neuen
Schwenkfutter-Baureihe. Sie ist in

Durchmessern von 850, 1050 und
1200 mm erhältlich und wurde für
die wirtschaftliche Bearbeitung von
großen Ventilen entwickelt. Die
Qualität des Schwenksystems und
die Stabilität sollen eine hohe Pro-
duktivität, Lochbohrung auf dem
Ventilflansch und sehr hohe Genau-
igkeiten ermöglichen. (mi)

SMWAutoblok Spannsysteme
GmbH,
www.smwautoblok.de,
Halle 4, Stand D12

■
Neue Baureihe von großen
Schwenkfuttern mit Durchmessern
bis 1200mm.
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Das neue Backenschnellwechselsys-
tem ermöglicht einen Backenwechsel
mit einer Genauigkeit unter 10 µm.
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Danobat aus Spanien wartet im Zu-
ge des Messeauftritts mit einer
sechsachsigen CNC-Rundschleif-
maschine auf. Sie entstammt der
Baureihe Estarta und trägt die Be-
zeichnung E-315FV. Gelagert auf
einem Bett aus Naturgranit, eine
Eigenschaft vieler Danobat-Anla-

gen, sei sie die optimale Maschine
für den mittleren Bearbeitungsbe-
reich, wie derHersteller herausstellt.
Diese Steinbettung mache die An-
lage zudem thermisch und dyna-
misch stabil. Alle Achsen werden
über Linearmotoren bewegt und die
Positionen über Glasmaßstäbe

Spitzenloser Sechsachser
Schlüsselfertige Rundschleifmaschine für hohe Ansprüche

hochpräzise angefahren.
Die Steuerung basiere
auf der Siemens Sinu-
merik 840D und sei
über ein bediener-
freundliches Menü
sehr einfach konzipiert.
Die Anlage kannWerk-
stücke mit einem
Durchmesser von 0,5
bis 50 mm aufnehmen.
Die maximale Werk-
stücklänge liegt laut
Daten bei 200 mm.
Die Elektrospindel leis-
tet 20 KW und bei
einem Schleifscheiben-
durchmesser von 610

mm erreicht sie mit Ko-
rund eine Schnittge-

schwindikgeit von 63 m/s.
Für Scheiben aus Diamant

oder CBM liegt dieser Wert
zwischen 20 und 120 m/s. Ihre

modulare Konstruktion er-
leichtere dem Anwender die Inte-
gration von Peripheriegeräten aller
Art wie Be- und Entladesysteme,
Meßkomponenten sowie Klimage-
räte. (pk)

Danobat S. Coop.,
www.danobat.com,
Halle 11, Stand D39

■

Optimal für denmittleren Bearbeitungsbereich: CNC-Rundschleif-
maschine Estarta-315FVmit sechs linearmotorgesteurten Achsen.
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Zentrifugal-separatoren
mit Feinfilter kombiniert

STA entwickelt und fertigt Zentri-
fugalseparatoren sowie Komplett-
anlagen zur Kreislaufführung und
Reinigung von Prozessflüssigkeiten.
Mithilfe der Zentrifugal-Separa-
toren werden sehr feine Partikel
sowie Fremdöle ohne Einsatz von
Filterhilfsstoffen ausgetragen, erläu-
tert der Hersteller. Die neue rück-
spülbare Filterkerze Clear Tube fil-
triert bis zu einer Filterfeinheit von
1 bis 3 µm. Das periodisch anfal-
lende Rückspülgut des Filters wird
vom Separator getrocknet. Zusätz-
lich reinigt dieser ständig die Flüs-
sigkeit parallel zum Filter und er-
höht so die Gesamt-Durchflussleis-
tung. Es fällt nur an einer Stelle
Feststoff zur Entsorgung oderWie-
derverwertung an, und das in tro-
ckener und sortenreiner Form. An-
ders als Filterkerzen auf Papierbasis
eignet sich das neue Element nicht
nur sehr gut für die Filtrierung von
Schleiföl bei der Werkzeugstahl-
und Hartmetallbearbeitung, so der
Hersteller, sondern auch fürWasser
und Emulsionen. Die Filterleistung
wird durch eingeschlepptesWasser
nicht beeinträchtigt. Bei einer
Durchflussleistung von 3 bis 5 l/min
pro Kerze braucht eine Anlage we-
niger Kerzen als üblich. (rs)

STA Separatoren GmbH,
www.sta-separator.de,
Halle 6, Stand J77

Ob kantig oder rund
Spezielles Fahrständerzentrum für Langteile bis 12 m

Horizontale Fahrständerzentren aus
der HFZ-04-Serie von SSB-Maschi-
nenbau sind besonders dafür geeig-
net, große Bauteile schnell und qua-
litativ hochwertig zu bearbeiten.
Auf dieser Standardplattformwurde
die Maschine 2HFZ 04 speziell zur
Bearbeitung von runden und Vier-
kantrohren entwickelt. Ein Vorteil
des HFZ-Maschinenkonzeptes ist,

dass es sich problemlos und indivi-
duell an die speziellen Vorgaben
anpassen lässt. Im speziellen Fall
suchte ein Kunde aus dem Fahr-
zeugbau eine Lösung, umRohre für
Landmaschinenmit einer Länge bis
12 m und einem maximalen Quer-
schnitt von 300 mm × 300 mm
gleichzeitig gegenüberliegend zu
bearbeiten.

Die Grundlage des Bearbeitungs-
zentrums bildet der robuste Unter-
bau mit spannungsarm geglühter
Stahlkonstruktion sowie die stabile
Verkleidung mit integrierten Be-
hangblechen. Das erleichtert die
Demontage bei Wartungsarbeiten.
Darüber hinaus erleichtert diese
Konstruktion die Zugänglichkeit
zurMaschine für schnelles und pro-
blemloses Rüsten sowie Be- und
Entladen. Das individuelle Spann-
und Spankonzept wurde in enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden
entwickelt. Die Rohre werden so-
wohl auf dem Tisch gespannt als
auch seitlich zentrisch zur Maschi-
nenbearbeitungsachse.
Dadurch lassen sich sogar bei

leicht verzogenen Rohren genaue
Bohrungen ohne Mittenversatz re-
alisieren. Im Einsatz fährt die ent-
sprechende Bearbeitungseinheit mit
der Spanneinheit mit. Fünf Achsen
ermöglichen die Bearbeitung von
zwei Seiten gleichzeitig. Die Ma-
schine kann unter anderem zum
Bohren, Fräsen und Gewinde-
schneiden eingesetzt werden. Der
Anspruch von SSB ist es, auch bei
diesen großen Bauteilen höchste
Präzision bei größtmöglicherWirt-
schaftlichkeit sicherzustellen.

So liegen die Fertigungstole-
ranzen im vorliegenden Fall im Be-
reich von etwa 0,1 mm. Durchgän-
gige Produktivität auch im 24-Stun-
den-Betrieb garantiert das inte-
grierte Werkzeugverschleißsystem
in Kombination mit dem automa-
tischen Werkzeugwechsler. Die
Werkzeuge werden optimal ausge-
nutzt und ohne Unterbrechung der
Fertigung schnell gewechselt. Da-
durch bietet sie maximale Maschi-
nenzeiten ohne teure Stillstands-
zeiten. Holger Klatte

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

Mit dem speziellen horizontalen Fahrständerzentrum zur Langteilbearbeitung
lassen sich bis zu 12 m lange Rohre bearbeiten.
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Die Langteile werden auf dem
Maschinentisch zentrisch zur Bear-
beitungsrichtung eingespannt. Die
entsprechende Bearbeitungsstation
fährt dann dasWerkstück an.
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bearbeitungszentrum
in portalbauweise

Das Bearbeitungszentrum UX 600
in Portalbauweise hat Quaser für die
simultane Fünf-Achs-Bearbeitung
entwickelt. Es eignet sich fürWerk-
stückemit Außenabmessungen von
600 mm × 400 mm. Die X-Achse

kann um 885 mm, die Y-Achse um
800 mm und die Z-Achse um
500 mm verfahren. Die Linearach-
sen beschleunigen mit 5,5 m/s² auf
bis zu 36 m/min. Die Schwenkbrü-
cke neigt sich von 30 bis 120°. Die
darin integrierte Planscheibe dreht
360°. (rk)

Quaser Machine Tools Inc.,
www.quaser.com, Halle 12, Stand C82
■

So sauber wie nötig, so wirtschaft-
lich wiemöglich. Nach dieser Devi-
se werden bei Passaponti Anlagen
zur Teilereinigung konzipiert. So
präsentiert der italienische Ausstel-
ler die Multifunktionsanlage R-
Evolve, die unterschiedliche Reini-
gungsverfahren umfasst: Spritzver-
fahren, Tauchbadreinigungmit und
ohne Ultraschall. Anschließend
werden die Teile unter Vakuumbe-
dingungen getrocknet. Alle Funkti-
onen werden über die SPS kontrol-
liert und auf einem Touchscreen
angezeigt. Von der Bedienerkonso-
le aus werden die Abläufe zusam-
mengestellt. Für die Vakuumtrock-
nung reichen laut Passaponti 3 kW
elektrische Leistung aus, ohne die
typischen Nachteile von Vakuum-
pumpen in Kauf zu nehmen. Die
Vakuumtrocknung dauert beiWerk-
stücken mit Sacklöchern und kom-
plexer Geometrie 3 bis 4 min. Ein
besonderes Augenmerk wurde bei
der Anlagenentwicklung auf die
Wartungsfreundlichkeit gelegt.

Bei der Anlage Agi-Dip hat Pas-
saponti Aufgaben im Visier, die für
eine Tauchreinigung erforderlich
sind. Dennoch wird mit der Anlage
ein breites Anwendungsspektrum
abgedeckt: vom Entlacken über das
Entfetten bis zur Passivierung. So-
gar eine Bauteilprüfung soll möglich
sein. Zur Beschickung der einzelnen
Bäder ist ein pneumatisches Hand-
lingsystem installiert. Mit diesem
System würden auch Bewegungen

der Chargen in den Bädern vorge-
nommen. Auch Ultraschallunter-
stützung verbessert die Reinigungs-
wirkung. DieWasch- und Spülbäder
werden aufbereitet und wiederver-
wendet. Zur Werkstücktrocknung
kann das Verfahren Version Drymit
Zwangsbelüftung zur Anwendung
kommen. Anlagenbasis ist ein
modulares Konzept, das die Erwei-
terung zur komplett automatisier-
ten Ausführung Multi-Dip ermög-
licht. (jk)

Passaponti metal cleaning
technology Srl., www.agi-dip.com,
Halle 6, Stand K11

■

Die Anlage R-Evolve umfasst die
Waschprozesse Spritz- und Tauch-
badreinigungmit und ohne Ultra-
schallunterstützung.
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Für die Hochleistungsbearbeitung
von Werkstücken im allgemeinen
Maschinenbau und im Werkzeug-
und Formenbau präsentiert Sigma
Technology das Modell Leader auf
der EMO. Diese vertikalen Bearbei-
tungszentren mit einem verfahr-
baren Arbeitstisch werden nach
einem modularen Aufbau erstellt.
So ist es möglich, durch verschie-
dene Konfigurationen und Zu-
satzausstattungen eine auf unter-
schiedliche Bedürfnisse maßge-
schneiderteMaschine herzustellen.
Die steife Maschinenstruktur der
Baureihe aus Meehanite-Guss soll
hohe Genauigkeit auch unter extre-
men Leistungs- und Drehmoment-
bedingungen sicherstellen. Die Ver-
sion Leader 6 hat einen Verfahrweg
von 1600 mm in der X-Achse und
ist mit einerMotorspindel mit bürs-
tenlosem Elektroantrieb ausgerüs-
tet. Damit sind 15.000 min-1 und
235 Nm maximales Drehmoment
möglich. Die Spindelleistung erlaubt
ein Spanvolumen bei Stahl von
850 m³/min.
Ebenfalls mit verfahrbarem Ar-

beitstisch ist das vertikale Bearbei-
tungszentrum Flexi ausgestattet,
das Sigma Technology für univer-
selle Einsatzbereiche vorstellt. Diese
Multiachsenmaschine mit fünf ge-

steuerten Achsen eignet sich sowohl
für die Klein- als auch für die Groß-
serie komplexer Werkstücke. Die
Werkstücke werden in einer Auf-
spannung gefertigt.

Die Version Flexi 5 hat einen be-
weglichen Arbeitstisch mit einem
Verfahrweg von 1250mm.Wird der
Schwenkbereich des Schwenkkopfs
von ±110° ausgenutzt, ist ein maxi-
maler Werkstückdurchmesser von
840mmbei einermaximalenWerk-
stückhöhe von 1175 mm ab Tisch-
oberkantemöglich. DieMotorspin-

del ist gekippt und soll bei ununter-
brochener Arbeit problemlos auch
schwierige Stellen erreichen. Ein
weiteres Modell der Flexi-Baureihe

Flexibilität ist garantiert
Vertikale Bearbeitungszentren arbeiten auch im Pendel- oder Tandembetrieb

Das vertikale Bearbei-
tungszentrum Leader
6 mit beweglichem
Arbeitstisch.
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soll deren Vielseitigkeit aufzeigen,
denn das Modell Flexi 7P erlaubt
zwei Bearbeitungsmöglichkeiten:
Entweder wird mit einem großen
Arbeitstisch imTandembetrieb (ge-
koppelte Paletten) oder mit zwei
separaten Paletten im Pendelbetrieb
bearbeitet. Im Pendelbetrieb kön-
nen zwei Paletten mit Maßen von
1000 mm × 730 mm unabhängig
voneinander entlang der X-Achse
verwendet werden. Außerdem ist
hauptzeitparalleles Rüstenmöglich.
Die gleicheMaschine kann imTan-
dembetrieb mit zwei gekoppelten
Paletten verwendet werden, sodass
die Bearbeitung von langen Werk-
stücken, die einen X-Achsen-Ver-
fahrweg von bis zu 2100 mm benö-
tigen, möglich ist. (mi)

Sigma Technology S.r.L.,
www.sigmaekkon.it,
Halle 12, Stand D50

■

Variable Abläufe
Multifunktionsanlage sichert Flexibilität
in der Teilereinigung
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Neue Ausbaustufe
Fahrständerfräsmaschine mit Drehtechnik kombiniert
Innotrol-Ibarmia präsentiert erst-
mals die aktuelle Entwicklungsstufe
seiner Fahrständerfräsmaschinen.
Die Anlagen mit NC-Schwenkkopf
und intergriertem NC-Rundtisch
wurden laut Hersteller jetzt noch
auf den letzten Stand in Sachen
Drehtechnik erweitert. Das Resultat
trägt den Namen ZVH 45/L4000
Multiprocess. In diesem Bearbei-
tungszentrum läge die gesamte Er-
fahrung im Bohren, Fünfachsfräsen
und Drehen vereint, wie der Aus-
steller erläutert.

Die Verfahrwege der Einheit set-
zen sich folgendermaßen zusam-
men: In X-Richtung 4000 mm, in
Y-Richtung 800mmund inZ-Rich-
tung 900 mm. Der NC-Schwenk-
kopf arbeite mit einer speziellen
Elektrospindel mit HSK-A63-Auf-
nahme. Diese sei für die Dreh- und
Fräsbearbeitung ausgelegt und er-
reicht eine maximale Drehzahl von
12.000min-1. Während der Drehbe-
arbeitung werde das Werkstück
orientiert und über eine Hirthver-
zahnung geklemmt.
Die Anlage besteche auch mit

ihrem großzügigen Arbeitsraum,
betonen die Experten. Er könnemit
einfachen Trennwänden leicht in
zwei Bereiche aufgeteilt werden.
Dann bestehe die Möglichkeit, im
ersten Bereich einenNC-Rundtisch

mit einem Durchmesser von 800
mm arbeiten zu lassen. Der Tisch
gilt als hochdynamisch und erreiche
eine Drehzahl von 500min-1. Er ver-
setze den Anwender in die Lage, die
vertikale Drehbearbeitung und das
5-Achsfräsen in einer einzigen Auf-
spannung durchzuführen. Der zwei-
te Bereich werde dann von einem
horizontal ausgerichteten NC-
Rundtisch beherrscht. AufWunsch

Blick ins Herz der optimierten Fahrständerfräsmaschine ZVH 45/L4000 Multipro-
cess mit integrierter Drehtechnik. Die Maschine erhöhe die Produktivität, ohne
Flexibilität zu verlieren, sagt der Hersteller.
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könne auch dieser Tisch mit Dreh-
funktion angeboten werden. Laut
Hersteller verfüge der Kunde dann
über eine Anlage mit erhöhter Pro-
duktivität, ohne bei der Anwendung
an Flexibilität Einbußen hinnehmen
zu müssen. (pk)

Innotrol-Ibarmia GmbH,
www.innotrol-ibarmia.com,
Halle 13, Stand A86

■

Ein vielseitiges Werkzeug
Trumpf zeigt auf der EMO Laserlösungen für Mobilität und Ressourcenschonung
„Wirmöchten den EMO-Besuchern
bewusst machen, dass das Werk-
zeug Laser Lösungen für viele ge-
sellschaftlicheMegatrends zu bieten
hat“, fasst Dr.-Ing. E.h. Peter Leibin-
ger, Vorsitzender des Trumpf-Ge-
schäftsbereichs Lasertechnik/Elek-
tronik, das Konzept des Messe-
stands zusammen. So können die
Messebesucher Wettbewerbe im
Lasertischfussball bestreiten und
jede Menge Laser-Anwendungen
begutachten. „Die im Kreis ange-
ordneten Exponate erinnern aus der
Ferne an einen CO2-Laserresona-
tor“, erklärt Dr.-Ing. Mathias Kam-
müller, Vorsitzender des Trumpf-
Geschäftsbereichs Werkzeugma-
schinen/Elektrowerkzeuge. „Inhalt-
lich machen sie deutlich, dass der
Laser bei Themen wie Mobilität,
Ressourcenschonung und Gesund-
heit eine wichtige Rolle spielt und
bei einer Vielzahl von Produktions-
schritten vorteilhaft eingesetzt
werden kann.“
Ein Laser-Anwendungsbeispiel

aus derMobilität ist die Herstellung
von Batteriekomponenten für Elek-
troautomobile. Erstmals seien laser-
geschweißte Zellverbinder an Bat-
terieblöcken zu begutachten. Diese

verbinden einzelne Batteriezellen
und gewähren damit den Stromfluss
über die Zellen hinweg. Der Zellver-
binder kann aus einer Kupfer-Alu-
minium-Schweißverbindung beste-
hen. Bei diesem komplexen Verfah-
ren wird Kupfer aufgeschmolzen
und in das Aluminium-Bauteil ein-
gepresst. Auch in anderen Berei-
chen leistet die Lasertechnik einen
wichtigen Beitrag zur emissions-

freien Mobilität, sei es durch die
Herstellung von Bipolarplatten für
Brennstoffzellen-Stacks oder beim
Schneiden hochfester Werkstoffe
zur Gewichtsreduzierung.

Ein besonders auffälliges Exponat
ist laut Trumpf ein Tiefziehwerk-
zeug, mit dem beispielsweise die
B-Säule an der Rohkarosse eines
VW gefertigt wird. Weil durch La-
ser-Auftragsschweißen eine harte
Schutzschicht auf die stark genutzte
Oberfläche desWerkzeugs aufgetra-
gen wird, kann die Pressform aus
einem Gusswerkstoff bestehen und
mit oberflächennahen Kühlkanälen
versehen werden, heißt es weiter.
Die so gewährleistete effiziente Ab-

kühlung des Werkstücks verkürze
die Zykluszeit pro Bauteil bei einer
gleichzeitig sehr hohen Standzeit
der Pressform. Auf dieseWeise wür-
den Ressourcen geschont und der
Kohlenstoffdioxidausstoß verrin-
gert.
Ein weiteres Beispiel ist die In-

standsetzung von sicherheitsrele-
vanten Bauteilen, die bereits bei
beginnendem Verschleiß ausge-
tauscht werden müssen. Durch ge-
zielte, punktuelle Reparatur mittels
Auftragschweißen können beispiels-
weise hochwertige Turbinen-
schaufeln aus Titan in den Nutzer-
kreislauf zurückgeführt werden,
betont das Unternehmen.

Der Laser hat eine wichtige Rolle im Zukunftsfeld Elektromobilität: Er schneidet
Kunststoffe und hochfesteWerkstoffe zur Gewichtsreduzierung oder schweißt
Batteriekomponenten.
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Der Laser sorgt dank berührungslos geschweißter, schmaler und genauer
Schweißnähte für glatte, fehlerfreie Oberflächen, etwa beim OP-Tisch
Tru-System 7500.
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Am OP-Tisch Tru-System 7500,
der auf Trumpf-Maschinen gefertigt
wird, zeigt sich nicht nur, wie sauber
Laser arbeiten. Der Tischmacht laut
Trumpf auch deutlich, dass eine
konsequente Umsetzung der Pro-
zesskette Blech erheblich Ressour-
cen einsparen kann. Aufgrund der
geringen Schmelze undWärmeein-
bringung beim Laserschweißen sei
der Verzug imVergleich zu konven-
tionellen Verfahren erheblich redu-
ziert, heißt es. Eine Nacharbeit sei
daher meist nicht nötig und die
Nähte seien sehr belastbar. (rk)

Trumpf GmbH + Co. KG,
www.trumpf.com, Halle 12, Stand C72
■
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Design to Cost
basisanlage für 80 prozent

Die dynamischste Fahrständerfräs-
maschine vonUnionWerkzeugma-
schinen heißt Millforce 1. Entwi-
ckelt nach dem Prinzip Design to
Cost sei sie im Preis-Leistungsver-
hältnis unschlagbar, sagt der Aus-

steller. Mit ihr ließen sich laut An-
gaben bereits in der Basisvariante
80%aller Fertigungsaufgabendurch-
führen. Sie verfügt über einen Trag-
balken, der 1500 mm weit ausge-
fahren werden kann. Sie vereine
Universalität mit Dynamik, betont
Union. Ein fester Universalfräskopf
oder auch ein Wechselkopf leistet
30 kW bei einemDrehmoment von
850 Nm und 5000 min-1 Drehzahl.
IhrX-Weg ist in 1m Stufen von 3m
bis 20 m anpassbar. Der maximale
Weg in Y beträgt 2500 mm. (pk)

UnionWerkzeugmaschinen GmbH,
www.union-machines.com,
Halle 13, Stand C38

■

Zwei neueMaschinen zur Zahnrad-
bearbeitung hat Präwema entwi-
ckelt. Die doppelspindlige Verzah-
nungshonmaschine Synchrofine 205
HS D ist für die produktive und fle-
xible Bearbeitung von Zahnrädern
vorgesehen. Die Maschine zeigt die
Hartfeinbearbeitung von Verzah-
nungsflanken und -profilen an.

Wie der Hersteller hervorhebt, ist
auf dieserMaschine eine wirtschaft-
liche Massenfertigung bei redu-
zierten Nebenzeiten von nur 3 s
sowie allen Vorteilen der einspind-
ligen Verzahnungshonmaschine
möglich. Die extrem kurzen Takt-
zeiten des Verzahnungshonens wer-
den bei diesemMaschinentyp noch
einmal beträchtlich verringert, heißt
es. Ausgerüstet ist dieMaschinemit
einer neu entwickelten Bosch Rex-
roth MTX Steuerung.
Als besonderes Highlight wird

das Vermessen des fertig bearbeite-
ten Werkstückes in der Maschine
gezeigt. Dadurch sollen sich Um-
rüst- und Messzeiten erheblich re-
duzieren lassen. Zur Hartbearbei-
tung von innen- und außenver-
zahnten Zahnrädern hat Präwema
die Profilschleifmaschine Synchro-
fine XL 2000 entwickelt. Die Ma-
schine ist ausgelegt für die Hartbe-
arbeitung von innen- und außenver-

zahnten Zahnrädern bis zu einem
Durchmesser von 2200 mm. Sie ist
mit einem neuartigen Führungskon-
zept ausgestattet: einem Bett aus
Naturgranit, einem Rundtisch mit
Torquemotorenantrieb sowie Line-
arantrieben in den Vorschubach-
sen.
Diese Kombination biete erheb-

liche Vorteile in Bezug auf die sta-
tische und dynamische Steifigkeit,
die Wärmestabilität und hohe Ge-
schwindigkeiten, betont der Her-
steller. Die Profilschleifmaschine
gehört zu einer neuen Maschinen-
baureihe, die Bearbeitungen bis

Modul 32 undmehr ermöglicht. Die
Maschinen sind für Gerade- und
Schrägverzahnungen ausgelegt. Op-
tional ist bis Modul 10 eine Wälz-
schleifbearbeitungmöglich.Weitere
Operationen wie Bohr- und Planflä-
chenschleifen oder Hartdrehen
seien einfach zu integrieren, heißt
es. Als besonderes Highlight wird
das Vermessen des Rohteils mittels
Lasertechnologie gezeigt. Dadurch
sollen sich Umrüst- undMesszeiten
erheblich reduzieren lassen. (rs)

Präwema Antriebstechnik GmbH,
www.praewema.de, Halle 17, Stand C42
■

Auf den Zahn gefühlt
Maschinen zum Bearbeiten
von innen- und außenverzahnten Zahnrädern

Die doppelspindlige Verzahnungshonmaschine Synchrofine 205 HS D ist für die
produktive und flexible Bearbeitung von Zahnrädern vorgesehen.
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Mit Fokus auf Performance Effici-
ency Per Square Meter, kurz PEPS,
präsentiert Stama auf der EMO die
neue 33er-Baureihe und die nächste
Generation von Fräs-Dreh-Zentren.
Laut Unternehmen werden Ener-
gieressourcen und Produktionsflä-
che effizienter genutzt und bei glei-
cher Antriebsleistung wird mehr
Ausbringung erzielt.

Zum ersten Mal werde auf einer
Messe die große Schwester derMT-
2C-Zentren, die MC 734/MT-2C,
präsentiert. Das Fräs-Dreh-Zen-
trum ist für die Komplettbearbei-
tung flanschförmiger Werkstücke
mit Durchmessern bis 450 mm ge-
eignet. Eine direkteWerkstücküber-
gabe von Spannlage eins zu Spann-
lage zwei und die integrierte Be- und
Entladeeinrichtung machen eine
Kranbeistellung für den Spannmit-
tel- und Werkstückwechsel über-
flüssig, heißt es weiter. Die Leistung
der Frässpindeln beträgt 60 kW bei
200 Nm und die der Drehspindeln
50 kW bei 400 Nm. Die Achsbe-
schleunigungen reichen bis 1,2 g
und dieMaschine hat sowohl HSK-
A- als auch Capto-C6-Aufnahmen.

Die neue 33er-Baureihe gibt es als
vertikales Bearbeitungszentrum

Produktionsflächennutzung
Stama präsentiert Fräs-Dreh-Zentren für die Komplettbearbeitung

Fräs-Dreh-ZentrumMC 734/MT-2C zur 6-Seiten-Komplettbearbeitung für große
Werkstücke bis 450 mmDurchmesser.
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MC533 und als Fräs-Dreh-Zentrum
MC 833/MT. Die Bandbreite an
Ausstattung und Leistungsmerkma-
len wurde erweitert. Jetzt werden
bei den Twinzentren zum Beispiel
verschiedene Spindelabstände an-
geboten und generell gibt es die
Werkzeugschnittstellen HSK-A und
Capto C5/C6. Im Vordergrund
stand laut Stama die effizientere
Nutzung von Energieressourcen
und Fläche bei höherer Produktivi-
tät. Das zeigt sich an der integrierten
Automation und der ergonomischen
und platzsparenden Anordnung der
gesamten Peripherie. Beides hilft,
gut 40% an Produktionsfläche ein-

Produktivitätsschub: Der 4-Spindler
MC 531/TWIN2 fertigt in einem Zyklus
vierWerkstücke, komplett und 5-ach-
sig.
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zusparen, so der Hersteller. Mit ei-
ner neuen Abstimmung im Aufbau
von Grundgestell, Fahrständer und
Werkzeugmagazin im Zusammen-
spiel mit den Antrieben habe man
zusätzlich erreicht, dass bei der glei-
chen Antriebsleistung gut 50%mehr
an Fräsleistung zur Verfügung stehe.
Das Polymerbetongrundgestell bie-
tet hohe thermische und mecha-
nische Stabilität.

Verbesserte Fertigungsmethoden
bieten dieMöglichkeit,Werkstücke
auch vierspindlig wirtschaftlich zu
bearbeiten. Aktuelle Erfahrungen
des Unternehmes aus Gesprächen
mit den Branchen Automotive und

Fluidtechnik hätten gezeigt, dass die
Kunden, die mit den doppelspind-
ligen Prozesslösungen umgehen
können und das Potenzial auszu-
schöpfen wissen, überlegen, be-
stimmte zweispindlige Bearbei-
tungen demnächst vierspindlig zu
machen. Effizienz auf kleiner Fläche
ist also ein wichtiger Faktor. Es wird
daher auch ein neues 4-Spindel-
Zentrum des Typs MC 531/Twin 2
Premiere haben. (rk)

StamaMaschinenfabrik GmbH,
www.stama.de, Halle 27, Stand E44
■
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starker Drehtisch nimmt‘s
auf mit schwergewichten
Um zusätzlich zu Fräs- und Bohr-
operationen auch Drehoperati-
onen durchführen zu können, hat
Tos Kurim einen CNC-Drehtisch
mit Karusselldrehtischfunktion
für Multifunktionsbearbeitungs-

zentren entwickelt. Der Tisch hat
eine Spannfläche von 3000 mm ×
3000 mm, eine Tischverschiebung
von 1500 mm und kann mit 60 t
belastet werden. Bis 80 min-1 lässt
sich die Drehgeschwindigkeit stu-
fenlos regeln, bei einem maxima-
len Drehmoment von 60.000 Nm.
Die Spannfläche soll mit einer
zusätzlichen Karussellplatte mit
3000 oder 3700 mm Durchmesser
ergänzt werden können. Die in
Capto-Haltern gespannten Dreh-
meißel werden Herstellerangaben
zufolge an der Spannfläche des
Spindelstocks gespannt und kön-
nen jederzeit an der Auflagestelle
abgelegt werden. (rk)

Tos Kurim-OS a.s.,
www.tos-kurim.cz, Halle 13, Stand B13
■

Saporiti stellt auf der diesjährigen
EMO in Hannover eine Reihe von
Bearbeitungsmaschinen für die
Schneckenfertigung vor. Eine davon
ist die Saporiti FL450, eine spezielle
Bohr- und Läppmaschine für die
komplette Herstellung vonDoppel-
schneckenzylindern. Wie der Her-
steller erläutert, erfolgen alle Ma-
schinenbewegungen auf Präzisions-
rollenführungen, um hohe Genau-
igkeit und ein langes Maschinenle-
ben zu gewährleisten.
Die integrierte CNC-840D von

Siemens steuert fünf Achsen und
bietet zudem eine einfache Pro-
grammierung zumBohren aus dem
Vollen, sowohl Schub- als auch Zug-
bohren, sowie zum Läppen, heißt
es. Als Haupteigenschaft der Bohr-
maschine wird dieWerkstückbefes-
tigung auf zwei Schlittenmit gesteu-
erter Querbewegung hervorgeho-
ben. Wenn die erste Bohrung fertig
bearbeitet ist, fährt die Maschine
automatisch an, um die zweite Zy-
linderbohrung auszuführen. Es gibt
verschiedene Ausführungen bis
5000 mm Länge und bis 600 mm
Werkstückdurchmesser.
Des Weiteren wird die Fräsma-

schine SAR 500 für Pumpen- und
Kompressorschnecken präsentiert.

Die gilt Herstellerangaben zufolge
als eineMaschinemit außerordent-
lichen Eigenschaften. Sie verfügt
mit zwei Linearachsen, einer Dreh-
achse und zwei Spindelachsen über
fünf CNC-gesteuerte Achsen. Die
Maschine soll Scheibenfräser bis
440 mm Durchmesser verwenden.
Sie könne zusätzlich auch extrem

harte Stahlsorten wie 17-4-PH (au-
ßer HRC 34-HB300)mit einer Fräs-
tiefe von 80 mm bearbeiten. Als
weitere technische Besonderheiten
gibt der Hersteller einenmaximalen
Bearbeitungsdurchmesser von
500 mm, einemaximale Länge von
1200mmund eine Fräsneigung von
+/- 50° an. Zusätzlich zur Siemens-

Mehr als Schneckentempo
Werkzeugmaschinen für die Fertigung von Kompressorschnecken

Saporiti stellt in Hannover einige interessante Maschinen für die Schneckenferti-
gung aus. Eine davon ist die FL450 als spezielle Bohr- und Läppmaschine für die
Herstellung von Doppelschneckenzylindern.
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steuerung ist die Maschine mit
Zwangskühlungsmotoren ausgerüs-
tet. Die für Scheibenfräsbearbeitung
typische Geräuschentwicklung wird
durch eine patentierte Vorrichtung
abgebaut.
Zum Fräsen von Schnecken mit

Längen bis 8000 mm gibt es die
neue Version Plus 400, eine Schne-
ckenfräsmaschine für Längen bis
8000 mm und Durchmesser bis
220 mm. Die Maschine kann mit
der Spindel ISO 50 oder HSK 100
für das schnelle Auswechseln der
Stirnfräser sowie mit einem Werk-
zeugwechsler mit 12 Positionen
ausgerüstet werden. Die maximale
Drehzahl der Frässpindel gibt der
Hersteller mit 5000 min-1 an, die
Fräsmotorleistung mit 22 kW.

Als interessantes Sonderzubehör
werden die Fräser mit Innenküh-
lung und die gesteuerte Lünetten-
bewegung hervorgehoben. Eine
vom Hersteller selbst entwickelte
Software soll dem Bediener eine
einfache Programmierung von sehr
komplizierten Schrauben undDop-
pelschrauben von Mischern oder
variablen Steigungen anbieten. (dk)

Saporiti S.r.L.,
www.saporiti.it, Halle 26, Stand G52
■
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mit Fertigungssystem
stressfrei produzieren
Rattunde hat sein Portfolio weiter-
entwickelt und bietet seinen Kun-
den nun Metallbearbeitungslö-
sungen an, die eine Reihe wichtiger
Kernkompetenzen bündeln, um

Produktemit Serienmaschinen her-
stellen zu können. Deshalb präsen-
tiert sich das Unternehmen erstma-
lig auf der EMO in Hannover und
führt ein Fertigungssystem ACS+
CFMcurve live vor. In einem Ar-
beitsgang kann das System sägen,
Innen-/Außenfasen herstellen, plan-
fasen, messen und die fertigen Ab-
schnitte stapeln. Auf der Messe soll
anhand eines Musterwerkstückes
die Produktivität belegt werden.Mit
dem Fertigungssystem lassen sich
außerdem Innen-/Außengewinde,
Nuten oder Konturen (Kurven, Fa-
cetten) herstellen.
Einen Kontrast zur Hochleis-

tungstechnik bildet das Design des
Messestandes, denn Strandkorb
und Schaukelstühle prägen das Bild.
Dies ist kein Widerspruch für Ge-
schäftsführerMartin Proksch: „Un-
sere Fertigungssysteme sind so effi-
zient, dass manmit ihnen stressfrei
produzieren kann.“ (mi)

Rattunde & Co GmbH,
www.rattunde.com,
Halle 17, Stand D 43

■

Vertikalhonmaschine
ist kompakt gebaut
Der Schweizer Honmaschinen-Her-
steller Pemamo erweitert sein Pro-
duktionsprogramm um eine neu
entwickelte Vertikalhonmaschine.
Die MVRL 160 hat einen Honbe-
reich von 1,5 bis 20mmund besticht
laut Hersteller durch eine sehr kom-
pakte Bauweisemit einem Flächen-
bedarf von lediglich 1,6 m². (mi)

Pemamo SA,
www.pemamo.com, Halle 11, Stand D71
■

produktpalette für die
blechumformung

Der italienische Hersteller Sertom
präsentiert eine Auswahl seiner
Produktpalette. Das Produktportfo-
lio umfasst unter anderem neue
Drei-Walzen-Rundbiegemaschinen
mit variablen Achsen, pyramidale
Drei- und Vier-Walzenmaschinen
sowie Drei- und Vier-Walzenma-
schinen mit Linearführungen. Au-
ßerdemwerden Spezial-Vertikalan-
lagen für die Behälterproduktion
mit Schneid-, Schweiß- und Polier-
einrichtung in Vertikalausführung
vorgestellt sowie hydraulische Pres-
sen für die Kesselbodenfertigung
und Richtpressen. (mi)

SertomM.M. S.p.A.,
www.sertom.it, Halle 15, Stand G31
■

ImMittelpunkt der Präsentation auf
demMessestand von Chiron stehen
Fertigungssysteme, die inmöglichst
kurzer Zeit Werkstücke in hoher
Qualität bearbeiten. So bietet das
energie- und platzsparende Doppel-
spindel-Fertigungszentrum DZ15
FA mit Zwei-Achs-Schwenkrund-
tisch, doppelter fünfter Achse und
Torque-Antrieb doppelte Produkti-
vität und höchste Präzision, so das
Unternehmen. Spindeldrehzahlen
von 2 × 15.000min-1machen aus der
DZ15 FA einen Spezialisten für die
schnelle und dynamische Bearbei-
tung. Für gleichzeitig höchste Prä-
zision sorgen direkte Messsysteme,
die eine Positionsgenauigkeit von
±5 µm gewährleisten.

Kurze Bearbeitungszeiten stehen
auch bei der FZ15 W im Mittel-
punkt. Das bewährte und besonders
stabile Fertigungszentrum mit
schnellemKorb-Werkzeugwechsler
präsentiert sich mit höheren Spin-
deldrehzahlen, größeren Eilgangs-
geschwindigkeiten und einer dyna-
mischeren Achsbeschleunigung,
wird hergehoben.
Mit der Mill 1250 zeigt Chiron

ein Fertigungszentrum für höchste

Präzision in der Volumenzerspa-
nung. Das auf dem Messestand ge-
zeigte Modell ist mit einem neuen
Schwenkrundtisch und einem
Schwenkkopf ausgestattet. Direkte
Antriebe und Messsysteme in allen
Achsen und im Schwenkkopf sorgen

laut Chiron für größte Dynamik und
höchste Präzision.
Als „offenes Modell“ zeigt sich

der Fahrständeraufbau der BigMill.
Mit ihr können besonders große
und schwereWerkstücke bearbeitet
werden. Wie es heißt, kommt das

Schnell zum fertigen Teil
Bearbeitungszentren in verschiedenen Ausführungen
sorgen für dynamischen Fertigungsablauf

Für große Stück-
zahlen ausgelegt
ist die dritte EMO-
Premiere, das
hochproduktive
Vierspindel-Ferti-
gungszentrumTZ
15W, das als
integrierte Auto-
mationslösungmit
der Robotereinheit
Flexcell Uno
gezeigt wird und
auf der Messe
Premiere feiert.
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robuste FertigungszentrumBigMill
überwiegend imMaschinenbau und
in der Luftfahrtindustrie zum Ein-
satz. (bk)

Chiron-Werke GmbH & Co. KG,
www.Chiron.de, Halle 27, Stand D68
■
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Die Fünf-Achs-CNC-Schleifma-
schinen der Schütte Schleiftechnik
GmbH können jetzt auf Wunsch
bereits ab Werk mit dem flexiblen
Prismenspannfutter Prismo von
Schunk ausgestattet werden. Das
Werkzeugschleiffutter spannt sämt-
liche Schaftdurchmesser zwischen
5 und 20 mm. Mit einem variablen
Spanndurchmesser, einer dreifa-
chen Prismenführung sowie inein-
ander verzahnten Spannbacken er-
reicht das Futter bei einer Ausspan-
nlänge von 2,5 mm, vor den Spann-
backen gemessen, und einemWerk-
zeugdurchmesser von 20 mm eine
Wiederholgenauigkeit < 0,005 mm,
betont Schunk.

Bei der Integration des Spannfut-
ters in die Schütte-Werkzeugschleif-
maschine haben sich die kurzen
Entscheidungswege der beiden ei-
gentümergeführten Unternehmen
ideal ergänzt, heißt es in der ge-
meinsamen Presseerklärung. Auf
dieser Basis baue Schütte seine
Kompetenz beimNachschärfen von
kleinen Serien und Einzelstücken
weiter aus. Schon jetzt bieten die
Schleifmaschinen der Serie 305 li-
near mit ihremNC-Kettenmagazin
für 140 Werkstücke, dem 12-fach-
Schleifscheibenwechsler und der
Software Sigspro gute Vorausset-
zungen für eine automatisierte Ab-
arbeitung aus einer frei-chaotischen
Bestückung, heißt es weiter. Jeder
Magazinplatz könne für einen an-
deren Schaftdurchmesser eingerich-
tet und beliebig mit einem entspre-
chenden Schleifprogramm ver-
knüpft werden.
Das durchmesserflexible Pris-

menspannfutter stelle auf der
Spannmittelseite das ideale Gegen-
stück dar, um ebenso flexibel die
vielfältigen Werkzeugdurchmesser
sicher und genau zu spannen. Seine

fünf Spannbacken werden je von
einem Doppelprisma geführt. Ein
drittes Prisma befindet sich unmit-
telbar auf der Spannfläche, die di-
rekt amWerkzeugschaft anliegt. So
passt sich das Futter an den jewei-
ligen Werkzeugdurchmesser an. Es
unterscheidet sich laut Schunk da-
mit deutlich von herkömmlichen
Lösungen, bei denen die Spannflä-
che nur rund geschliffen ist.
Der konstruktive Aufbau, die

Grundhülse sowie die robuste Bau-
weise würden dem Futter eine hohe
Steifigkeit verleihen. Um Ver-
schmutzungen zu verhindern und
die hohe Genauigkeit dauerhaft zu
erhalten, wird Prismo im Schleifbe-
trieb mit gereinigtem Öl gespült,

welches die Schütte-305-Baureihe
bereitstellt. Unabhängig davon, wel-
cher Werkzeugdurchmesser bear-
beitet wird, bleibt die X-Achse des
Schleiffutters unverändert. Alle Ba-
cken verharren also auf der iden-
tischen axialen Position. Die Gefahr
eines Crashs wegen einer nicht be-
rücksichtigten Verschiebung der
X-Achse gehöre damit der Vergan-
genheit an. Das Prismenspannfutter
ist für Drehzahlen bis maximal
2500 min-1 getestet. (rk)

Alfred H. Schütte GmbH & Co KG,
www.schuette.de, Halle 17, Stand D08

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

■

■

Mehr Spannfreiheiten
Schütte-Schleifmaschinen
jetzt abWerk mit Schunk-Prismenspannfutter

Schleifmaschinen von Schütte können aufWunsch bereits abWerkmit demdurch-
messerflexiblenWerkzeugschleiffutter Prismo von Schunk ausgestattet werden.
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Dropsa präsentiertMiquel, ein neu-
es modulares Luft-Öl-Schmiersys-
tem für die Fast-Trockenbearbei-
tung. Wie der Hersteller erläutert,
stellt es eine Alternative zur traditi-
onellen Bearbeitungstechnik dar,
die Kühlmittel oder reines Öl ein-
setzt. Dank seiner besonderen tech-
nischen Eigenschaften soll das neue,
modular aufgebaute System eine
kontinuierliche, genaue und konsis-
tente Schmierung garantieren. Es
könne für alle Anwendungen, die
eine präzise Minimalmengen-
schmierung erfordern, eingesetzt
werden.

Dasmodulare System besteht aus
einem Behälter, einer oder mehre-
renMischeinheiten sowie Sprühdü-
sen. Das ebenfalls neu entwickelte

und patentierte Durchflussaus-
gleichsventil ermöglicht eine sehr
genaue Einstellung der Öl-Luft-Mi-
schung. Es hält die eingestellte
Druckdifferenz zwischen Ölein-
und -auslass aufrecht und fördert
somit kontinuierlich die exakt ein-
gestellte Schmiermittelmenge, un-
abhängig von den Druckschwan-
kungen.
Ein weiteres Merkmal sei der

neue Mikro-Einstellkolben für eine
präzise Einstellung des Ölflusses.
Dies ermögliche demBenutzer eine
niedrige Öldosiereinstellung, die
einen kontinuierlichen Ölfluss und
Sprühcharakter gewährleiste. (si)

Dropsa Schmiertechnik GmbH,
www.dropsa.de, Halle 6, Stand H46
■

Das Luft-Öl-Schmier-
system kann für alle
Anwendungen, die
eine präzise Minimal-
mengenschmierung
erfordern, eingesetzt
werden.
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Modulares Schmieren
Kontinuierliche, genaue und
konsistente Schmierung garantiert
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Gewindefräsen im Kommen
Drei scharfe Schneiden für kleine Durchmesser
Mit dem Coromill-326-Gewinde-
fräser kommt Sandvik nach eigenen
Ausführungen den steigenden For-
derungen nach Alternativen für das
übliche Gewindebohren entgegen.
Das Hartmetallwerkzeugmit PKD-
Beschichtung könne ab einem Boh-
rungsdurchmesser von 6 mm das
Innengewindefräsen und Anfasen
wirtschaftlicher machen.
Seine drei hochpräzisen, sehr
scharfen Schneiden sorgten für eine
gleichmäßige und hohe Zerspa-
nungsleistung bei niedrigen Schnitt-
kräften.
Auch das Rückwärtsfräsen, Sack-
lochfräsen und Durchgangsfräsen
für links- und rechtsdrehende Ge-
winde sei mit verschiedenen Stei-
gungenmachbar.Mit seiner flachen
Unterseite fertige der Coro-
mill 326 auch Gewinde an,
die dicht an der Unterseite
einer Sackbohrung liegen,
betont der Hersteller. Nicht

Der Coro-
mill 326
erleichtert
das Innen-
gewinde-
fräsen und
Anfasen ab
6mmDurch-
messer.

nur seine Flexibilität in Bezug auf
die Einsatzmöglichkeiten sei ein
Pluspunkt. Die beschichtete Voll-
hartmetallsorte GC1052 ermögliche
auch längere Standzeiten und eine
deutliche Steigerung der Schnitt-
und Vorschubwerte.

Der Coromill 326 ist ab 5,8 mm
Durchmesser erhältlich. Seine
Reichweite beträgt 35 mm und er
verfügt über einen Weldon-Schaft.
Er sei für alle ISO-Materialien ver-
wendbar, egal ob ISO-P, -M, -K, -N,
-S oder -H.

Das Fräsenmit demCoromill 326
beseitigt laut Aussteller auch das
Problem von Spananhäufungen,
weil er kurze, kontrollierbare Späne
forme, die mit Kühlmittel oder
Druckluft leicht aus der Bohrung
entfernt werden könnten. (pk)

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

■

Mit Sicherheitsfaktor
Nutsystem verhindert Herausziehen des
Werkzeugs aus dem Spannfutter

Kennametal will die Vorzüge des
Safe-Lock-Systems vom Spannmit-
telhersteller Haimer anbieten. Es
handelt sich dabei um eine Auszugs-
sicherung für Schaftwerkzeuge. Sie
vereint Reib- und Kraftschluss, wo-
durch im Vergleich zu konventio-
nellenMethoden eine Optimierung
der Prozesssicherheit erreicht wer-
de, erläutert der Aussteller. Vor
allem bei so anspruchsvollen Auf-
gaben wie demHochleistungsfräsen
(HPC und HSC) liege der Anwen-
dungsschwerpunkt des Safe-Lock.
Der Nutzer profitiere außerdem von
längerenWerkzeugstandzeiten und
einer höheren Produktivität.

In vielen Branchen werden Syste-
me gefordert, die eine hohe Zerspa-
nungsleistung bei hohen Drehmo-
menten und prozesssicherem Ver-
fahren gewährleisten. Safe-Lock
sorge gerade bei hohen Belastungen
für ein fest sitzendes Werkzeug. In
denWerkzeugschaft werden schrau-
benförmig radiale Nuten einge-
schliffen, was dafür sorgt, dass der

Schaft noch in der Länge verstellbar
bleibt, so der Hersteller.
Im Vergleich zu Weldonaufnah-

men profitiere der Kunde von ver-
besserten Rundlaufeigenschaften
und deutlich strammerem Spann-
sitz. Gegenüber den reibschlüssigen
Methoden wie Hydrodehn- und
Kraftspannfuttern begrenze der Sa-
fe-Lock die Spannkraft nicht. Man
muss zum Spannen das Futter erhit-
zen und führt den Werkzeugschaft
mit einer Drehbewegung in das Fut-
ter ein. Eine Feder unterstütze die
spielfreie Anlage des Schaftes. Die
Rundlaufeigenschaften lägen um
den Faktor 10 höher als bei den her-
kömmlichen Spannmethoden. Safe-
Lock funktioniere in Schrumpf-,
Spannzangen- und Hydrodehn-
spannfuttern. Eine 30%ige Steige-
rung des Zeitspanvolumens sei in
der Praxis bestätigt worden. (pk)

Haimer GmbH, Kennametal
Deutschland GmbH,www.haimer.com,
www.kennametal.com, Halle 3, StandG21

■

Safe-Lock ist eine Auszugssicherung über radial verlaufende Nuten. Sie verhin-
dern, dass dasWerkzeug bei Höchstbelastung aus dem Futter gezogen wird.

Hybridkonzept
fürWerkzeuge

Das völlig neue Shamrock-Hybrid-
konzept von AFC Hartmetall führt
bei Werkzeugen bis 10 mm Durch-
messer einen HSS-Spannschaft mit
innen liegenden axialen Kühlkanä-
len und einem Hartmetall-Schnei-
denteil zum Einspannen zusammen.
Daraus ergibt sich eine Reihe von
Vorteilen, wie der Hersteller deut-
lich macht.
Die Kombination von Stahl und

Hartmetall erfolgt mit intelligenter
Aufgabenteilung. Stahl als Schaft-
material verfügt über hohe Biege-
momentreserven. Hartmetall ist
ideal für die stark verschleißbean-
spruchten Schneiden. Die Hartme-
tallsorte für den Schneidenteil ist
sehr flexibel wählbar, heißt es weiter.
Der Stahlschaft wirkt stoßabsorbie-
rend. Das Kühlkanalkonzept soll
eine enorme Kühlleistung ermögli-
chen und unterstützt die Spanab-
fuhr. (si)

AFC Arno Friedrichs Hartmetall
GmbH & Co. KG,
www.afcarbide.com, Halle 3, Stand K24

■

Gelenkarmsystemmit
Vaps-Unterstützung

Volumec lädt zur offiziellen Vorstel-
lung des neuen Gelenkarmsystems
Drilltronic ein. Dabei handelt es sich
nachHerstellerangaben um das ers-
te und einzige Gelenkarmsystem,
das in der Lage ist, jegliche Art der

Bohrung, einschließlich Gewinde-
bohrungen, unter vollständiger Un-
terstützung des innovativen Kon-
trollsystems VAPS (Volumec Assis-
ted Positioning System) durchzu-
führen. Mittels eines Touchscreens
erlaubt das Kontrollsystem Bohr-
und Gewindeformvorgänge mit
vorgegebenen Koordinaten. (co)

Volumec srl,
www.volumec.it, Halle 15, Stand B24
■
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Extreme Biegefestigkeit selbst unter schwersten Bedingungen.
Außergewöhnlich stabil bei Anwendungen mit hohen Schnitttiefen.

Entwickelt für die Großteilefertigung aus Titan
und anderen hochfesten Legierungen.

Höhere Schnittgeschwindigkeiten, oder höhere Beanspruchung -
KM4X™ wird Ihre Erwartungen übertreffen.

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

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

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

Um mehr über KM4X™ zu erfahren, wenden Sie sich an Ihren authorisierten Kennametal Vertragspartner,
rufen Sie kostenfrei unter 0800 0006651 an oder besuchen uns im Internet unter www.kennametal.com.

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

Der KM4X™ 3-Flächen Kontakt bedeutet Stabilität und Genauigkeit:
• Biegefeste Auslegung für die Schwerzerspanung bei gleichmäßiger Klemmkraftverteilung.
• Speziell entwickelt für die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
• KM4X™ bietet höchste Leistungsfähigkeit in einem breiten Anwendungsspektrum.
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Im Vordergrund der Präsentation
von Lang Technik steht die Auto-
matisierung von Werkzeugmaschi-
nen. Gezeigt werden Automations-
systeme für Bearbeitungszentren
wie das Eco-Compact-System und
der Eco-Tower, wobei das Compact-
System ständig in Betrieb ist, so das
Unternehmen. Als Neuheit präsen-
tiert Lang Technik eine pneuma-
tische Version der Quick-Point-
Nullpunktplatten sowie einen pyra-
midenförmigen, zugänglichkeits-
optimierten Drei-Seiten-Spannturm
für Fünf-Achs-Bearbeitungszen-
tren.

Wie dazu erläutert wird, zeichnet
sich der Aluminiumunterbau durch
beste Zugänglichkeit zum Werk-
stück aus, wobei die Schräge, je nach
Typ der Maschine, (voraussichtlich)

20° oder 40° betragen wird. Durch
das gleichzeitige Aufspannen von
drei Werkstücken werden Werk-
zeugwechselzeiten minimiert und
Maschinenlaufzeiten optimiert.
Durch den Einsatz der Quick-Point-
Nullpunkt-Spanntechnik werden
entweder der komplette Unterbau
oder auch die einzelnen Spannstel-
len sekundenschnell gewechselt,
heißt es. Maschinenstillstandzeiten
aufgrund von Rüstarbeiten werden
somit erheblich reduziert.

Weiterhin zeigt Lang Technik
bewährte Spannmittel wie das Prä-
gesystem, die komplette Palette an
Zentrierspannern sowie das Null-
punktsystem Quick-Point. (bk)

Lang Technik GmbH,
www.lang-technik.de, Halle 3, Stand E15
■

Als Neuheit präsentiert Lang Technik unter anderem einen pyramidenförmigen,
zugänglichkeitsoptimierten Drei-Seiten-Spannturm für Fünf-Achs-Bearbei-
tungszentren.
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Kleine Kühlmittelzufuhr
Produktpalette der radialen Medien-
zuführung erweitert
Speziell für die radiale Kühlmittel-
zuführung für Fräsköpfe hat die
Gesellschaft für Antriebstechnik
(GAT) vor einigen Jahren den Roto-
disk SW entwickelt. Diese radiale,
einkanalige Drehdurchführung ist
in kompakter Bauweise ausgeführt
und ermöglicht einen Einbau in
kleinste Räume. Die Produktpalette
wurde erweitert, sodass die Dreh-
durchführung auch für einen Wel-
lendurchmesser von 15 bis 150 mm
zur Verfügung steht. Zudem wurde
die Materialkombination der hydro-
statisch entlasteten Dichtelemente
weiterentwickelt, was eine größere
Medienvielfalt sowie die Durchfüh-
rung von abrasiven Medien ermög-
licht. Dieses Dichtsystem erzielt laut
Hersteller auch bei Drücken von
70 bar und gleichzeitigen Dreh-
zahlen bis 10.000 min-1 eine lange
Betriebsdauer und ist so gut wie le-
ckagefrei.

Dank der geringen Breite können
einkanalige Elemente für mehrka-
nalige Anwendungen auch gestapelt
werden. Der Rotodisk SW lässt sich
ebenso mit anderen Mediendreh-
durchführungen kombinieren, so-

mit können verschiedene Medien
gleichzeitig übertragen werden.
Diese Kombination wird unter an-
derem in der Verpackungsindustrie
eingesetzt. Hauptanwendungsbe-
reiche der Drehdurchführung sind
Vorsatzfräsköpfe und angetriebene
Werkzeuge. (mi)

GAT Gesellschaft
für Antriebstechnik mbH,
www.gat-mbh.de, Halle 7, Stand C26

■

Die radiale Kühlmittelzuführung für
Fräsköpfe Rotodisk SW.
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Schnell von fünf Seiten
bearbeitet

Mit den automatischen Fräsköpfen
C-Flex der Corsini Group können
vier oder fünf Seiten eines Teils mit
einer Positionseinstellung bearbei-
tet werden. Das spart Zeit, weil das
Teil nicht neu eingestellt werden

muss. Zudem sollen Qualität und
Präzision steigen, da Ungenauig-
keiten bei der Neueinstellung ver-
mieden werden. Die Fräsköpfe sol-
len ein Minimum an Wartung bei
größtmöglicher Leistung gewähr-
leisten. Sie sind in verschiedenen
Ausführungen erhältlich. (mi)

Corsini Group S.r.l. (Italien),
www.lavorazionicorsini.com,
Halle 13, Stand E18

■

Das Induktionsschrumpfgerät Fi-5
kann Werkzeuge aus Hartmetall
oder Stahl mit Schäften im Bereich
von 2 bis 40 mm einschrumpfen.
Das Schrumpfgerät stellt den
Durchmesser des Werkzeugs selbst-
ständig fest und regelt dann die
elektrische Leistung und Tempera-
tur automatisch. Wie es bei Elco
dazu heißt, wurde die
Ergonomie im Ver-
gleich zum Vorgän-
germodell verbes-
sert. Die Steuerung

erfolgt mittels einer Fernbedienung
und ist so für Rechts- und Linkshän-
der nutzbar. Die Kühlung der er-
hitzten Futter erfolgt durch Luft und
wird ohne zusätzliches Handling
durch den Bediener für alle Typen
von Aufnahmen durchgeführt.
Das Schrumpfgerät lässt sich ein-
fach und schnell bedienen, betont

der Hersteller. Es sei für den Be-
nutzer absolut sicher in der Hand-
habung. Das Gerät ist auch in einer
vereinfachten Ausführung mit op-
tionaler, separater Kühlung liefer-
bar. Angeboten wird zudem eine

Vielzahl von Schrumpffuttern,
von schlanken Ausführungen
für den Formenbau bis zu

kurzen, verstärkten Fut-
tern für die Schwerzer-
spanung. (rs)

Elco, www.elco.eu,
Halle 4, Stand A49

■

Produktivität steigern
Automatisierung von
Werkzeugmaschinen hat viele Gesichter

Leicht bedienbar
Schrumpfgerät fürWerkzeuge mit
Schaftdurchmessern von 2 bis 40 mm

Das Schrumpfgerät stellt
den Durchmesser des
Werkzeugs selbststän-
dig fest und regelt dann
die notwen-
dige elek-
trische Leis-
tung und
Temperatur
automatisch.

dazu heißt, wurde die 
Ergonomie im Ver-
gleich zum Vorgän-
germodell verbes-
sert. Die Steuerung 

der Hersteller. Es sei für den Be-
nutzer absolut sicher in der Hand-
habung. Das Gerät ist auch in einer 
vereinfachten Ausführung mit op-
tionaler, separater Kühlung liefer-
bar. Angeboten wird zudem eine 

Vielzahl von Schrumpff uttern, 
von schlanken Ausführungen 
für den Formenbau bis zu 

Halle 4, Stand A49

Das Schrumpfgerät stellt 
den Durchmesser des 
Werkzeugs selbststän-
dig fest und regelt dann 
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Zur wirtschaftlicheren Herstellung
großer Bohrungen bis 700 mm
Durchmesser rätMapal Präzisions-
werkzeuge zur Verwendung seines
Helixfräsers mit nachfolgendem
Einsatz eines mechatronischen
Plandrehkopfes.
Bei der Zerspanung von Groß-

bauteilen, wie Gehäusen für Turbi-
nen, Generatoren oder Motoren
biete der Aussteller jetzt eine hoch-
produktive Möglichkeit, vorgegos-
sene Bohrungen wirtschaftlich auf
Endmaß zu bringen und den Auf-
wand für die sonst üblichen Werk-
zeugwechsel beim Ausspindelver-
fahren deutlich zu reduzieren. Um
das zu schaffen, sei der jüngst ent-
wickelte Helixfräser amUmfang, an
seiner Stirnseite und im inneren
Bereich mit Tangentialwende-
schneidplatten bestückt worden. So
sei ein steilerer Eintauchwinkel
möglich, wodurch sich das Werk-
zeug stets freischneide, erklärt Ma-
pal. Schnittbreiten und -tiefen von
je 20mm könnten bei Grauguss in
einem Schnitt erreicht werden. Laut
Hersteller steigt die Schnittleistung
im Vergleich zu herkömmlichen
Zirkularfräsern bei diesemMaterial
um etwa 40%.Mit ihm können jetzt
Bohrungen von 200 bis 700mmmit
nur einemWerkzeug bearbeitet wer-
den. Das spare immens Zeit und
Kosten, sagt der Aussteller. Die op-
timale Feinbearbeitung gewährleis-
ten dann die mechatronisch aus-
steuerbaren Plandrehköpfe für

Bohrungen von 230 bis 700 mm
Durchmesser, sagt Mapal. Sie seien
die optimale Ergänzung zum He-
lixfräser, so die Experten und wer-
den mit Tooltronic-Einheiten des
Ausstellers angetrieben. Der inte-
grierte Elektromotor wird dabei von
der Maschine mit Energie und Da-
ten versorgt, heißt es weiter. So

könnten nicht nur große Bohrungen
bearbeitet, sondern, so die weiteren
Erläuterungen, auch Fasen, Radien,
Einstiche und Planflächen realisiert
werden. (pk)

Mapal Präzisionswerkzeuge
Dr. Kress KG,
www.mapal.com, Halle 4, Stand D15

■

Effizientes Duett
Helixfräser und mechatronische Plandrehköpfe helfen sparen

Der Mapal-Helixfräser (links oben) und der mechatronische Plandrehkopf (rechts
oben) werden als unschlagbares Team bezeichnet, wenn Bohrungen, zwischen
200 und 700mmDurchmesser wirtschaftlich bearbeitet werden sollen. Unteres
Bild: Plandrehkopfwechsel mit einem Portallader.
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Der Xebec-Axial-Ausgleichshalter
soll für eine gleichbleibend hohe
Qualität, eine einfachere Prozess-
steuerung und für höhere Stand-
zeiten beim Einsatz von Faserbürs-
ten des Herstellers, speziell in der
Serienproduktion, sorgen. Durch
die in denHalter eingebaute Druck-
feder pendelt dieWerkzeugaufnah-
me in axialer Richtung, heißt es.
Dadurch werde eine gleichbleibende
Bearbeitung bei kontrolliertemAn-
pressdruck gewährleistet. Der auto-
matische Längenausgleich bei
Werkzeugverschleiß bewirke eine

konstantere Kantenqualität und ver-
längere den Zeitraum bis zur erfor-
derlichen Nachstellung der Faser-
bürste. Der Ausgleichshalter eignet
sich laut Hersteller zum Einsatz auf
Bearbeitungszentren, NC-Drehma-
schinen, Bohrmaschinen und Son-
dermaschinen. Der Anpressdruck
kann durch einfaches Austauschen
der Feder an die jeweilige Bearbei-
tung angepasst werden.
Eine neue Entgratbürste bietet

laut Xebec eine sehr hohe Schleif-
effizienz. Das Schleifmaterial der
blauen Faserbürste besteht aus neu

entwickelten Aluminiumoxidfasern
mit einer mehr als dreifachen
Schleifleistung gegenüber bishe-
rigen Produkten des Herstellers und
einer um bis zu 60-mal höheren
Schleifleistung gegenüber abrasiven
Nylonbürsten.

Damit soll den Bedürfnissen des
Marktes entsprochen werden, der
eine Entgratung nach Fräsbearbei-
tungen von Stahl- und Gussteilen
oder auch nach Stanzbearbeitungen
fordert. Die Schleiffaserbürste er-
füllt laut Hersteller vier ideale
Grundvoraussetzungen für eine Au-
tomatisierung des Entgratprozesses.
Zum einen bietet sie eine hohe
Schleifperformance. Zum anderen
ermöglichen die Faserstäbe eine
gleichbleibende, konstante Schleif-
leistung.
Durch die hohe Steifigkeit der

Bürste treten keinerlei Deformie-
rungen auf. Als vierten Vorteil nennt
der Hersteller den Poliereffekt der
Bürste. Die Oberfläche wird zusätz-
lich verbessert und ermöglicht eine
Oberflächenrauheit von bis zu
0,1 µm. Die Faserbürsten können
auf nahezu allen Maschinen einge-
setzt werden, heißt es. Es seien kei-
ne zusätzlichen Maschineninvesti-
tionen erforderlich. (mm)

Xebec Technology Co. Ltd.,
www.xebec-tech.com, Halle 3, Stand C07
■

Konstanten beim Entgraten
Faserbürste bietet deutlich höhere Schleifleistung

Axial-Ausgleichshalter mit Druckfeder
für Faserbürsten.
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Entgratbürste aus Aluminiumoxid-
fasern.
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Für hohe Drehzahlen
Bohrspindelsätze für dynamische Bohr- und Fräswerke

Bohrspindelsätze bestehen im We-
sentlichen aus einer Hohlspindel
und einer Bohrspindel. BeideWerk-
stücke sind tiefnitriert, geschliffen,
geläppt sowie auf Schmierfilmstärke
gepaart und mit präzise hergestell-
ten Passfederverbindungen einbau-
fertig montiert. Je nach Durchmes-
ser der Bohrspindel betragen die
Spaltmaße zwischen Bohr- und
Hohlspindel nur wenige Mikrome-
ter. So werden Hohlspindeln über
die gesamte Länge von 1400 mm
komplett zylindrisch innen rund

ausgeschliffen und mit Spaltmaßen
von 4 bis 5 µmmit einem Bohrspin-
deldurchmesser von 160 mm ge-
paart. Dabei wird eine Wuchtgüte
kleiner als G1 erreicht, was einen
ruhigen Lauf bei Drehzahlen über
3000min-1 gestattet. Für Großbohr-
werke hat das Unternehmen bereits
Bohrspindelnmit Durchmesser 225
mm × 6.000mmLänge oder Durch-
messer 260 mm × 5000 mm Länge
– gepaart mit entsprechenden
Hohlspindeln – hergestellt und ist
auf die Fertigung noch größerer Ab-

Innovatives Produkt: Der Bohrspindelsatz mit Bohrspindel Ø 200mm × 3590mm und Hohlspindel Ø 342mm × 2000mm.
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Mit Bildverarbeitung
Mehr Produktivität durch
Werkzeugvoreinstellung

Ein neues Fräserprogramm stellt
Becker Diamantwerkzeuge auf der
EMO vor. „Unsere neuen Fräser Di-
amill-Eco und Diamill-Feed zeich-
nen sich durch auswechselbare
Schneideinsätze in zwei Diamants-
orten aus“, erläutertWerner Becker,
Geschäftsführer des Unternehmens.
„Wir führen diese Einsätze in TFC-
Diamant, also mit CVD-Bestü-
ckung, sowie in unserer neuen So-
lidsorte PDC-CU-S. Diese Werk-
zeuge sind für höchste Schnittwerte
ausgelegt, daher die hohe Schnei-
denzahl sowie die direkte Kühlmit-
telzufuhr.“
Das Fräsersystem Diamill-Eco

mit Stahlträger wurde leicht modi-
fiziert und bietet laut Becker ein
unschlagbares Preis-Leistungs-Ver-
hältnis. Dabei sind die VHM-Fräs-
einsätze mit TFC-Solid-Diamant
sowie mit Solid-PDC-CU-S be-
stückt. In den Ausführungen BFLP
als Planschneide sowie BFEK mit
großen Seitenschneiden für Span-
tiefen von 4 bis 6 mm seien pro-
blemlos enorm große Zerspanvolu-
men möglich.

Die einfache aber effiziente Kons-
truktion mit Innenkühlung über-
zeugemit einer sehr guten Stabilität
durch die VHM-Fräseinsätze. In der
Ausführung mit normaler Teilung
werden durch Auswahl der ver-
schieden großen Eckenradien bis
1,6mm sehr gute Oberflächengüten
erreicht, heißt es weiter. Die genaue
Einstellhöhe der VHM-Einsätze
kann mit jedem Einstellgerät oder
Messtaster anhand der Einstell-
schraube erreicht werden.

Das System Diamill-ECO wurde
zumDiamill-Feed weiterentwickelt.

Die Kraft der Zähne
Vielzahnfräser mit auswechselbaren Schneideinsätzen
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Es hat jetzt eine massive Keilklem-
mung und die Schneidenzahl wurde
um mindestens 50% erhöht, so das
Unternehmen. Alle Komplettwerk-
zeuge der Typen DMFS sowie DM-
FL mit HSK A63 sowie SK 40 wer-
den inQualität G 2,5 bei maximaler
Drehzahl feinstgewuchtet. Die Auf-
steckfräser des Typs DMFAwerden
vorgewuchtet geliefert und müssen
dann mit der verwendeten Fräser-
aufnahme durch Fachpersonal
feinstgewuchtet werden.

Mit der engen Teilung und Innen-
kühlung seienmit den Fräseinsätzen
der Typen BFLP und BFEK sehr gu-
te Oberflächengüten in HPC-Mo-
dus bei sehr langen Standzeiten
erreichbar. Durch das verbesserte
Design seien teuere Monoblock-
werkzeuge nun nichtmehr notwen-
dig. Die Feineinstellung der Fräsein-
sätze erfolgt wie bei Diamill-Ecomit
einem Einstellgerät oder Messtas-
ter. (rk)

Becker Diamantwerkzeuge GmbH,
www.beckerdiamant.de,
Halle 4 Stand F06

■

Vielzahnfräser für
hohe Schnittwerte.

Die auswechselbaren
Schneideinsätze gibt es
in zwei Diamantsorten.

messungen eingerichtet.Werkzeug-
aufnahmekegel werden nach Kun-
denwunsch produziert, ob SK 50
oder andere Größen, Big-Plus-Aus-
führungen oder Aufnahmen für
HSK-Kegelhohlschäfte. Die Genau-
igkeit im Bereich von Winkel-Se-
kunden und ein optimaler Tragan-
teil sind das Ergebnis hoher Schleif-
präzision, heißt es weiter. (we)

A.MannesmannMaschinenfabrik
GmbH, www.amannesmann.de,
Halle 13, Stand A32

■

Für das einfache, genaue und wirt-
schaftliche Einstellen und Messen
von Werkzeugen vor dem Einsatz
auf der CNC-Maschine verwenden
mehr als 1500 Anwender Ezset-
Werkzeugvoreinstellgeräte. Sie pro-
fitieren damit, so der Hersteller, von
15% Produktivitätssteigerung. Die
Voreinstellgeräte werden im Kom-

plettpaket mit Bildverarbeitung an-
geboten. Auf der Messe präsentiert
das Unternehmen seine Produktpa-
lette, angefangen beim Tischgerät
Ezgo über das IC1 bis hin zum IC2
mit Datenausgabepaket. (co)

Ezset GmbH & Co. KG,
www.ezset.info, Halle 5, Stand G55
■

Produktpalette vonWerkzeugvoreinstellgeräten.
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Digitale Feinarbeit
Bohrkopfsystem reduziert Wartungs­
aufwand und Ausfallzeiten

Urma schlägt mit dem Konzept Di-
gitec neueWege ein. Der Schweizer
Präzisionswerkzeughersteller habe
ein völlig anderes Konzept zum di-
gitalen Feinbohren entwickelt, heißt
es. Dabei geht es nicht um einen
einzelnen digitalen Feinbohrkopf,
sondern um ein Komplettsystem,
mit dem der gesamte Durchmesser-
bereich von 0,3 bis 2,4 mm abge-
deckt wird. Vom Aussteller beson-
ders hervorgehoben wird, dass die
wartungsanfälligen Komponenten
wie die Batterie, die Bedienungs-
knöpfe und das Display in einem
externenAnzeigegerät verstaut sind.
Produktionsausfälle durch Versagen

elektronischer Komponenten seien
somit weitgehend ausgeschlossen.

Sämtliche Werkzeuggrößen und
-typen könnten mit den exakt glei-
chen Komponenten bestückt wer-
den. Dieser Vorteil schlägt sich auch
auf den Preis nieder, erklärt Urma.
Für vergleichsweise geringe Mehr-
kosten bekomme der Anwender ein
digitalesWerkzeug in die Hand, das
durch seine einfache, präzise Bedie-
nung besteche. So biete das digitale
Feinbohren, neue und interessante
Fertigungsaspekte. (pk)

Urma AG,
www.urma.ch, Halle 4, Stand C52
■

Das digitale Feinbohrkonzept von Urma besteche durch seinen geringen
Wartungsaufwand, sei leicht anzuwenden und decke den gesamten Durch­
messerbereich in dieser Kategorie ab, so der Hersteller.
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Scharf, stabil und wenig tolerant
Hartmetall­Wendeschneidplatten zum Planfräsen sind spindelschonend und bruchresistent
Die SchweizerWerkzeugfabrik Ale-
sa kündigt eine Programmerweite-
rung im Bereich der positiven Plan-
messer-Wendeschneidplatten an.
Die Hartmetall-Wendeschneidplat-
ten sind allseitig geschliffen, erläu-
tert das Unternehmen. Sie liegen in
der Toleranzklasse F und verfügen
über eine scharfe und doch sehr sta-
bile Schneidkante.

Die neuenWendeschneidplatten
in der Typenreihe SDFT 09 T3 AE
FN-223, SDFT 12 04 AE FN-223
und RPFT 12 04 M0-231 werden
mit den Standardbeschichtungen
AlCrN angeboten. Sie sollen die all-
seitig geschliffenen, hochpositiven
Wendeschneidplatten des Herstel-
lers ergänzen. Der Einsatz werde
damit im Bereich allgemeiner Bear-
beitungsfälle stark erweitert. Als
Vorteile der neuen Typenreihe hebt
der Hersteller hervor, dass die posi-
tiven, scharfkantigen Wende-
schneidplatten mit einer optimier-
ten Schneidengeometrie versehen
sind. Sie garantieren eine ideale
Spanformung und damit einen pro-
blemlosen Spanablauf, heißt es. Der
vergrößerte Keilwinkel ergibt eine
widerstandsfähige, schnittdruckre-
sistente Schneidengeometrie. Die

dass keine neuen Trägerwerkzeuge
angeschafft werden müssen. Dank
der ganz speziell allseitig geschlif-
fenen Schneidengeometrie können
die neuenWendeschneidplatten auf
die bisher verwendeten Twist-Trä-
ger montiert werden.

Die Zirkular-Tauchfräsplatte ent-
spricht genau der neuen Erkenntnis,
wie Löcher, Bohrungen undTaschen

ins Volle gefräst werden, heißt es,
nämlich durch Zirkularbewegungen
mit hohen Vorschubwerten (fz
plus), jedochmit kleinen Schnitttie-
fen. DieseMethode garantiert einen
ruhigen Lauf dank geringer Schnitt-
drücke und eine problemlose Span-
ausbringung, speziell bei Anwen-
dungmit Innenkühlung. Die neuen
Wendeschneidplatten sollen sich

Oben: Die neuenWendeschneidplatten der Toleranzklasse F verfügen über eine
scharfe und doch sehr stabile Schneidkante.
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Links: Speziell zum Zirkular­Tauchfräsen präsentiert Alesa seine neuen
Wendeschneidplatten auf der EMO.

durch eine sehr spindelschonende
Bearbeitung und hohe Bruchresis-
tenz auszeichnen. Sie sind lieferbar
in den Größen AOFT 10, 15
und 20 in den Qualitäten HM und
HM-F mit Hartstoffbeschichtung
AlCrN. (si)

Alesa AGWerkzeugfabrik,
www.alesa.ch, Halle 5, Stand A20
■

Wendeschneidplatten eignen sich
auch für Schruppschnitte und de-
cken somit ein breites Einsatzgebiet
ab.
Eine weitere Neuerung auf der

EMO ist die Wendeschneidplatte
zumZirkular-Tauchfräsen von Ale-
sa. Mit der speziellen Wende-
schneidplatte hat das Unternehmen
sein Twist-Sortiment so erweitert,
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Boehlerit, Schneidstoffzentrum und
Allianzpartner der LMT-Gruppe, ist
es gelungen, eine neue AlTiN-
(Titan aluminiumnitrid) Hartstoff-
schicht mittels CVD-Verfahren se-
rienmäßig auf Hartmetallwende-
schneidplatten abzuscheiden. Wie
das Unternehmen dazu angibt, wur-
de die Zerspanungsleistung beim
Fräsen von Gusswerkstoffen in der
Praxis um bis zu 200% gesteigert.
Eine wirtschaftliche ADI- und
GGV-Zerspanung wird ebenfalls
mit Tera Speed LCK10M erwartet.
Die Zerspanungsergebnisse waren
nicht nur gigantisch, sondern „te-
rastisch“, betont der Hersteller.
Während die herkömmlichen PVD-
AlTiN-Hartstoffschichten anlagen-
bedingt einen Aluminiumanteil von
unter 70% haben, hat die neue Al-
TiN Schicht einen Aluminiumanteil
von über 90% und damit eine Härte
von HV 3500. Dies garantiere eine
wesentliche Steigerung der Warm-
härte, Oxidationsbeständigkeit und
der Schichthaftung. Der deutliche
Vorsprung der neuen Hartstoff-

schicht kommt aufgrund des hohen
Aluminiumgehaltes bei der Tro-
ckenbearbeitung und besonders bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten
von über 250 m/min zum Tragen.
Außerdem hat Boehlerit seine

MT-CVD-Nanolock-Beschich-
tungsinnovation auf das Fräsen mit
Nanolock schwarz übertragen. Spe-
zielle Dotierungen beim Hartme-
tallsubstrat von LC230E reduzieren
die Tendenz zur Kammrissbildung
und verlängern dadurch die Stand-

zeiten bei hohen Schnittgeschwin-
digkeiten, heißt es. Mit der neuen
Frässorte Nanotop LC235T gelang
den Beschichtungsexperten des Un-
ternehmens eine PVD-AlTiN-Gra-
dientenschicht, bei der am Interface
eine elastische Schicht vorliegt. Sie
fängt Schlagbeanspruchungen ab.
An der Schichtoberfläche weist sie
einen härteren, verschleißfesteren
Bereich auf und enthält wegen des
höheren Al-Anteiles auch eine bes-
sere Warmhärte. Während die Sor-
te LC230E den ISO-Anwendungs-
bereich P20 bis P30 mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten bei der
Trockenbearbeitung von 160 bis 300
m/min wirtschaftlich abdeckt, gilt
die LC235T als die wirtschaftliche
Lösung im ISO-Anwendungsbe-
reich P30 bis P40 bei Schnittge-
schwindigkeiten von 100 bis 220
m/min. Beide Frässorten sind in
einem breiten ISO Fräswendeplat-
tenprogramm verfügbar. (co)

Boehlerit GmbH & Co. KG,
www.boehlerit.com, Halle 4, Stand E54
■

Mehr als gigantisch
Hartstoffschicht mit 90% Aluminiumanteil

Der deutliche Vorsprung der neuen Hartstoffschicht kommt aufgrund des hohen Aluminiumgehaltes bei der Trockenbear-
beitung und besonders bei hohen Schnittgeschwindigkeiten von über 250 m/min zumTragen.
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Abgesehen von der neuen Hartstoff-
schicht stellt Boehlerit seine Fräsinno-
vationen vor.
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Prozesssicher
CNC-Gewindefräsen bei langen
Auskragungen
Für das CNC-Gewindefrä-
sen bei tiefen oder tief lie-
genden Gewinden hat Reime
das Gewindefrässystem Nes
erweitert. Das Nes-Modular
erlaubt nun, unter ungünsti-
gen L/D-Verhältnissen Ge-
winde prozesssicher herzu-
stellen. Wie das Unternehmen
dazu erläutert, neigen lange
Werkzeuge wegen ungünstiger
Hebelverhältnisse zum Vibrie-
ren. Das Ergebnis seien unsau-
bere Gewindeoberflächen
mit Vibrationsmarken und
Bruch der HM-Platten. Ein
vibrationsgedämpfter
Grundkörper mit hoher
Dichte und Stabilität sowie
aufgeschraubtem Schnei-
denträger mit austausch-
baren HM-Wendeplatten bringt
nach Angaben des Herstellers die
Lösung. Das vorgestellte System
erlaube die prozesssichere Herstel-

Für das CNC-Gewindefräsen
bei tiefen oder tief liegenden

Gewinden wurde das Gewinde-
frässystem Nes erweitert.

Rund ums Gewinde
NeuesWendeschneidplattensystem

lung von M-, MF-, UNC-,
UNF- und G-Gewinden
im Abmessungsbereich ab

20mm, auch bei langen Auskra-
gungen. Die beschichtetenHM-
Wendeplatten mit besonders
ausgelegter Schneidengeometrie
sind steigungsübergreifend und

fürmehrere Gewindegrößen
verwendbar. Zu den Vortei-
len des neuen Systems ge-
höre, dass es sehr prozesssi-
cher und flexibel sei, die
Variantenvielfalt reduziere,
geringe Lagerhaltungskosten
verursache und sehr wirt-

schaftlich sei. (rs)

Ernst ReimeVertriebs GmbH,
www.noris-reime.de, Halle 4, Stand G65
■

Vargus habe das vorhandeneWerk-
zeugprogramm mit dem Wende-
schneidplattensystem Groovex
sinnvoll ergänzt, so berichtet der auf
die Gewindeherstellung speziali-
sierte Aussteller. Groovex sei für
eine Vielzahl weiterer Bearbeitungs-
schritte ausgerichtet: Jetzt auch in
Verbindung mit dem Gewindedre-
hen und -fräsen. Dazu gehöre auch
das Profildrehen von Fasen und an-
deren Konturen, das Einstechen von
Gewindeausläufen und das Ausdre-
hen von Kernbohrungen.
Die aufeinander abgestimmten

Komponenten böten dem Anwen-

der folgende Vorteile: standardisier-
te Werkzeughalter senkten Kosten
und Rüstzeiten und sorgten für hö-
here Flexibilität, weil sie für viele
Arten von Wendeplatten ausgelegt
seien. DasWerkzeugsystem sei be-
sonders für die Fertigung kompletter
Bohrungen mit Gewinde samt
Kernbohrung, Fase und Gewin-
deauslauf konzipiert und speziell
auch für kleine Durchmesser geeig-
net. (pk)

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

■
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modulares
schnellwechselsystem

Alberti, Spezialist fürWinkelköpfe,
nutzt die EMO für die offizielle Ein-
führung eines neuen Schnellwech-
selsystems namens Smart Change.
Es wird als besonders schnell, ein-
fach und genau beschrieben. Das
System stützt sich auf eine neue
Technologie mit drei Kontaktpunk-
ten, in der höhere Stabilität, Festig-
keit und Genauigkeit gewährleistet
sind. Mit dem kompakten Design
soll es eine höhere Produktion ge-
währleisten. Dank der Voreinstel-
lung der Schnittstellen außerhalb
derMaschine lassen sich Rüstzeiten
und Kosten reduzieren, heißt es. Zu
sehen ist daneben ein Restyling von
alten Modellen der Standardköpfe.
Wie das Unternehmen hervorhebt,
sollen imMittelpunkt künftiger Ent-
wicklungen noch höhere Qualität
und Leistungsfähigkeit stehen, aber
auch schönes Design für Produkte,
die zu 100% Made in Italy sind. (si)

Alberti Umberto S.r.l. (Italien),
www.albertiumberto.it,
Halle 5, Stand B82

■

Entgraten, Schleifen
und Polieren
Oberflächen mechanisch bearbeiten
Die neu entwickelte Kompaktschei-
be B30 von Hilzinger-Thum (HT)
wird aus verpresstem Schleifvlies
mit einem Kunstharzbindungssys-
tem hergestellt. Wie der Hersteller
betont, zeichnet sie sich durch einen
hohenMaterialabtrag bei gleichzei-
tig kühlem Schliff aus. Zudem er-
möglicht sie konstante Schleifergeb-
nisse, da permanent neues Korn
freigesetzt wird. Als Korn bietet das
Unternehmen Siliziumkarbid von
46 bis 1000 an. Die Kompaktscheibe
soll sich vor allem für Entgratar-
beiten mit hoher Belastung, für Fi-
nisharbeiten und selbst für leichte
Polierarbeiten eignen.
Im Bereich Tellerbürsten bietet

HTNeuentwicklungen zum Entgra-
ten und definierten Kantenverrun-
den von Stanz- und Laserteilen auf
Planetenkopfanlagen. Die Teller-
bürste Typ T68 mit Schleifgewe-
belamellen, die schräg im Kern ein-
gegossen werden, bewirkt laut Her-
steller eine sehr hohe Abtragsleis-
tung. Das Schleifgewebe wird in
Korn 60, 80, 120, 180, 240 sowie 320
angeboten. Tellerbürsten dieses
Typs werden hauptsächlich zum
Entfernen von Primärgraten sowie
zum Schleifen mit hohem Materi-
alabtrag eingesetzt, heißt es.
Die Tellerbürste Typ T8 kommt

zum Einsatz, um Aufwurfgrate zu
entfernen und definierte Oberflä-
chenrauigkeiten zu erzielen. Sie
besitzt kompakte Schleifelemente
auf einem flexiblen Träger. Als Korn
bietet der Hersteller Siliziumkarbid
und Keramik in allen gängigen
Korngrößen an. (co)

C.Hilzinger-Thum GmbH & Co. KG,
www.hilzinger-thum.de,
Halle 11, Stand F17

■

Im Bereich Tellerbürsten bietet HT
Neuentwicklungen zum Entgraten
und definierten Kantenverrunden von
Stanz- und Laserteilen auf Planeten-
kopfanlagen.

Bi
ld
:H
ilz
in
ge
r-T
hu
m

Die Kompaktscheibe B30 zeichnet sich
durch einen hohenMaterialabtrag bei
gleichzeitig kühlem Schliff aus.
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DieTellerbürste TypT68mit Schleif-
gewebelamellen, die schräg im Kern
eingegossenwerden, bewirkt laut Her-
steller eine sehr hohe Abtragsleistung.
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Neuhäuser präsentiert Werkzeuge
zur Bearbeitung von Sandwichma-
terialien mit Wabenkern. Zu den
jüngsten Entwicklungen gehört die
Werkzeugserie Pocket Cut. Damit
können Taschen und Nuten in
Sandwichmaterialien mit Waben-
kern eingearbeitet werden. Das
Werkzeug eignet sich für Eintauch-
opterationen, unter anderem auf
3-Achs-Maschinen. Um unter-
schiedlichen Anforderungen zu ge-
nügen, wurden drei unterschied-
liche Verzahnungsgeometrien ent-
wickelt. Folglich ließ sich in Abhän-
gigkeit von Anwendung und Mate-
rial immer eine hohe Bearbeitungs-
qualität erzielen.
Mit dem Werkzeug Valve Type

Cutter stellt Neuhäuser zudem auf
der Messe ein Präzisionswerkzeug
vor. Es besteht aus Schaft und Front-
werkzeug, wobei je nach Anwen-
dung die Stofftrennung auf einem
Schneid- oder Sägeeffekt basiert.
DiesesWerkzeug wurde für Anwen-
dungen entwickelt, bei denen kein

Zerhacker nötig ist. Laut Hersteller
eignet es sich zum sauberen Tren-
nen und Fasen von Sandwichmate-
rialien mit Wabenkern. Auch dicke

„Wabenplatten“ seien damit pro-
blemlos bearbeitbar.

Schneiden oder Sägen
Sonderwerkzeuge zur Bearbeitung von Sandwichtmaterialien mit Wabenkern

Dieses Sonderwerkzeug eignet sich
zum sauberen Trennen und Fasen von
Honeycomb-Sandwichmaterialen.
Auch dickeWabenplatten sind bear-
beitbar.
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Zur Einarbeitung von Taschen und
Nutzen in Sandwichmaterialien mit
Wabenkern wurde dasWerkzeug
Pocket Cut entwickelt.
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vonNeuhäuser setzt sich aus Schaft,
Zerhacker und Frontwerkzeug zu-
sammen. Es ermöglicht die Bearbei-
tung auf 5-Achs-Maschinen, zum
Beispiel von Sandwichmaterialien
mit Aramidwaben wie Nomex. Ge-
nerell eignet sich das Werkzeug für
nichtmetallische und metallische
Verbundwerkstoffe, die hohe Anfor-
derungen an die maschinelle Bear-
beitung stellen.
Der Grund für die vielseitigen

Werkstoffanwendungen liegt laut
Aussteller in den zahlreichen Kom-
ponenten, aus denen dasWerkzeug-
system zusammengesetzt werden
kann. Somit sei ein Höchstmaß an
Flexibilität für die Bearbeitung un-
terschiedlicher Wabenmaterialien
geboten. (jk)

Neuhäuser Präzisionswerkzeuge
GmbH, www.neuhaeuser-controx.com,
Halle 4, Stand F42

■
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Leistung live erleben
Hartmetallwerkzeuge demonstrieren
ihre Leistungsfähigkeit
Auf der EMO Hannover 2011führt
der Werkzeughersteller SGS Tool
Europe den Fräser 20 CCR zur CFK-
Bearbeitung ein. Dabei handelt es
sich um einen zwölfschneidigen
Router in gorbverzahnter Ausfüh-
rung. Um bei der Bearbeitung eine
Trennung der Laminatschichten zu
vermeiden, ist das Werkzeug typi-
scherweise mit schiebenden oder
ziehenden Verzahnungsgeometrien
versehen.Wie der Aussteller betont,
eignet sich der Router besonders gut
für die Grobzerspanung ohne Faser-
ausbruch bei verbesserter Leis-
tungsfähigkeit und längerer Lebens-
dauer.
Der Ausstellungsschwerpunkt

von SGS liegt jedoch auf den Hart-
metallwerkzeugen. Diese Werk-
zeuggruppe nimmt am Stand den
größten Raum ein. Im Fokus stehen
dabei Programmerweiterungen und
eine neue, leistungsfähigere Werk-
zeugbeschichtung. So wurde die
Serie der zwei- und dreischneidigen
Schaftfräser S-Carb um die Varian-

ten S-Carb APF undAPR erweitert.
Der Anstoß für diese Entwicklungen
lag in der Verkürzung der Bearbei-
tungszeiten, der Verbesserung der
Leistungsfähigkeit und Endbearbei-
tungsqualität. Zu den Ausstellungs-
highlights zählt SGS Tool den
Schaftfräser Z-Carb AP. Eine Beson-
derheit dieser Entwicklung sind die
unterschiedlichen Spanwinkel.
Wie diese Werkzeuge arbeiten,

demonstriert der Aussteller im Rah-
men einer Live-Vorführung mit
einem Fünf-Achs-Bearbeitungs-
zentrum. Bearbeitet werden Werk-
stücke aus Edelstahl- und Alumini-
umlegierungen. Diese Werkstoffe
kommen insbesondere in der Luft-
und Raumfahrttechnik zur Anwen-
dung. Die Vorführungen sollen de-
monstrieren, wie die Bearbeitungs-
zeiten mit Werkzeugen von SGS
Tool erheblich reduziert werden
können. (jk)

SGS Tool Europe GmbH,
www.sgs-tool.de, Halle 3, Stand K41
■

Wie diese Hartmetallwerkzeuge arbeiten, wird bei der Fünf-Achs-Bearbeitung
live vorgeführt.
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Legierungen bearbeiten
NeueWerkzeuge zum
Bohren verschiedenerWerkstoffe

Dormer Tools stellt auf der EMO
neue Produkte zum Bohren ver-
schiedenerMaterialien vor.Mit den
neuen Elect-S-VHM-Bohrern prä-
sentiert das Unternehmen die erste,
speziell entwickelte Produktreihe
für die Bearbeitung von „warmfes-
ten Superlegierungen“. Durch die
innere Kühlmittelzufuhr sowie
durch Kombination mehrerer wei-
terer Eigenschaften, wie des spezi-
ellen Freischliffs des Körpers für
einen kontinuierlichen Schnittvor-
gang der Bohrer, verringert sich die
Materialverfestigung. Der selbst-
zentrierende 140°-Spitzenwinkel,
die schmale zylindrische Fase und
eine positive Schneidkantengeo-
metrie reduzieren ebenfalls die
Reibkräfte beim Schnittvorgang und
sollen so eine gleichbleibendeWerk-
zeugleistung und eine minimale

Materialverfestigung ermöglichen.
Die Smooth-Flow-Beschichtung
schützt das Substrat vor extremer
Bearbeitungshitze.
Für Verbundwerkstoffe bietet

Dormer Tools den Hartmetallver-
bundbohrer R790 an. Damit lassen
sich Durchgangsbohrungen ohne
Delaminierung oder Splitterung der
Kohlefaser und ohne Austrittsgrat
am Aluminium fertigen.

Unter dem Markennamen Spec-
trum bietet Dormer Tools seine
Produkte für das Bohren, Fräsen
sowie Gewindeschneiden und -for-
men an. Dieses Programm wird
durch mehrere neue Gewindeboh-
rer und Gewindeformer erweitert,
die dauerhaft hohe Leistung, Ober-
flächenqualität und Prozesssicher-
heit in einer Vielzahl von Materi-
alien bieten können. Die Gewinde-
bohrer werden entweder aus hoch-
wertigem HSS-XS1-Vanadiumpul-
verstahl oder HSCo für höhere Zä-
higkeit und Kantenstabilität herge-
stellt. Sie sind wahlweise mit der
Oberflächenbehandlung „Gold“mit
blankenGewindezähnen undNuten
oder „Blau“ für reibungsloses, wei-
ches Gewindeschneiden mit deut-
lich reduzierter Aufbauschneiden-
bildung an den Schnittkanten er-
hältlich. (mi)

Dormer Tools by Sandvik Italia,
www.dormertools.com,
Halle 5, Stand D33

■

Die Spectrum-Gewindebohrer werden
mit zwei verschiedenen Oberflächen-
behandlungen angeboten.
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Der Hartmetallverbundbohrer
R790 für Durchgangsbohrungen in
Verbundwerkstoffen.
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Die Elect-S-VHM-Bohrer für die
Bearbeitung von„warmfesten Super-
legierungen“.
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bohrkronenbohrer für
großeVerhältnisse

Auf Basis seiner Bohrkronenbohrer
hat die Komet Group GmbH die
zweischneidigen KUB-Centron-
Powerline-Werkzeuge für tiefe Boh-
rungen bis 9 × D entwickelt. Als
wesentliche Veränderung nennt der
Hersteller die vierschneidigen

Quatron-Wendeschneidplatten. Je
nach Durchmesser sind die Bohr-
kronen mit jeweils zwei, vier oder
sechs Wendeschneidplatten ausge-
stattet. Die Anpassung an den Boh-
rungsdurchmesser erfolgt durch
Kombination unterschiedlicher
Wendeplattengrößen und imDetail
über eine Durchmesseranpassung
der Zentrierspitze. Die Schnittauf-
teilung auf zwei effektive Schneiden
sorge für sehr kurze Späne. (rk)

Komet Group GmbH,
www.kometgroup.com,
Halle 4, Stand A06

■

Wahre Dauersäger
im programm
Bei M. K. Morse werden die Chal-
lenger-Bandsägeblätter mit einem
speziellen Verfahren hergestellt. Ein
Prozess, der für optimierte Schnitt-
leistung im Dauerbetrieb bei Ver-
bundstoffen und dickwandigen
Rohren sorgen soll. Gemeinsammit
der überarbeiteten Zahngeometrie
wird eine immense Steigerung der
Widerstandskraft und der Lebens-
dauer der Zähne erreicht, wie es
heißt. Die Sägebänder werden in
1,25, 1,5 und 2 Zoll angeboten und
bieten eine konstante Schnittquali-
tät bei einer Vielzahl von Verbund-
werkstoffen. Sie sind als Standard
Set oder als sogenanntes Heavy Set
erhältlich. (pk)

M.K. Morse Company,
www.mkmorse.com,
Halle 16, Stand D77

■
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Das neue Messsystem Equator von
Renishaw wird als Newcomer ge-
handelt, das Beschaffungs-, War-
tungs- und Spannmittelkosten re-
duzieren soll und gleichzeitig für
mehrere Werkstücke vorprogram-
miert werden könnte. Das System
ist mit zwei verschiedenen Soft-
wareversionen erhältlich: einer pro-
grammierbaren Version für Produk-
tionstechniker zur Erstellung von
DMIS-Programmen sowie einer
kostengünstigeren Version für die
Werkstattumgebung, auf der diese
Programme ausgeführt, jedoch
nicht vom Bediener geändert wer-
den können, heißt es. Beide Soft-
warepakete enthielten die intuitive
Benutzersoftware Modus-Orga-
niser, die nur wenig bis kein Trai-
ning erfordere. Gleichzeitig könnten
Techniker über die programmier-
bareVersionModus-Equator schnell
Messroutinen für jedes Werkstück
erstellen, egal ob komplex, prisma-
tisch oder Freiformteil. Mit dem
Messtastersystem SP25 biete diese
Version zudem die Möglichkeit der
einfachen Programmierung von
scannenden und taktilen Messan-
wendungen.

Dabei soll das System eine Daten-
rate von bis zu 1000 Messpunkten
pro Sekunde erlauben, was eine hö-
here Messgenauigkeit und eine ef-
fektivere Formmessung zur Folge
haben soll. Jeder Datenpunkt könnte
auf dieseWeise zur Vergleichsmes-
sung herangezogen werden, wo-
durch Induktivtaster, Messuhren
und andere Messwertaufnehmer
überflüssig seien. Das Re-Mastering
soll so schnell wie dasMessen eines
Werkstücks erfolgen und für das
sofortige Ausgleichen jeglicher ther-
mischer Einflüsse sorgen. Vergleich-
bareMessdaten lassen sich Herstel-

lerangaben zufolge ausschließlich in
einem klimatisierten Messraum er-
mitteln. Für das kompakteMesssys-
tem spricht zudem die Installation,
die sich in weniger als 20 Minuten
bewerkstelligen lasse und dann so-

Das Messsystem Equator in Leichtbauweise kann sekundenschnell zwischen
Werkstücken wechseln oderWerkstücke vonmehreren Maschinen annehmen.
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fort einsatzbereit sein soll. Das Ge-
rät wiegt 25 kg und arbeitet ohne
Druckluft. (vs)

Renishaw Plc,
www.renishaw.com, Halle 5, Stand D54
■

Adäquater Ersatz
Messsystem als Alternative zurWerkstückprüfung

NeueWechselköpfe
Walter erweitert sein Vollhartmetall-Frässystem für die Graphitbearbeitung
Das modulare Vollhartmetall-Fräs-
systemConefit ermöglicht demAn-
wender lautWalter ein flexibles und
zugleich wirtschaftliches Arbeiten.
Neu im Programm sind jetzt die
Conefit Spade Types, im Pressver-
fahren hergestellte zweischneidige
modulare Werkzeuge, sowie spezi-
elle Wechselköpfe für die Graphit-
bearbeitung.
Der Name Spade Type bezieht

sich auf die spatenartige Form der
Wechselköpfe. Die zweischneidigen
Werkzeugrohlinge werden wie
Wendeschneidplatten gepresst. Sie
eignen sich vor allem zum Kopier-
fräsen, Tauchfräsen, Anfasen, Zen-
trieren und Anspiegeln von Boh-
rungen, so das Unternehmen. Sie
seien immer dann ersteWahl, wenn
ein großer Spanraum erforderlich
ist. Durch ihre hohe Flexibilität
seien sie universell einsetzbar bei
Anwendungen, bei denen zwei
Schneiden ausreichen.

Als Spade Type verfügbar ist der-
zeit unter anderem dasModell N10

mit Eckenradius, das sich durch sei-
ne spezielle Stirngeometrie auch
sehr gut zum Plungen einsetzen
lässt, heißt es weiter. Hinzu
kommen Radiuskopierfräser
mit und ohne TAX-
Beschichtung, der
Hochvorschubfräser
Flash sowie Fas- und
Zentrierfräser. Mit
diesen Profilwerkzeu-
gen, die als Spade Type in
den Ausführungen 60°, 90°,
120° und 150° verfügbar sind,
lassen sich Bauteile entgra-
ten.

Ebenfalls neu im Conefit-Sys-
tem sind Varianten, die speziell für
die Graphitbearbeitung entwickelt
wurden. „Walter bietet derzeit als
einziger Anbieter auf demMarkt ein
wechselbares Frässystem für die
Graphitbearbeitung“, soMark Flom-
mer, Produktverantwortlicher
VHM-/HSS-Fräser bei Walter. Er-
hältlich sind die diamantbeschich-
teten VariantenN50 als Vierschnei-

Die zweischneidigen,
mittels Pressverfahren
hergestelltenWerk-
zeuge sind die erste
Wahl, wenn ein großer
Spanraum gefragt ist.

dermit Eckenradius sowie ein zwei-
schneidiger Radiuskopierfräser.

Der dritte Neuzugang ist der Pro-
tomax ST für maximale Spanvolu-
men beim Schruppen wie beim
Schlichten. Analog zumVHM-Pro-
gramm ist der Fräser als vierschnei-
dige Variante mit und ohne Ecken-
radius jetzt auch mit Conefit-

Schnittstelle erhältlich. Der Zusatz
ST steht für die Hauptanwendung
Stahl (ISO-P), in der Nebenanwen-
dung auch nichtrostender Stahl
(ISO-M).

AlsWerkzeugkonzept kombiniert
Conefit einen VHM-Wechselfräs-
kopf mit einem Halter aus Stahl.
Aber auch VHM-Halter und Mo-
noblockaufnahmen mit HSK63,
SK40 oder Capto C5 und C6 sind
verfügbar. Die kegelförmige Auf-
nahme besteht aus einem Präzisi-

onskonus mit selbstzentrierendem
Spezialgewinde. Bei dem Gewinde
selbst handelt es sich um eine Ver-
knüpfung aus Trapez- und Sägege-
winde. Der Konus sorgt für maxi-
male Wechselgenauigkeit sowie ei-
nen genauen Rundlauf, betontWal-
ter. Die axiale Plananlage liefere
zudem eine optimale Steifigkeit der
Verbindung. Der dadurch entste-
hende großflächige Kegel-Plan-
Kontakt zwischen Fräskopf und
Schaft ist Bedingung dafür, dass die
maximalen Drehmomente übertra-
gen werden. Der Durchmesser-
bereich beläuft sich auf 10 bis
25 mm. (rk)

Walter Deutschland GmbH,
www.walter-tools.com,
Halle 3, Stand G24

■
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HeinrichTimm
Dipl.-Ing.
Technologie Netzwerke, AUDI AG

Ich sehe Carbon Composites als Werkstoff der Zukunft,
weil er eine leistungsfähige Ergänzung im Portfolio der
Leichtbauwerkstoffe darstellt.

17. November 2011, Messe Augsburg

Sie möchten mehr zumThema Carbon Composites als leistungsfähige Ergänzung
von Leichtbauwerkstoffen erfahren? Lernen Sie auf der Fachtagung Carbon Compo-
sites 2011 am Beispiel von Projekten die neuesten Entwicklungen in Herstellung und
Konstruktion von CFK-Serienteilen kennen.Weitere Informationen zur Gemein-
schaftsveranstaltung von MM MaschinenMarkt und dem Kompetenznetzwerk
Carbon Composites e.V. finden Sie unter www.fachtagung-carboncomposites.de.

Veranstaltungspartner: Sponsoren:
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mit sieben achsen
um die ecke greifen
Der 7-Achs-Roboter MR20 ist laut
Nachi vor allem für den Einsatz mit
Maschinen und in Bearbeitungs-
zentren konzipiert. Die kompakte
Größe sorge für eine Wiederhol-
genauigkeit von ± 0,06mmbei einer

Belastung von 20 kg (unter be-
stimmten Bedingungen bis 30 kg).
Als größten Vorteil der MR-Serie
nennt der Hersteller die siebte Ach-
se, die den Roboter mobiler macht.
Dies zahle sich in den begrenzten
Arbeitsräumen von kompakten Fer-
tigungszellen aus, wo der Roboter
ohne zusätzliche Verfahrachse ar-
beiten kann, und seine Bewegungen
dadurch um die Ecke ausführt. Des
Weiteren kann der Anwender kost-
baren Platz und teure Verfahrein-
richtungen einsparen. Darüber hin-
aus ist eine sehr gute Zugänglichkeit
fürWartungs- und Einrichtarbeiten
an derWerkzeugmaschine gewähr-
leistet, heißt es weiter, da die MR-
Serie nicht im Arbeitsbereich des
Bedieners installiert werden muss.
Auf der EMO ist der Roboter bei der
Firma Brother zu sehen. (rk)

Brother Industries Ltd.,
www.nachirobotics.eu,
Halle 27, Stand B30

■

Dicht und aufklappbar
Kunststoff-Energierohr
lässt Spänen keine Chance

Das neuartige Kunststoff-Energie-
rohr RX von Igus ist nahezu 100%
dicht (2,7 g Späne nach 251.900 Zy-
klen). Auch hat der Hersteller unter
anderem Extremtests unterWasser
durchgeführt, um der Forderung
nach absoluter Dichtigkeit (IP40,
TÜV Saarland) zu entsprechen.
Möglichmacht dies das abgerunde-
te Design ohne Hinterschnitte oder
Kanten.

Die glatt gewölbte Außenkontur
lässt Späne – von groben bis hin zu
Kleinstpartikeln – einfach abfallen,
so das Unternehmen. Zudem sind
die Verbindungselemente und An-
schläge verdeckt, so dass sich auch
dort keine Späne festsetzen. Dabei
lässt sich das Energierohr leicht öff-

nen, ist schnell aufklappbar im Au-
ßenradius, heißt es weiter. Außer
den drei Baugrößen mit einer In-
nenhöhe von 52, 62 beziehungswei-
se 73 mm gibt es nun auch eine
kleine Baugrößemit einer Innenhö-
he von maximal 42 mm. Optional
ist die neue Größe auch als Hoch-
temperaturvariante beständig gegen
heiße Späne bis 850 °C und als Ver-
sion mit rückwärtigem Biegeradius
(RBR) lieferbar. Staub, Schmutz, Öl,
aggressiveUmgebungsbedingungen,
Feuchtigkeit und Hitze sollen den
robusten Energiezuführungen
nichts ausmachen. (rs)

Igus GmbH,
www.igus.de/RX, Halle 25, Stand F32
■

Die Verbindungselemente und Anschläge dieses Kunststoff-Energierohrs sind
verdeckt, sodass sich auch dort keine Späne festsetzen können.
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Ohne feste Verdrahtung
Induktive Kopplersysteme
übertragen flexibel Daten und Energie
In der flexiblen Automationmüssen
Sensoren und Aktoren den Bewe-
gungen der Maschine folgen kön-
nen. Eine feste Verdrahtung der
Sensoren ist dabei zumeist störend.
Kontaktierungen und Kabel können
den Bewegungen nur eine begrenz-
te Zeit lang standhalten, und so
kommt es häufig durch frühzeitigen
Verschleiß zum Bruch der Verbin-
dungen.
Abhilfe versprechen die neuen

induktiven Kopplersysteme BIC im
robusten M30-Gehäuse aus Edel-
stahl in der Schutzart IP 67 für die
berührungslose Energie- und Da-
tenübertragung, so Balluff. Wie es
weiter heißt, bestechen sie unter
anderem durch ein besonders güns-
tiges Preis-Leistung-Verhältnis und
eine hohe Datenübertragungsge-
schwindigkeit. Typische Einsatzge-
biete sind beispielsweise Drehtische,
austauschbare Stempelkissen und
anderes.

Mit den BIC-Systemen lassen sich
laut Unternehmen Energie und Si-
gnale über einen Luftspalt von bis
zu 5 mm sicher, schnell und leis-
tungsoptimiert übertragen. Dabei
bieten sie imVergleich zu bisherigen
Lösungen erheblich mehr Energie
bei gleicher Bauform. Bis zu 12 W
werden übertragen, so dass auf der
Remote-Seite 24 VDC und 500mA
für die Sensorik bereitgestellt wird.
Installation undMontage oder auch
ein Austausch sind per Plug-and-
Play und komfortablemM12-Steck-
anschluss an Base- und Remoteein-
heit ein Kinderspiel, wird betont.
Stets gut sichtbare LED-Anzeigen
für Betriebsspannung und Betriebs-
bereitschaft im Kopf der Einheiten
erleichtern die Montage- und Jus-
tierung ganz erheblich. Dabei wird
es den Anwender sicherlich freuen,
dass die Systeme selbst bis zu einem
Winkelversatz von 18° bei entspre-

chender Anpassung des Abstandes
ihre Aufgabe erfüllen.

Gegenwärtig kann der Konstruk-
teur aus drei verschiedenen BIC-
Varianten die für ihn richtige Lö-
sung auswählen. Weitere sind be-
reits in Vorbereitung. Selbst eine so
anspruchsvolle Aufgabe wie ein
Feldbusanschluss mit bidirektio-
naler Übertragung von bis zu 16
Sensoren lässt sich auf diese Weise
per IO-Link-Ankopplung bereits
heute schon mit dem entspre-
chenden BIC-Kopplersystem reali-
sieren. Zusätzliche Voraussetzung
dafür ist lediglich ein IO-Link-Sen-
sorhub und ein passender IO-Link-
Master. Dies führt Balluff bereits
seit längerem in seinem Connecti-
vity- und Networking Programm.
Als erste amMarkt eignen diese sich
sowohl für den Anschluss von Zwei-
als auch Dreidrahtsensoren. (bk)

Balluff GmbH, www.balluff.de,
Halle 5, Stand D52
■

Selbst ein Feldbusanschluss mit
bidirektionaler Übertragung von bis
zu 16 Sensoren lässt sich mit dem
entsprechenden BIC-Kopplersystem
realisieren.
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Mit Tiefgang
Neue Hebepumpen mit Tauchtiefen
von 1610 mm
Seine Reihe SFT der Freistrom-
Tauchpumpen hat Brinkmann
um zwei zweipolige
(SFT1350 und SFT1400)
und drei vierpolige Aus-
führungen (SFT2254,
SFT3054 und SFT3554)
erweitert. Die neuen Aggre-
gate zeichnen sich durch eine
kompakte Bauform mit inte-
griertem Steigkanal aus und
besitzen eine Cartridge-Welle-
nabstützung. Ein freier Kugel-
durchgang von 50 mm kenn-
zeichnet die Pumpen.

Das Spitzenmodell SFT3554
mit einerMotorleistung von 15
kW erzeugt bei 10 m Förder-
höhe Volumenströme von bis
zu 2400 l/min und erreicht
Tauchtiefen von 460 bis 1610

mm. Das 7,5-kW-Aggregat er-
reicht bei einer Förderhöhe
von 15 m noch einen Volu-

menstrom von 800 l/min. Die
Freistrom-Tauchpumpen der
Reihe SFT kommen vor allem
in Werkzeugmaschinen zum
Einsatz, in denen sie als Hebe-
pumpen vor dem Filter Kühle-
mulsionen sowie Kühl- und
Schneidöle fördern. (mi)

K.H.BrinkmannGmbH&Co.KG,
www.brinkmannpumps.de,
Halle 7, Stand D36

■

Die SFT-Baureihe wurde
um fünf Freistrom-Tauchpumpen
(im Bild: eine vierpolige
Freistrom-Tauchpumpe SFT3054)
erweitert.
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Energieeinsparung gewinnt in der
Industrie zunehmend an Bedeutung
wegen steigender Energiekosten,
strengerer Umweltauflagen oder
einer angestrebten Zertifizierung
nach der internationalen Norm zur
Energieeffizienz EN16001. 40% des
Gesamtstromverbrauchs entfielen
laut EU-Kommission im Jahr 2007
auf die industrielle Produktion, da-
von allein 70% auf elektrische An-
triebssysteme.

Der Anteil derWerkzeugmaschi-
nen am Energiebedarf kann je nach
Unternehmen bis zu 68% betragen.
Energieeffizienz in der Fertigung
trägt somit entscheidend zur Kos-
tenreduktion von Anlagen bei und
verbessert so dieWettbewerbsfähig-
keit. Vor diesem Hintergrund hat

Siemens eine energetische Betrach-
tung der einzelnen Komponenten
der WZM durchgeführt, um mit
Sinumerik Ctrl-Energy signifikante
Einsparungen im Energieverbrauch
zu erzielen.

„Mit der einfachen und einpräg-
samen Tastenkombination ‚Ctrl‘
und ‚E‘ auf der Bedientafel ermögli-
chen die Sinumerik-Steuerungen
eine schnelle Auswertung des Ener-
gieverbrauchs der Maschine sowie
das Management des Energiever-
brauchs in Stillstandszeiten“, erläu-
tert Joachim Zoll, Leiter des Ge-
schäftsfeldes Machine Tools in Er-
langen, das Teil der Business Unit
Motion Control der Siemens-Divi-
sion Drive Technologies ist: „Mit
der Funktion ‚Ctrl-E Analysis‘ erfas-

sen Sinumerik-Steuerungen nicht
nur den Energieverbrauch des An-
triebssystems, sondern den Energie-
verbrauch der gesamtenMaschine.“
Dies ermögliche es demMaschinen-
anwender, den Energieverbrauch
pro Werkstück zu analysieren und
daraus Verbesserungen bei der Be-
arbeitungsstrategie abzuleiten. „Die
Funktion ‚Ctrl-E Profiles‘ ist für den
Maschinenhersteller zudem eine
Plattform zur Projektierung von
Energiesparmodi derMaschine. Da-
mit lassen sich Energieverbraucher
in Stillstandszeiten gezielt abschal-
ten“, fährt Zoll fort. (rs)

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

■

Energieverschwendung ade
Auf Tastendruck werdenWerkzeugmaschinen sparsamer
und auch produktiver

Siemens Drive Technologies bietet mit Sinumerik Ctrl-Energy ein komplettes Paket an Automatisierungs-,
Antriebstechnik- und Software-Komponenten sowie Dienstleistungen fürWerkzeugmaschinen, um diese energie-
effizienter betreiben zu können.
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Optimiert und verbessert
Winkel- undWegmesssysteme
für Dreh- und Längsachsen
Fagor Automation präsentiert die
komplette Reihe der Absolut-Weg-
messsysteme. Wie das Unterneh-
men dazu erläutert, ermöglichen die
aufgenommenen digitalen Proto-
kolle den Anschluss der Wegmess-
systeme an die Produkte praktisch
aller größeren Hersteller.

Mit den 3A-Serien befinden sich
lineare und absolute Winkelmess-
systeme im Programm. Sie bieten
bis zu 27 bit Auflösung mit einer
Genauigkeit von unter einer Win-
kelsekunde, heißt es weiter.

DieseWegmesssysteme seien ide-
al für präzise Bewegungen von
Drehachsen, die hohe Genauigkeit
und Zuverlässigkeit erfordern. Bei

den linearen Absolut-Wegmesssys-
temen bietet der Hersteller, wie es
heißt, das längste auf dem Markt

erhältliche System. Es soll eine
Messlänge bis zu 30 m haben und
eine Submikron-Auflösung bis zu
0,1 µm bieten.

Weiterhin kündigt das Unterneh-
men Verbesserungen an den line-
aren Wegmesssystemen F/L an.
Dadurch sollen Rückkopplungssys-
teme für lange und sehr langeMess-
längen von 3 bis 50 mweiter ausge-
baut werden. Die Verbesserungen
sollen den Einbau erleichtern und
die Routinewartungszeiten um 10%
verkürzen. (vs)

Fagor Automation S.Coop.,
www.fagorautomation.com,
Halle 25, Stand F09

■

Verbessertes lineares Absolut-Weg-
messsystem.
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Mit zahlreichen neuen Angeboten
ist das Online-Portal CNC-Arena.
com auf der EMO in Hannover für
seine 65.000Mitglieder, Partner und
Unternehmen der Branche präsent.
„Unser Portal ist in seiner Ausrich-
tung in der Fertigungstechnik und
Automation einmalig. Vom Markt-
platz bis zum Diskussionsforum –
Entscheider wie auch Anwender
finden bei uns alles unter einem
Dach“, sagt Frank Nolden, Ge-
schäftsführer und Gründer der
CNC-Arena und ergänzt: „Virtuell
werden bei uns viele Kontakte ge-
knüpft, Geschäftsbeziehungen an-
gebahnt und Erfahrungen ausge-
tauscht. Ausgesprochenes Ziel ist
es jedoch, unserem Netzwerk und
der Branche auch in der Realität
einen Anlaufpunkt zu geben. Des-
halb sind wir verstärkt unter ande-
rem auf branchenbezogenen Mes-
sen präsent.“
Mit im Gepäck habe man auch

neue Angebote und Dienstleistun-
gen.Mit denRecherchedatenbanken
für Neumaschinen und Präzisions-
werkzeugen unterstütze das Portal
auf neutraler Basis in diesem Be-
reich anstehende Investitionsent-
scheidungen.

Anwender wie Entscheider erfas-
sen in der Neumaschinendatenbank

beziehungsweise im Tool E-Market
ihre Detailanforderungen an die
Werkzeugmaschine oder an Präzi-
sionswerkzeuge und finden so auf
einfache, aber präzise Art undWei-
se geeignete Anbieter für den jewei-
ligen Anwendungsfall. Für die Nut-
zer der Datenbanken liege der Vor-
teil damit klar auf der Hand, und
auch für Hersteller würden sich viel-
fältige Chancen inmitten der Ziel-
gruppe ergeben.
Derzeit in der offenen, kosten-

freien Betaphase sei eine neue, in
das Netzwerk integrierte Plattform
zur Vermittlung von Aufträgen zwi-
schen Zulieferern und Einkäufern.
Diese wende sich gezielt an Unter-
nehmen und Dienstleister aus der
Fertigungstechnik. Einkäufer sollen
so aktiv bei der Lieferantensuche
unterstützt werden. Zulieferern bö-
ten sich auf diesem Wege täglich
neue Auftragschancen.
In Hannover können sich inter-

essierte Fachbesucher vor Ort an
Internetterminals live auf Entde-
ckungstour im CNC-Arena-E-Ma-
gazine begeben. Zudem gibt es auf
der EMO eine kostenfreie Printver-
sion. (rs)

CNC-Arena GmbH,
www.cnc-arena.com, Halle 4, Stand E39
■

In der realen Welt
CNC-Online-Portal präsentiert neue
Angebote und Dienstleistungen

Selbst virtuelleWelten werden auf der EMO zur Realität: die CNC-Arena kann
hautnah am eigenen Messestand erlebt werden.
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Die CNC-Lösung Indramotion
MTX von Rexroth unterstützt Ma-
schinenhersteller und -betreiber, die
ihre Produktivität erhöhen und den
Energieverbrauch senken wollen.
Dafür stecken in der Hard- und
Software der neuen Systemversion
zwölf zahlreiche Neuerungen. Zu-
dem ist die aktuelle CNC-Lösung
mit integrierter SPS hinsichtlich
Funktionalität und Leistung skalier-
bar, sodass Anwender je nach An-
zahl der Achsen einer Maschine
zwischen micro, standard, perfor-
mance und advanced wählen kön-
nen.
Die mit Mehr-Kern-Prozessor

ausgestattete Indramotion MTX
advanced ist insbesondere für Ma-
schinen mit vielen Achsen und
komplexen Fertigungsabläufen kon-
zipiert, die mehrere Fertigungstech-
niken in einer Werkstückaufspan-
nung nutzen. Die intelligente Ver-
teilung der Steuerungsabläufe auf
die Mehr-Kern-Architektur bringt
den notwendigen Leistungszuwachs
für eine schnelle Abarbeitung von

Programmen. Die Steuerung er-
reicht eine CNC-Interpolationszeit
zwischen 0,25 und 1 ms.

Mit dem Energiemonitoring kön-
nen Bediener den Energieverbrauch
beispielsweise von Antriebsachsen
oder Nebenaggregaten für Hydrau-
lik und Kühlschmiermittel aufzeich-
nen. Der Energieverbrauch lässt
sich aber auch proWerkstück ermit-
teln. Ändern sich Werkstückmate-
rial, Verschleiß derWerkzeuge oder
Hilfs- und Schmierstoffe, macht ein
Vergleich anhand von Trenddia-
grammen den Energieverbrauch
transparent. Darüber hinaus ermög-
lichen es intelligente Standby-Funk-
tionen, energieintensive Aggregate
sukzessive abzuschalten.

Durch die neue Satzvorlauffunk-
tion von Indramotion MTX kann
die Bearbeitung an exakt derselben
Stelle fortgesetzt werden. Detaillier-
te Diagnosen zeigen, an welcher
Stelle ein Abgleich des Ist-Maschi-
nenzustandes mit dem für die Fort-
setzung des Programms not-
wendigen Soll-Zustand erforderlich

ist. Außerdem lassen neue Bearbei-
tungszyklen für die Fräsbearbeitung
anhand einfacher Kriterien festle-
gen, ob Bearbeitungszeit oder -qua-
lität eines Werkstücks im Fokus
stehen. Damit kann beispielsweise
die Grobbearbeitung sehr schnell
erfolgen, während die Werkzeug-
maschine die anschließende Feinbe-
arbeitung mit höherer Präzision
durchführt.

Die CNC-Lösung ist in der jüngs-
ten Versionmit einer Ethernet-Feld-
busschnittstelle für den Multi-Pro-
tokollbetrieb ausgestattet. Damit
können Maschinenhersteller wahl-
weise Profinet oder Ethernet/IP
einsetzen. Für den Datenaustausch
in der Sensor-Aktor-Ebene stehen
- abhängig von der jeweiligen
Systemausprägung - Sercos, Profib-
us, Profinet oder Ethernet/IP zur
Wahl. Die Anbindung erfolgt über
Sercos. (mi)

Bosch Rexroth AG,
www.boschrexroth.com,
Halle 25, Stand D09

■

Für höhere Produktivität
CNC-Lösung mit Mehr-Kern-Prozessor
für komplexe Fertigungsabläufe

Ausgestattet mit Mehr-Kern-Prozessor arbeitet die CNC-Plattform Indramotion MTX Programme sehr schnell ab und
erhöht so die Produktivität der Maschine.
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Der Werth Interferometer Probe
(WIP) ist ein berührungsloser faser-
optischer Abstandssensor zur hoch-
genauen Messung von Geometrie,
Form und Rauheit mit Werth Mul-
tisensor-Koordinatenmessgeräten.
Die optische „Antastung“ der Bau-
teile erfolgt über eine sehr dünne
Glasfasersonde und eine interfero-

metrische Auswertung der Signale,
erläutert das Unternehmen. Auf-
grund der kleinen Sondengeometrie
eignet sich der Abstandssensor vor
allem zur Erfassung schwer zugäng-
licher geometrischerMerkmale wie
kleiner oder tiefer Bohrungen (Ein-
spritzdüsen, Turbinenschaufeln)
und Nuten (Läufer von Elektromo-

Wunsch können aber auch Spezial-
sonden gefertigt werden. In Kombi-
nationmit einerWerth-Zoomoptik
kann der Antastvorgang auf dem
Bildverarbeitungsmonitor beobach-
tet werden. Mit dem Nanomatic
stelltWerthMesstechnik ein CNC-
Messgerät für die schnelle Ferti-
gungsüberwachung von Werkzeu-
gen vor. Durch schwingungsge-
dämpfte Bauweise und die spezielle
Werkzeugspannung auf einer sa-
phir-belegten V-Nut wird die Mes-
sung der Werkzeughüllkurve ohne
Rundlauf- und Pendelschlagfehler
in besonders hoher Präzision er-
möglicht, so der Hersteller. Das Ge-
rät erreicht etwa bei der Radien-,
Durchmesser- oder Formmessung
Wiederholgenauigkeiten im Zehn-
tel-Mikrometerbereich. Die optima-
le Detektion der Schneidkanten in
höchster Auflösung wird durch eine
integrierte Motor-Zoomoptik er-
reicht. Neben einer vollautoma-
tischen Stichprobenprüfung wäh-
rend der Serienfertigung kann das
Messgerät aufgrund seiner hohen
Messgeschwindigkeit ebenfalls zur
100%-Kontrolle eingesetzt werden.
DieMesssoftware soll durch extrem
einfache Bedienerführung überzeu-
gen. Werkzeuge wie etwa Fräser,
Bohrer, Form- und Stufenwerkzeuge
oder Reibahlen können einfach und
sehr schnell gemessen werden. Das
Messgerät eignet sich für Werk-
zeuge mit einem Durchmesser von
bis zu 20 mm. Größere Messbe-
reiche sind nach Angaben des Her-
stellers jedoch auf Anfrage mög-
lich. (rw)

Werth Messtechnik GmbH,
www.werth.de, Halle 5, Stand E04
■

Hochgenau messen
Werth präsentiert faseroptischen Abstandssensor
und CNC-Messgerät

CNC-Messgerät für die schnelle Ferti-
gungsüberwachung vonWerkzeugen.
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toren). Der Sensor ist
aufgrund seiner gerin-
gen Antastabweichung
von 0,25 µm darüber
hinaus auch für dieMes-
sung von optischen Bau-
teilen, lithografischen
Strukturen auf Glas oder
von Strukturen auf Wa-
fern geeignet. Verschie-
dene Sonden mit unter-
schiedlicher Messrich-

tung und Größe können
über dieMagnetschnittstelle voll-

automatisch getauscht oder im
Wechselmagazin abgelegt werden.
Die Sonden besitzen typischerweise
Durchmesser von 0,1 bis 1 mm und
Längen zwischen 5 und 50mm. Auf

Balluff bietet als absolutes Novum
codierbare IO-Link-Sensorhubs, in
die sich beliebige Identifikations-
daten einschreiben und wieder aus-
lesen lassen. Der besondere Clou:
Mit ihnen kann man quasi zum
NulltarifWechselwerkzeuge codie-
ren. Jedes Tool, beispielsweise ein
Presswerkzeug, erhält dazu seinen
eigenen Sensorhub, der dann immer
zusammen mit demWerkzeug und
den Daten getauscht wird. So ge-
lingt ein Formatwechsel innerhalb
kürzester Zeit, denn die Informati-
onen werden bei Inbetriebnahme
des Tools ad hoc über den IO-Link
direkt an die Steuerung weitergege-
ben, was eine kontinuierliche Pro-
zesskontrolle garantiert. Erfreu-
licher Nebeneffekt: Aufwändig zu
verdrahtendeMultipolkabel werden

überflüssig, denn zum Anschluss
genügt eine einfache, ungeschirmte
und steckbare Standard-Dreidraht-
leitung.

Hinterlegt werden die Identifika-
tionsdaten im „Application specific
Tag“, der in der IO-Link-Norm un-
ter Index 18h spezifiziert ist. Dazu
erforderlich ist lediglich ein Balluff
IO-Link-Master mit USB-Schnitt-
stelle und ein Software-Tool. Alter-
nativ dazu kann die Eingabe der ID
natürlich auch über die übergeord-
nete SPS-Steuerung erfolgen. Die
codierbaren M12-Sensorhubs sind
universell einsetzbar und sammeln
je nach Ausführung die Signale von
bis zu 16 schaltenden Sensoren.

Diese werden dann per einfacher
Dreidraht-Leitung via IO-Link der
Maschinensteuerung zur Verfügung

Aufwendige Verdrahtung entfällt
Codierbare IO-Link-Sensorhubs vereinfachen dieWerkzeugidentifikation

gestellt. Dazu wird der Sensorhub
ganz einfach mit einem dreipo-
ligen Standardkabel an einen
IO-Link-Master angeschlos-
sen. Per Feldbus stehen
dann neben den Ein-
gangssignalen auch
Diagnosedaten,
wie Kurz-
schluss,
Überlast und
Kabelbruch,
zur Verfügung.
Wurde früher aus der
Zusammenführung und
Weiterleitung unterschied-
licher Signale an die Steuerungse-
bene rasch ein armdicker Kabel-
strang, tritt jetzt an dessen Stelle ein
einfaches dreiadriges Kabel. Son-

derkabel und Zusatzboxen werden
überflüssig. Die neuenM12-Sensor-
hubs im robusten Metallgehäuse

Die neuen M12-Sensorhubs bieten
laut Hersteller zahlreiche Features,
die das Handling vereinfachen, so
lässt sich jeder Eingang über einen
Parametersatz bequem als Öffner
oder Schließer parametrieren.

bestechen nicht nur durch
ihre in- novative
Form- gebung und

besondere
Robustheit,

sondern auch
durch zahlreiche

Features, die das
Handling zumVergnü-

genmachen, versichert das
Unternehmen. So lässt sich

jeder Eingang über einen Para-
metersatz bequem als Öffner

oder Schließer parametrieren.
Wahlweise ist es auch möglich, je-
den der einzelnen Kanäle als Ein-
gang oder Ausgang zu programmie-
ren.Weitere Pluspunkte sind unge-
wöhnlich helle und gut sichtbare
Status-LEDs sowie duale Eingangs-
punkte je Steckverbinder, die über
V-Splitter zugänglich gemacht wer-
den. Über PIN 2 steht wahlweise
auch ein Desina-Ausgang zur Ver-
fügung. (bk)

Balluff GmbH,
www.balluff.de, Halle 5, Stand C52
■
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Abstandssensor zur genauen Messung
von Geometrie, Form und Rauheit mit
Koordinatenmessgeräten.
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NachUntersuchungen vonCamtech
wenden Fertigungsbetriebemit wie-
derkehrendem Teilespektrum im
Durchschnitt 30% der Arbeitszeit
eines Programmierers für die Pro-
grammpflege von Änderungen auf.
Hinzu kommt die Zeit, die derWer-
ker benötigt, um das NC-Programm
so abzuändern, dass sich ein Bauteil

fertigen lässt. Das neue werkstatto-
rientierte System „Edgecam Shopf-
loor Editor“, das von der Planit Hol-
dings Limited entwicketlt wurde,
will dieses Problem lösen.
Während die Maschine stand,

musste der Werker bisher Ände-
rungen in der Produktion direkt im
NC-Code vornehmen und dann

NC-Programm leichter ändern
Direkter Zugriff auf das
Quellprogramm schafft mehr Sicherheit

Mit dem Einsatz des Edgecam Shopfloor Editing Systems (SES) schließt sich die
Prozesskette zu einem Prozesskreislauf.

Bi
ld
:C
am

te
ch

Bisher wurden Änderungen in der Produktion meist vomWerker direkt im
NC-Code vorgenommen.Während Programmierspitzen werden diese
Änderungen aber häufig nicht schnell genug in die Quelldatei übernommen.
Mit dem Edgecam Shopfloor Editor soll eine schnelle Änderungmöglich sein,
um dann eine Neuberechnung des NC-Codes zu veranlassen.
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selbst überprüfen. Mit dem Edge-
cam-Shopfloor-Editing-System
(SES) ist der NC-Werker künftig in
der Lage, schnell und einfach die
Technologieparameter, wie Vor-
schübe, Drehzahlen und Zustellun-
gen, zu ändern und eine Neuberech-
nung des NC-Codes zu veranlassen.
Mit dem neuen Shopfloor Editor
können also solche Änderungen
direkt am Quellprogramm vorge-
nommen werden. So kann sehr
schnell auch ein neues NC-Pro-
gramm ausgegeben werden. Das
ermöglicht, diese Änderungen mit
den realen Daten zu simulieren und
auf mögliche Kollisionen zu prü-
fen.

Edgecam SES wird auf einem PC
an der Maschine installiert. Unab-
hängig davon, ob Änderungen am
NC-Programm erforderlich sind
oder nicht, kann das System auch
vor Ort an der Maschine eine kom-
pletteMaschinensimulation durch-
führen. In Verbindung mit der Op-
tion Camtech Real Simul ist es
möglich, die real gemessenenWerk-
zeugdaten direkt aus der NC-Steu-
erung oder einem Zoller-System
auszulesen und mit den Ist-Daten
eine Simulation und Kollisionsprü-
fung durchzuführen. Außerdem
lassen sich komplette Werkzeuge
durch andere ersetzen und damit
ein geändertes 3D-Programm er-
zeugen. Die gesamten Änderungen
werden dabei in der Quelldatei voll-
zogen, von der automatisch eine
Kopie generiert wird. Über vordefi-
nierte Kommentare kann der NC-
Werker die Gründe für seine Ände-
rungen gemäß ISO-Standard proto-
kollieren und dem Programmierer
mitteilen.

Gegenüber einer Vollversion von
Edgecam, die der CAM-Program-
mierer für die Erstellung der Pro-
gramme genutzt hat, bietet das SES
dem NC-Werker nur jene Dialog-
boxen an, die für ihn relevant sind.
Somit bleibt die Menüstruktur ein-
fach und leicht verständlich. Der
CAM-Programmierer kann dann
entscheiden, ob er die Änderungen
als Standard für die nächsten Bear-
beitungen übernimmt oder nicht.
Durch die Freigabe schließt sich der
Kreislauf – aus einer Prozesskette
wird ein Prozesskreislauf. (mi)

Camtech GmbH & Co. KG,
www.camtech.de, Halle 25, Stand L31
■

Wegweisende Messtechnik
Präzise Ergebnisse unter Produktionsverhältnissen
Mahr zeigt unter anderem den
Oberflächenmessplatz Marsurf XR
20. Er feiere beimMesseauftritt sei-
ne Premiere, gibt das Unternehmen
bekannt. In einem speziellen Kon-
zept werde der Touchscreen mit
dem PC zu einem kompakten Gerät
vereint.
Ein weiteres Highlight sei der

Messplatz mit Namen Marform

MMQ400. Er versetze den Anwen-
der in die Lage, Formen, Konturen
und Rauhigkeiten in nur einer Auf-
spannung zu erfassen. Der gesamte
Messvorgang kann auf diese Art viel
schneller durchgeführt werden.

Der optische Messplatz Marvisi-
on TM500 biete genau die Vorteile,
die bei der Messung von Standard-
werkzeugen wichtig sind: schnelles

150 JahreWerkzeugmesstechnik von Mahr. Die Systeme können direkt in der
Produktion angewendet werden.
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Messen, kein Programmieraufwand
und trotzdem präzise Ergebnisse.
Für Nutzer vonWerkzeugen ist das
ausgestellteWerkzeugvoreinstellge-
rätMarpreset 1800 gedacht. Es bie-
tet durch seine moderne Kamera-
technik und seine solide Gusskons-
truktion die Komplettlösung zur
Werkzeugmessung und Inspekti-
on.

„DiemodernenMesssysteme lie-
fern auch bei Staub und Tempera-
turschwankungen zuverlässige Er-
gebnisse und sichern wirkungsvoll
die Qualität der Werkstücke,“ sagt
Nadeem Sawani, der Vertriebsleiter

für Europa. Sie überzeugten aber
auch durch Schnelligkeit und Präzi-
sion, wie Sawani hinzufügt. (pk)

Mahr GmbH,
www.mahr.com, Halle 5, Stand E44
■

▷
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Missler Software stellt die gesamte
Palette von Topsolid aus. Einen
Schwerpunkt hat der Aussteller auf
das System Topsolid Cam gelegt.
Diese Software eigne sich vor allem
zur Simulation von Fertigungspro-
zessen im Bereich Drehfräsen und
zur Programmierung der entspre-
chendenMaschinen, wirbt der Aus-
steller.

Weil beim Drehfräsen oft Klein-
serien im Produktionsfokus stehen,
ist ein Produktwechsel häufig und
manchmal kritisch.
Neuanläufe werden unter dem

branchenüblichen Zeitdruck beson-
ders heikel. Topsolid Cam helfe dem
Anwender jetzt bei der schnellen
Programmierung und der Simulati-
on möglichst aller Fertigungsas-

pekte. Der Kunde könne seine Be-
arbeitungszentren optimieren, weil
er Fehlerquellen schnell analysieren
und korrigieren kann. Die Rentabi-
lität der Maschine steige deutlich,
so die Ausführungen des Anbie-
ters.

Die Software bietet außerdem ein
effizientes Rohteilmanagement: Je-

Die virtuelle Maschine
Prozessverhalten im Voraus simulieren

Das Universum rund um das Produkt Topsolid
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Zimmer & Kreim setzt auf intelli-
gente Entwicklung: Die erweiterte
Programmierung des Handlingsys-
tems bringt seinen Chameleon-Ma-
gazinen neue Vokabeln bei: Leucht-
dioden mit sieben Farben geben
jetzt Auskunft über den Bearbei-
tungsprozess. Rot, Grün, Blau, Lila,
Weiß, konstantes oder blinkendes
Gelb signalisiert an den Magazin-
leisten wichtige Informationen
schon von Weitem. Das kann so
aussehen: Grün: Der Platz ist belegt.
Gelb blinkend: Das Werkzeug wird
verwendet (der Prozess ist aktiv).
Rot: Achtung, Fehler im Prozess.
Angebracht sind die Dioden an

der Rückseite einer jedenMagazin-
leiste. So könnten die Benutzer den
Status eines Werkstücks oder einer
Elektrode erkennen und schnell re-
agieren. Möglich werde diese Zei-
chensprache durch die erweiterte
Programmierung. Dabei seien die
Farben analog der eingesetztenMa-
gazinübersichten im Jobmanager
beziehungsweise der Maschinen-
steuerung aufgebaut.

Mit einem besonderenWarnsys-
tem reagiere das System, wenn ein
scheinbar passender Platz verse-
hentlich mit einem übergroßen La-
degut aufgefüllt werden soll. Eine
solche Fehlplatzierung kann teuer

werden, weil es zu Verhakungen,
Kollisionen oder gar Beschädi-
gungen der Nachbarteile kommen
kann. Die Programme von Zimmer
& Kreim erlaubten das Sperren von
Nachbarplätzen imVorfeld und ver-
hindern so derartige Fehler. Dem
Anwender wird umgehend eine
Fehlermeldung des betroffenenMa-
gazins angezeigt und die Dioden
werden rot. Als besonderes Feature
können auf Knopfdruck alle einem
Auftrag zugeordneten Elektroden
angezeigt werden: Die richtigen Di-

oden wechseln dann zur Farbe Lila.
Belegt der Anwender versehentlich
doch mal einen mit Gelb gekenn-
zeichneten Magazinplatz doppelt,
merkt es das Programm automa-
tisch und gibt eine Meldung aus.
Das System fährt dann einen erneu-
ten Identifikationslauf, nimmt die
nun anders platzierten Teile auf und
überführt sie ins Programm. (pk)

Zimmer&Kreim GmbH & Co. KG,
www.zk-systems.com,
Halle: 27, Stand: F09

■

Status vom Regenbogen
Leuchtdiode erweitert Kommunikationsfähigkeit
durch sieben Farben

Diese Leuchtdioden zeigen den Status einesWerkstückes oder einer Elektrode
mit bis zu sieben Farbwerten pro Diode an.
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de Bewegungsbahn zu einem Ver-
fahren werde berechnet. Bewe-
gungen mit unvermeidlichen Kolli-
sionen werden erkannt und nicht
ausgeführt. Über die integrierte
Werkzeugdatenbank Top Tool stel-
le das System die verwendeten
Werkzeuge auch noch realistisch
dar, was die Arbeit des Programmie-

rers erleichtere. Dazu CAM-Ent-
wicklungsmanager Jean-Pierre
Lugarini: „Wir machen keine klas-
sische Maschinensimulation, son-
dern programmieren eine virtuelle
Maschine.“ (pk)

Missler Software,
www.topsolid.de, Halle 25, Stand G25
■
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leichte abdeckungen für
Werkzeugmaschinen

Die Möller Werke GmbH präsen-
tiert mit dem Lightflex-Abdecksys-
tem eine sehr leichte, aber dennoch
haltbare Abdeckungen für Werk-
zeugmaschinen. Diese zum Patent
angemeldete Abdeckung hält nach

Angaben des Unternehmens mehr
als 2,5 Mio. Hüben stand und ist so
auch für hochdynamische Anwen-
dungen geeignet. Hinter dem Ab-
deckkonzept verbirgt sich eine gan-
ze Produktfamilie: von der einfachen
Faltschürze, Kastenbalg und Staub-
schutz bis hin zu den anspruchs-
vollen Strahlführungsbälgen an
Laserschneidanlagen. Die Zusam-
menarbeit des Herstellers mit den
Kunden lieferte gesicherte, positive
Ergebnisse über Lebensdauer, Ein-
satzmöglichkeit und Preisniveau,
wie es heißt. (co)

MöllerWerke GmbH,
www.moellerwerke.de,
Halle 7, Stand B26

■

Beim Auftritt von Microtap dreht
sich ein Schwerpunkt um die opti-
mierte Gewindeherstellung. Dazu
empfiehlt der Aussteller den von
ihm entwickelten Tapping-Torque-
Test (TTT). Bei dieser Methode
könne die Leistungsfähigkeit von
Schneidöl und Werkzeug über die
Messung des beim Schneiden ent-
stehenden Drehomentverlaufs zu-
verlässig abgeleitet werden, so die
Erklärungen der Experten.

Die Analysesoftware Winpca 3.4
erfasse zu jedem Zeitpunkt des
Schneidprozesses alle relevanten

Daten und stellt diese als übersicht-
liche Verlaufskurve dar. Das Dreh-
momentfenster, das bisher nur den
Bereich der lehrenhaltigen Quali-
tätsgewinde dokumentiert hatte,
entpuppte sich als ideales Ver-
gleichsinstrument, um den Schnei-
prozess selbst optimieren zu kön-
nen, erläutert der Anbieter.

Nicht nur Schneidöle könnten so
unter die Lupe genommen werden:
Auch zur Qualität von Emulsionen,
von Additiven sowie zu den geomet-
rieabhängigenSchneideigenschaften
des Werkzeugs bis hin zu dessen

Beschichtung könne der Anwender
nützliche Rückschlüsse ziehen.
Laut Microtap resultierten aus

solchen Ergebnissen bereits verbes-
serte Emulsionen zur Bearbeitung
hochfester Stähle und die Stand-
zeiten vonmanchenGewindewerk-
zeugen konnten vervielfacht wer-
den. Über 2000 Kunden weltweit
seien von der Analysemethode be-
reits überzeugt, wie der Aussteller
betont. (pk)

Microtap GmbH,
www.microtap.de, Halle 17, Stand F27
■

Immer im richtigen Moment
Tapping-Torque-Test optimiert die Gewindeherstellung

Mit der TTT-Methode lässt sich über den Verlauf des Drehmoments die Leistungsfähgigkeit von Schneidöl undWerkzeug
während des gesamten Gewindeschneidprozesses beurteilen.
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mischen is possible
für hohe produktivität

Erowa zeigt, wie sich, Dank ausge-
feilter Robotertechnik, kleine Los-
größen und sich ständig wiederho-
lende, große Serien ohne Produkti-
vitätseinbußen auf einer Anlage im
Mix fertigen lassen:Mit einer Kom-
bination aus demURUniversal Ro-
bot und dem Robot Dynamic in
einer Fertigungszelle. So ließe sich

laut Erowa die Produktivität deut-
lich steigern.
Der Universal Robot gehöre zu

den Pick-and-Place-Systemen und
seine Vorteile lägen laut Aussteller
in seiner Flexibilität und seiner Zu-
verlässigkeit. Der Robot Dynamic
dagegen sei prädestiniert für Trans-
feraufgaben, wie die Übernahme
von Paletten und derenWeitergabe
an die Maschine.
Tagsüber bestückt der Maschi-

nenbediener die Paletten auf der
Rüststation mit den Einzelteilen.
Der Robot Dynamic belädt damit
die Bearbeitungsmaschine. In der
unbemannten Schicht übernimmt
die Bestückung der Universal. Er ist
über sechs Achsen gesteuert und
platziert die Rohlinge auf spezielle
Paletten. Ein eigenes Prozessleitsys-
tem sorge für einen störungsfreien
Ablauf. Der Dynamic holt sich dann
die befüllten Paletten und übergibt
sie an die Fräsmaschine. Das Ro-
boterteam sorge so für einen rei-
bungslosen Dauerbetrieb. Erowa ist
der Überzeugung, dass sich so auch
das letzte Quäntchen Produktions-
potenzial nutzen ließe. (pk)

Erowa AG,
www.erowa.com, Halle 6, Stand F29
■

Komplexes wird
blitzsauber

Perkute stellt zum ersten Mal seine
Korbwaschanlage vom Typ Sylt ins
Licht der Öffentlichkeit. Dieses Pro-
figerät reinige im Spritz-Flut-Ver-

fahren viele Bauteile besonders
schonend und effizient, stellt der
Hersteller dar. Nicht nur Schüttgut
werde sauber: So sei die Sylt beson-
ders für komplexe Fräs- und Dreh-
teile ausgelegt, heißt es.
Im Reinigungsprozess fahre der

Korb mit einer vertikalen Drehbe-
wegung sowohl rotierend als auch
schwenkend an einer Reihe spezi-
eller Punkt- und Flachstrahldüsen
vorbei, so die Funktionsbeschrei-
bung nach Perkute.

Die Anlage ist als Zwei- oder Ein-
badvariante erhältlich. Optional
könne eine Flutreinigung mit oder
ohne Ultraschallunterstützung an-
geboten werden. Wenn erwünscht,
gebe es sogar noch eine Umluft-
trocknung, betont der Aussteller.

Mit der Sylt genüge Perkute jetzt
erfolgreich den Anforderungen
eines neuenMarktsegments, die mit
den bisherigen Anlagen kaum zu
erzielen waren. (pk)

Perkute Maschinenbau GmbH,
www.perkute.de, Halle 6, Stand H27
■
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Zum Erreichen einer exakten
Schneide an Messern und beson-
ders an Rasierklingen, benötigt eine
präzise arbeitende Schleifmaschine
auch eine zuverlässig arbeitende
Peripherie. Dazu gehört eine Filter-
anlage, die Kühlschmierstoffe stän-
dig pflegt und dadurch feinste Ver-
unreinigungen bindet. Dieser Her-
ausforderung hat sich der Aussteller
Polo Filter-Technik gestellt.

Die Anlage besteht ausmehreren
Filterstufen. Vorgeschaltet ist ein
stahlgeschweißterMagnetfilter, aus-
gerüstet mit Dauermagnetringen
von hoher Koerzitätskraft. Bei lang-
samer Fließgeschwindigkeit bilden
sich Schmutzbärte, die einen Filter-
kuchen bilden und den Filtergrad
erhöhen. Feinstpartikel, die dieMa-
gnetfelder passieren, werden durch
die Magnetisierung koaguliert und
können durch die Klumpenbildung
von dem nachgeschalteten Vliesfil-
ter besser zurückgehalten werden.
Dabei handelt es sich um einen
Schrägbettfilter mit einer tiefen Fil-
termulde und einer extrem schrägen
Austragestrecke des Filterbettes.
Das bewirkt einen sehr trockenen
Schmutzaustrag, geringen Flüssig-
keitsverlust und einfachere Entsor-
gung.

Der Reintank fasst 2,5 m3 Inhalt.
Das entspricht etwa dem 12,5-Fa-
chen der Umlaufmenge. Zur Sicher-
heit nachgeschaltet sind der Anlage
zwei Feinfilter mitMagnetkerze und
einer glasfaserverstärkten Papier-
patrone, für den Filterkreis 5 µm, für

den internen Kühlkreislauf 10 µm.
Für eine konstante Temperatur
sorgt ein luftgekühlter Eintauch-
rückkühler mit einer Kälteleistung
von 22,4 kW. Um die Handhabung
zu vereinfachen, ist eine Vliestrenn-
vorrichtung installiert, die den
Schmutzkuchen vomVlies abschabt
und in einen Behälter wirft. Das
verunreinigte Vlies wird mit einer
Haspel trocken aufgewickelt.

Laut Aussteller werden Filteran-
lagen oft fälschlicherweise als un-
produktive Anlagenteile angesehen.
IhreWirksamkeit werde daher häu-
fig verkannt oder unterschätzt.

Doch ohne diese Anlagen sei eine
hohe Produktivität undenkbar. So
habe eine Kühlschmierstoffreini-
gung eine Reihe positiver Effekte.
Dazu zählt Polo Filter-Technik den
reduzierten Pumpenverschleiß, die
Vermeidung von Ablagerungen in
Rohrsystemen und die Verlänge-
rung der Kühlschmierstofflebens-
dauer. Das alles lässt sich Herstel-
lerangaben zufolge sich über die
Betriebskosten messen. (jk)

Polo Filter-Technik Bremen GmbH,
www.polo-filter.de,
Halle 7, Stand A39

■

Reinigungskräfte
Präzisionsschleifmaschinen kommen ohne
Filteranlagen nicht aus

Die Filteranlage besteht aus mehreren Stufen. Vorgeschaltet ist ein stahl-
geschweißter Magnetfilter, ausgerüstet mit Dauermagnetringen von hoher
Koerzitätskraft.
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LNS präsentiert eine Premiere für
Stangenladegeräte der Serie Alpha:
den Alpha SL65 S. Er sei zuverlässig,
wirtschaftlich und speziell für
kurzes Material ausgelegt.
Seien lange Stangen durch un-

sachgemäße Lagerung oder schlech-
te Qualität krumm, dann führe das
oft zu Vibrationsproblemen bei der
Bearbeitung. Dadurch gebe es
Oberflächenfehler und eine Verkür-
zung der Werkzeugstandzeiten,
erklären die Experten von LNS. Zur
Vermeidung müssten entweder die
Stangen gekürzt oder die Rotations-
geschwindigkeit beim Prozess her-
abgesetzt werden, präzisiert der
Aussteller.
Beide Maßnahmen führten zu

Produktivitätseinbußen bei her-
kömmlichen Anlagen, so der Her-
steller weiter. Der Alpha SL65 S
verarbeitet jetzt speziell die gekürz-
ten Stangen, ohne die Wirtschaft-
lichkeit zu beeinträchtigen, versi-
chern die Spezialisten aus der
Schweiz. Ein weiterer Stangenför-
derermit optimierten Eigenschaften
sei der Alpha ST320 S2, der Nach-
folger des ST320. Dieser werde auch
mit langen Produktionszeiten pro-
blemlos fertig, heißt es weiter. Bei

der Überarbeitung wurden eine stei-
fere Führungslünette eingebaut, die
Stangenselektion verbessert, die
Führungselementemit Aluminium-
profilen versteift und ein kraft-
vollerer Reststückauszug eingesetzt.
Das Gerät arbeite noch zuverläs-
siger und wirtschaftlicher als sein
Vorgänger, wie LNS herausstellt.

Zusätzlich zu diesen beidenGeräten
wartet auf die Messebesucher auch
noch der verbesserte Express 332
S2, ein besonders flexibel einsetz-
barer Stangenlader für langeWerk-
stücke. (pk)

LNS S.A., www.LNS-europe.com,
Halle 17, Stand D16
■

Zuverlässige Förderer
Stangenladegeräte aus der Schweiz erhöhen die
Produktivität beim Drehen

Premiere feiert das Stangenladegerät Alpha SL65 S. Obwohl es für kurzes Mate-
rial ausgelegt sei, so der Hersteller, schränke das die Produktivität nicht ein.
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Rohre auf dem Prüfstand
Rohrspezialsoftware prüft flexible
Kunststoffleitungen

Tezet hat eine neue Technik entwi-
ckelt, Prüflehren für flexible Kunst-
stoffleitungen herzustellen. Die
Darstellung der Geometrien auf
dem Bildschirm können in Rohr-
form als Volumenmodell oder Mit-
tellinie gewählt werden, heißt es.

Zudem seien sie in X-, Y-, Z-Ko-
ordinaten oder Biegedaten, inklusi-
ve Radien, Gesamtlänge und diago-
naler Länge des gebogenen Rohres
vom A-Ende zum B-Ende darstell-
bar, um die Kriterien der Rohrver-
arbeitung einhalten zu können. Als
weitere technischeMerkmale nennt

der Hersteller das Korrigieren eines
Schlauches, der, über einen Innen-
dorn gezogen, im Ofen mit einer
festgelegten Temperatur geformt
wird, sowie dieMessung des Rohres
mit einem Laser, anstelle einer Ga-
belsonde.

Mit knapp 160 Funktionen bein-
haltet die Software Herstelleranga-
ben zufolge unter anderem taktile
Punkt- oder Renishaw-Messung so-
wie taktiles Scannen. (vs)

Tezet Technik AG, www.tezet.com,
Tezet beiWafios Halle 14, Stand A54
■

Korrektur des ersthergestellten Rohres, aus dem die Lehre gefertigt wird:
Orange =Master, Blau: Prüfrohr, Grün = Biegekorrektur.
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Das Softwareunternehmen Proxia
Software hat sich des Trendthemas
Business Intelligence mobil ange-
nommen und eine Software entwi-
ckelt, die entscheidungsrelevante
Daten auf mobile Endgeräte liefert.
Proxia KPI.web reiht sich nahtlos in
die klassischen MES-Softwaremo-
dule des Unternehmens,MDE/BDE,
Leitstand/Feinplanung, PEP/Perso-
naleinsatzplanung, MES-Monito-
ring, PZE und CAQ ein. Technische
Herausforderungen, gepaart mit
Lifestyle-Ansprüchen der rasant
wachsenden I-Phone/I-Pad-Gene-
ration, waren nach Aussage des An-
bieters die Grundlage für die Ent-
wicklung der neuen Software.

Schnelle Analyse bei sehr großen
Datenmengen und dabei die Daten-
sicherheit nicht aus dem Auge ver-

lieren ist in der industriellen An-
wendung von großer Bedeutung.
Dabei müssen sich reinrassige In-
Memory Anwendungen noch im-
mer die Fragen gefallen lassen, was
bei einem Servercrash passiert, oder
ob die Daten dann verloren gehen.
So können klassische Datawarehou-
sing-Konzepte die geforderte Per-
formance beim Datenzugriff nicht
erreichen.

Die Proxia-Entwickler haben sich
für eine hybride Datenverarbei-
tungstechnologie entschieden. Da-
bei wird höchste Datensicherheit
durch eine relationale Datenbank
im Hintergrund erreicht. Berech-
nungsergebnisse und Ausgangs-
daten für Auswertungen werden
durch serverseitiges Caching In-
Memory gehalten. Die Zugriffs-

zeiten werden laut Proxia deutlich
reduziert und Charts-Vorlagen kön-
nen in Echtzeit gewechselt wer-
den.

Für Proxia ist die hohe Integrati-
onsfähigkeit in bestehende IT-Infra-
strukturen eigenen Angaben zufolge
sehr wichtig. Durch die Standardi-
sierung der Softwareplattform sei es
gelungen, eine schnelle Implemen-
tierbarkeit und eine hohe Flexibilität
zu realisieren. Der Nutzen für den
Anwender liegt in kurzen Einfüh-
rungszeiten bei schnellem Zugriff
auf die gewünschten Unterneh-
mensdaten aus der Produktion,
heißt es weiter. (co)

Proxia Software AG,
www.proxia.com,
Halle 25, Stand J19

■

Schnelle Analyse
Entscheidungsgrundlagen in Echtzeit auf das mobile Endgerät

Proxia KPI.web bringt alle Informationen aus der Fertigung direkt in Echtzeit auf mobile Endgeräte.
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Transfluid stellt ein Verfahren vor,
mit dem sich kleinste Biegeradien
an Edelstahlohren viel leichter er-
zeugen lassen sollen. Laut Hersteller
lassen sich Einzelbögen mit werk-

zeuggebundenenWinkeln zwischen
10° und 180° anfertigen. Werden
entsprechende Zuschnittlängen
verwendet, liege die Taktzeit auch
bei größeren Durchmessern nur bei

etwa 3,5 s.Mit demVerfahren sollen
selbst Radien von 0,8 × D, bezogen
auf die Rohrmitte und einer Rohr-
dimension von 70 mm × 2 mm ge-
lingen. Eine Ovalisierung im Bo-
genauslauf bliebe aus und dieWand-
stärkenschwächung soll unter 3%
liegen.
Konventionelle Methoden wür-

den solche Ergebnisse gerade bei
Edelstahl nicht abliefern, sagt der
Aussteller. Das Material unterliege
bei diesem speziellen Umformen
einer Schubbeanspruchung. Eine
Wandstärkenschnwächung sei oft-
mals nicht messbar. Auf Wunsch
könnten dem Prozess auchNachfol-
geschritte angegliedert werden. Der
Gesamtinvest liege laut Hersteller
deutlich unter dem für eine CNC-
Rohrbiegemaschine mit Mehrfach-
werkzeugen. (pk)

Transfluid Maschinenbau GmbH,
www.transfluid.de,
Halle 14, Stand B45

■

Krummes leicht gemacht
Rohrbiegeverfahren erzeugt kleinste Radien
ohneWandstärkenschwächung

Dieses Edelstahlrohr mit den Maßen 50mm x 2mm beeindruckt mit einem
Biegewinkel größer 90°.
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Vielfältiges Angebot
Automationslösungen für
Werkstückbearbeitung ab Losgröße eins

Mit zahlreichen Messeneuheiten
präsentieren sich die Unternehmen
der Römheld-Gruppe – Römheld,
Hilma-Römheld und Stark – auf der
EMO unter einem gemeinsamen
Dach. Neben modular aufgebauten
Automationslösungen für dieWerk-
stückbearbeitung ab Losgröße eins
zeigen sie zahlreiche Neuheiten wie
eine Produktlinie ölfreier Elektro-
Spannmittel oder eine Baureihe
energieeffizienter Hydraulikaggre-
gatemit intelligenter Steuerung und
energiesparendemAbschaltbetrieb.
Die vorgestellten Produkte umfas-
sen laut Unternehmen Spann- und
Wechseltechnik für Werkstücke,
Hydraulikelemente und -aggrega-
te sowie Komponenten und Syste-
me für die Montage- und Antriebs-
technik.

Als umfassende, flexible und viel-
fältig einsetzbare Alternative zu
herkömmlichen Palettensystemen
präsentiert die Unternehmens-
Gruppe ein automatisches Hand-
lingkonzept für dieWerkstückbear-
beitung von Einzelteilen bis zur
Serienfertigung. Mit ihm können
Werkstücke unterschiedlicher Di-
mensionen und Gewichte bis zu
sechsseitig bearbeitet werden. Basis
des neuen Konzeptes sind bereits
bewährte Automationsmodule.Wie
erläutert wird, bietet das aufgrund
seinesmodularen Aufbaus jederzeit

erweiterbare und damit zukunftssi-
chere System die durchgängige Au-
tomation aller Arbeitsschritte vom
Einlegen des Werkstücks in die
Spannvorrichtung über die Bearbei-
tung bis zur Entnahme. Dadurch
lässt sich diemannloseMaschinen-
laufzeit deutlich verlängern.

DerWechsel des Bauteils und der
jeweils benötigten Spannvorrich-
tungen und -backen funktioniert
mannlos. Das Entgraten, Reinigen
und Stempeln derWerkstücke kann
ebenfalls mit eingebunden werden.
Wie es heißt, ist die Römheld-Au-
tomationslösung für die Erstausrü-
stung wie auch zur problemlosen
nachträglichen Installation an Ma-
schinen gleichermaßen geeignet,
weil alle benötigten Komponen-
ten wie Steuerungen, Aggregate,
Spannsysteme, Greifer und Roboter
kunden- und anwendungsspezifisch
konfiguriert werden. Guido Born,
Hilma-Römheld-Produktbereichs-
leiter Werkstückspannung, sieht
wegen der verlängerten mannlosen
Maschinenlaufzeiten und um bis zu
zwei Dritteln verkürzten Rüstzeiten
für Unternehmen hohe Einsparpo-
tenziale und kurze Amortisations-
zeiträume von lediglich wenigen
Monaten. (bk)

Römheld-Gruppe,
www.roemheld.de, Halle 4, Stand E42
■

Mit dem automatischen Handlingkonzept für dieWerkstückbearbeitung
von Einzelteilen bis zur Serienfertigung könnenWerkstücke unterschiedlicher
Abmessungen und Gewichte sechsseitig bearbeitet werden.
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Abdeckung auf Reisen
Portfolio durch Faltenbälge
für Gelenkbusse ergänzt
Den besonderen Anforderungen
des Fahrzeugbaus wird der Spezia-
list für Führungsbahnschutzsysteme
PEI mit Sitz im norditalienischen
Bolognamit seinem neuen Produkt-
bereich gerecht: Faltenbälge für
Gelenkbusse sind inzwischen von
namhaften Fahrzeugherstellern frei-
gegeben worden, so der Hersteller
Das hohe Qualitätsniveau der Pro-
dukte sei durch Freigabe- und Dau-

ertests nachgewiesen worden.
Grundsätzlich werde in enger Zu-
sammenarbeit mit dem Fahrzeug-
bauer die Faltenbälge für das jewei-
lige Fahrzeug definiert und nach
diesen Vorgaben für Geometrie und
Material produziert. (rs)

PEI S.r.L.,
www.pei.eu,
Halle 7, Stand B56

■

Jetzt geht es leichter
Spindelschlitten für
Werkzeugmaschinen auf CFK-Basis
Die Augsburger Ingeni-
eurgesellschaft Roschi-
wal + Partner Ingenieur
GmbH präsentiert auf
der diesjährigen EMO
erstmals einen Spindel-
schlitten für Werkzeug-
maschinen auf CFK-Ba-
sis. Das gemeinsam mit
der SGL Group ent-
wickelte Bauteil senkt
das Gewicht von 165
(Spindelschlitten aus
Guss samt Spindel) auf
50 kg.
Die Gewichtserspar-

nis sorgt je nach Anfor-
derung für bessere Be-
schleunigungs- und
Verzögerungswerte.
Darüber hinaus ermög-
licht es eine geringere
Antriebsleistung bei
kompakter Bauweise der
Antriebe. Außerdem
entlastet das verringerte
Massenträgheitsmo-
ment neben den Führungen auch
alle nachgelagerten Baugruppen wie
Kreuzschlitten, Querbalken oder
Maschinenständer. Ein entspre-
chendes Downsizing der Antriebe
in der Leistung und bei den Einbau-
maßen senkt den Bedarf an Energie
undMaterial und kann somit einen
nennenswerten Beitrag zum Kon-

zept einer „grünenMa-
schine“ leisten, so der
Hersteller. Die Kohle-
faserlagen, aus denen
die Spindelschlitten ge-
backen werden, sind
nach den unterschied-
lichen Kraftflüssen
ausgerichtet, die auf
den Spindelschlitten
einwirken. Bei dem
Bauteil handelt es sich
um ein extrem biege-
und torsionssteifes
Vierkantrohrmit einem
Hartschaumkern, der
zunächst für die exakte
Formgebung der CFK-
Lagen und später im
Betrieb für die notwen-
dige Dämpfung sorgt.

Die gesamte Konstruktion ist zum
Patent angemeldet und stehe stell-
vertretend für die Innovations-
kraft im deutschen Werkzeugma-
schinenbau. (rs)

Roschiwal + Partner,
www.ingenieurbuero-roschiwal.de,
Halle 12, Stand B89

■

Spindelschlitten für
Werkzeugmaschinen
aus karbonfaserver-
stärktem Kunststoff.
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Kontinuierliche Filtrierung
und Ölabscheidung

Accustrip hat eine Technik für Öl-
abscheidung aus Flüssigkeiten in
voll turbulenter Strömung entwi-
ckelt und patentieren lassen. Des-
halb seien die Anlagen mit einem
hohenLeistungs-Größen-Verhältnis
sehr kompakt und benötigen außer-
dem nur einen sehr geringen War-
tungsaufwand. Die größte Anlage
filtert 8400 l/min bei einer Größe
von nur 6 m x 2,4 m. Sie arbeitet
dabei sehr effektiv, filtert alle Parti-
kel bis auf 30 µm heraus und schei-
det mehr als 99% aller freien Ölpar-
tikel ab. Als Option können alle
Späneförderer entfernt und die Spä-
ne stattdessen in die Zentralanlage
gepumpt werden. Auf diese Art und
Weise wird die Vollstrom-Flüssig-
keit in den CNC-Maschinen konti-
nuierlich gereinigt. (si)

Accustrip ApS (Dänemark),
www.accustrip.com, Halle 7, Stand E07
■

mikrometergenau
in der maschinemessen

Mit einem hochgenauen Messsys-
tem und einem universellen Hydro-
statikprüfstand zeigt das Fraunhofer
IPT zwei Geräte, die die Effizienz in
der Präzisionsfertigung verbessern
sollen. Das Messsystem Multitrace
soll es ermöglichen, die Bearbei-
tungsgenauigkeit einer Maschine
oder eines Roboters auf wenigeMi-
krometer genau zu erfassen. Das
System besteht aus vier Lasertra-
cern und führt simultan Längen-
messungen mit einer Frequenz bis
200 Hz durch.

Um die Funktion hydrostatischer
Lagersysteme in Präzisions- undUl-
trapräzisionsmaschinen zu simulie-
ren und zu überprüfen, wurde ein
Hydrostatikprüfstand entwickelt.
Ein modular integriertes Messsys-
tem erlaubt es, hydrostatische La-
gerungen statisch und dynamisch
zu charakterisieren. Zudem sollen
sich verschiedene Fertigungsverfah-
ren für hydrostatische Lagersysteme
schnell auf ihre Eignung hin unter-
suchen lassen. (co)

Fraunhofer-Institut für
Produktionstechnologie IPT,
www.ipt.fraunhofer.de,
Halle 13, Stand B84

■
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Das neueWerkzeugmesssystem IF-
Tool Precision von Alicona verbin-
det die Funktionalitäten eines Rau-
heitsmessgeräts mit einem Rund-
heitsmessgerät und einem Koordi-
natenmessgerät. Anwendermessen
Rauheit, Form, Kontur inklusive der
Rundheit von Schneidwerkzeugen.
Damit ist ab sofort eine ganze Reihe
von relevanten Oberflächenmerk-
malen einer Werkzeuggeometrie
mit nur einem System messbar, die
bis dato vorwiegend durch den Ein-
satz von mindestens zwei Messge-
räten zugänglich waren, so Alicona.
In Summemessen Anwender mehr
als 30 Oberflächenparameter, die
durch die 360°-Rotation der
Schneidwerkzeuge sicht- undmess-
bar gemacht werden. Derzeit ist das
System optimiert zur Messung von
Gewindebohrern. Die Technologie
der Fokus-Variation, auf der das
Werkzeugmesssystem basiert, er-
zielt im Labor und im automa-
tischen Modus stabile hochauflö-
sende Ergebnisse.
Der Vorteil des optischen 3D-

Messgerätes liegt neben der hohen
Genauigkeit in der vollautomatisier-
ten Messung benutzerdefinierter

Parameter. In der Praxis bedeutet
das, der Anwender wählt aus einer
umfangreichen Liste exakt die
Oberflächenparameter aus, die er
braucht. DasMessgerät misst völlig
automatisiert die definierten Ober-

Vielseitig einsetzbar
Optisches 3D-Messgerät erfasst Rauheit, Form und Kontur inklusive der Rundheit

Das 3D-Messgerät IF-Tool-Precision wird zur hochauflösenden 360° Messung
von Gewindewerkzeugen eingesetzt. Anwender messen Rauheit, Form, Kontur
und Rundheit. Das System ist optimiert zur Messung von Gewindebohrern.
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luftreiniger für Härtefälle

Reven stellt einen Luftreiniger mit
Namen Revex in den Fokus des
Messeauftritts. Den Angaben zufol-
ge beseitigt er noch Emissionen, bei
denen herkömmliche Ölnebelab-
scheider überfordert seien. Reven
sieht ein Einsatzgebiet in der Zer-

spanungstechnik, wo insbesondere
bei der Bearbeitung vonHartmetall,
Guss und Kohlefasern Rauch, Stäu-
be und Dämpfe entstehen. Der Re-
vex arbeite mit einer patentierten
Wassersprühtechnik zur Benetzung
der Filterflächen. SelbstMetallstaub
sei auswaschbar. Das System kann
mit maximal vier Abscheidestufen
ausgerüstet werden. (pk)

Rentschler Reven Lüftungssysteme
GmbH, www.reven.de,
Stand 6, Halle H65

■

Pulver als Werkzeug
Automatisches Feinstentgraten
von Präzisionsteilen
Seckler präsentiert die Maschine
DeburoMagnetfinish zum automa-
tischen Feinstentgraten von Präzi-
sionswerkstücken, die die Roboter-
zelle Robomation FLM 100 erstmals
automatisch bestückt. DasMagnet-
finish-Verfahren ist eine neuartige
Form der mechanischen Bearbei-
tung von Werkstückkanten und
-oberflächen. Das Werkstück wird
im Magnetfeld eines oder zweier
Bearbeitungsköpfe positioniert. Der
Raum zwischen Magnetkopf und
Werkstück ist mit magnetisch abra-
sivem Schleifpulver gefüllt. DerMa-
gnetismus hat die Funktion, das
Pulver im Spalt zu halten, während
die abrasive Pulverkomponente die
Schneidfunktion zum Werkstück
übernimmt.

Permanentmagnete ermöglichen
dabei eine besonders intensive Pul-
verhaftung. Dadurch kann das Pul-
ver mit einem hohen Arbeitsdruck
die Werkstückoberfläche optimie-
ren. Laut Aussteller hat das eine
entsprechend hohe Produktivität
der Schneidarbeit zur Folge. Das
Arbeitsspektrum reicht dabei von
der Kantenverrundung, dem Entfer-
nen vonDroplets und Schleifgraten
über das Verdichten undGlätten bis
zum Polieren. Die Reproduzierbar-
keit der Ergebnisse sei hoch. Das
gelte auch bei komplexen Oberflä-
chenstrukturen.

Der stationäre Roboter stationär
bestückt und entlädt die Maschine
über einen Zugang. Optional kann
der Roboter auf eine Linearachse
montiert werden, um die Entgrat-
maschine direkt zu be- und entla-

den. Bei der jüngsten Roboterversi-
on handelt es sich um eine Ausfüh-
rung zur Deckenmontage Übergabe
der Teile an eine Portalachse. Die
Roboterzelle ist mit zwei Paletten-
schubladen ausgerüstet und wird
erstmals einem Fachpublikum auf
der EMO vorgestellt. (jk)

Seckler AG,
www.seckler.ch, Halle 11, Stand C70
■

Der Raum zwischenWerkstück und
Magnetkopf ist mit magnetischem,
abrasivem Schleifpulver gefüllt, das
mithilfe vonWalzbürsten die Ober-
fläche entgratet.
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flächenmerkmale und erstellt ein
entsprechendesMessprotokoll. So-
mit haben Anwender ein System
zur Verfügung, mit dem höchst de-
taillierte Messungen eines Werk-
stücks durchgeführt werden ohne
Ressourcen zu binden, verspricht
Alicona.
Nach jedem Einspannen des

Werkzeugs kalibriert sich der IF-
Tool Precision von selbst – aufwen-
dige Kalibrierroutinen sind nicht
notwendig.Wie es heißt, setzt damit
Alicona den steigenden Bedarf nach
automatisierten Messungen und
intuitiver Benutzerführung um. Zu-
sätzliche Möglichkeiten wie der
automatische Vergleich zu einem
CAD-Datensatz oder Referenzgeo-
metrie machen die Qualitätssiche-
rung schneller und effizienter. (bk)

Alicona Imaging GmbH,
www.alicona.com, Halle 5, Stand F78
■
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Collision-Free Machining
CAD data sets for kinematic links
for collision detection
With a broad programme of pur-
pose-built pneumatic clamps, the
Andreas Maier GmbH & Co. KG
(AMF) offers multiple possibilities
for rationalisation and automation
in production and inmeasuring and
test processes. They are now addi-
tionally making the CAD data of the
clamps available for download in the
electronic construction catalogue so
that they can be linked into con-
struction programmes via the kin-
ematic function.

For the CAD catalogue, AMFwas
awarded the golden Quality Seal of
the firm Cadenas. The functions
made available there allow the con-
structor an error-free development
as well as pre-defined, logical link-
ing of the individual parts of the
clamping elements. Around 60 com-
mon CAD formats are supported.
An obvious and logical numbering
system makes sure that the data of
the individual products or of com-
plete component assemblies can be
integrated into existing data banks.
Designers can thus simply integrate
clamping elements into their clamp-
ing schemes on the screen.

With individually selectable and
therefore movable elements, it is
possible to work out for each clamp-
ing element the spatial movements
and the associated collision risks.
The position of the clamping ele-
ments can thus be determined in
advance with process security in the

CAD programme. A further advan-
tage of the CAD data from AMF is
the complete access to the structure
tree from all CAD systems. The ac-
cessory parts chosen in the system
are combined with the clamping
elements. With piece list creation,
the relevant part designations are
delivered and the ordering process
can be initiated directly. (mi)

Andreas Maier GmbH & Co. KG,
www.amf.de, Hall 4, Booth C42
■

In the electronic construction cata-
logue, the user has all CAD data for
the clamping elements and systems
available as downloads.
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Strong Presence
Indian exhibitors are optimistic that EMO 2011 will be a
great success for the country ś machine tool manufactures
At times when the economic condi-
tions are uncertain, being competi-
tive is a must for every manufac-
turer today. In this context, each and
every innovation that contributes to
increased manufacturing efficiency
and competitiveness is more than
welcome. According to the Indian
Machine Tool Manufacturers’ As-
sociation (IMTMA), that’s where
the Indian machine tool industry
has built its strengths & capabilities.
The industry reportedly offers a
good value proposition for end-us-
ers – a right mix of technology, per-
formance and value. The same is
showcased at EMO this year in the
form of a display of innovative prod-
ucts and technologies.

India has planned tomake its en-
thusiastic and dynamic presence in
the event, thanks to the focused ef-
forts from IMTMA. About 24 com-
panies from India are participating
in EMO2011, displaying their capa-
bilities and offering efficient manu-
facturing technology, comprehen-
sive engineering skills in order to
master the effects of the crisis quick-
ly and to be competitive on the glo-
bal market, the Indian Machine
Tool Association states.

According to the GardnerWorld
Machine Tool Output and Con-
sumption Survey 2011*, India pro-
duced machine tools worth 525
Mio. US Dollars in 2010, up 89%
compared to 2009. Exports also ex-
perienced strong growth and In-
dradev Babu,Managing Director of
Indian manufacturer UCAM, for
instance, observes an improved
level of manufacturing activities in
Europe and the US, resulting into a
stronger demand for machine tools
in these regions, in addition to that
in Asia. Parakramsinh Jadeja, CMD,
Jyoti CNCAutomation, comments:
“Today, mindsets are changing and
growth is the buzzword in the global

machine tool industry.With this, we
expect the highest ever success for
us in our 5th successive presence at
EMO.”
The Indian machine tool manu-

facturers exhibiting at EMO expect
that the very well-marketed pres-
ence of India at the showwill gener-
ate great opportunities not only for
the Indian machine tool industry
but also for the end-users and dis-
tributors/agents from all over the
world, the IMTMA reports. India

will reportedly offer visitors the per-
fect opportunity to establish long-
term business contacts, experience
technology breakthroughs, pave the
way for cooperation agreements,
and tap the growing business poten-
tial.The displays include both entry-
level and high-end machines, turn-
ing centres, machining centres,
grindingmachines, tool turrets and
automatic tool changers, cutting
tools and a host of machine tool ac-
cessories. (bs)

After a long gap of 4 years since the last edition of EMO-Hannover and with the improving business conditions, Indian
exhibitors and visitors are looking forward to tap business opportunities during the show.
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Strength in Factory Automation
Japanese automation specialist Fanuc has ambitious growth plans
Last month Fanuc increased its sales
forecast for the fiscal half-year end-
ing September 30 by 12% to 265 bil-
lion Yen (2.38 billion Euros). What
led to this and what is the wider
business impact on factory automa-
tion?
Mathias:The order situation world-
wide has changed for the better,
also here in Europe. Further, the
negative impact from the earth-
quake in Japan on securing parts has
been kept to a minimum by the all-
out efforts of our developers and our
suppliers. After the earthquake and
the Tsunami, we received many
emails and phone calls from our
customers expressing concern and
offering support. This really rein-
forced for me the type of close and
supportive relationship we have
with customers. There were two
concerns that everybody had, beside
the safety of our personnel: What
was the situation with the power
supply in Japan and what was the
situation of our suppliers. I think,
the situation with power supply has
been well handled by the Japanese
authorities and the population in
general and it has not led to a dis-
ruption in production. On the sup-
plier side, one benefit was that Fa-
nuc had a three-month supply of
many critical components. That
gave usmore flexibility to work with
the suppliers, while we worked
through various bottlenecks. Now,
things are normalised and we
are working to meet increased glo-
bal demand for automation prod-
ucts.

What is Fanuc doing to meet the

booming global demand for CNCs,
servomotors and robots?
Mathias:Already last year Fanuc rec-
ognised there was significant eco-
nomic acceleration and an increased
demand for its products. At the
time, the decision was taken to in-
vest in expanding production capac-
ity. The company has already an-
nounced plans to almost double the
CNC-production to 30,000 units
and the robot capacity to 5000 units
per month. Production capacity of
servomotors will reach almost
150,000 permonth. So Fanuc will be
in a good position to meet global
customer demand. The real boom
market is China, where we have a
majority share of the market. Cur-
rently we estimate the Chinese are
purchasing roughly 15,000machine
tools a month, with associated de-
mand for CNCs and servomotors.
However, also in Europe we are see-
ing increased demand and we think
that this will continue following
EMO Hannover in September.

But why invest in production in a
high-cost country like Japan, when
the demand-side growth is in low-
cost countries like China, India and
Brazil?
Mathias: Low cost here refers to low
labour cost, and this is where our
highly automated intelligent pro-
duction in Japan is our unique
strength. By minimising the labour
component in the cost equation, the
relatively high cost of labour in Ja-
pan no longer is a disadvantage. In
addition, if you consider that raw
material prices are relatively com-
parable world-wide, the benefits of

collocating production and product
development clearly outweigh any
advantages you would gain from
lower energy or transport costs by
producing outside of Japan. This
strategy is consistent for Fanuc for
the last 53 years. We produce high-
performance products in highly
automated production plants and
are competitive in all global mar-
kets, which we then service locally.
Gehrels: I think there is a couple of
examples that let us be very optimis-
tic that we can achieve our goals.
One of the reasons for us growing
the share in Europe is that we could
guarantee supply within the re-
quested delivery time. This was
made possible by our highly auto-
mated and flexible manufacturing
system in Japan. In Fanuc Robotics
we will be able to flexibly meet glo-
bal demand frommajor automotive
customers. And other general in-
dustry sectors such as food and bev-
erage and pharmaceutical are just
starting to explore the benefits of
robots in production. I think there
is an interesting aspect as well that
regulated industries see process and
quality advantages in robot han-
dling. For example, in one European
chocolate manufacturer we have
more than 300 robots installed be-
cause chocolate and its packaging is
very quality sensitive. Customer
rely on automation because they
know that robot is more sensitive
with the product than a human op-
erator shifting it into the blister
pack. In the machine tool industry
the clients are more conservative
and have yet to embrace the full ad-
vantages of automated handling.

What new solutions will you offer
machine tool users at EMOHanno-
ver?
Jung:Many new developments will
be unveiled at the show.TheModel
B series that was introduced at the
Fanuc Open House in Japan and
featured at IMTS last autumn will
be a major attraction and it rounds
out our product offering. Also, there
will be a focus on new products for
5-axis machining.

Energy efficiency will be one of EMO
Hannover’s main themes. Howmuch
improvement can be made in the
energy efficiency of machine tools
today?
Jung: Electricity in Japan has always
been more expensive than in Eu-
rope. At Fanuc we started such ini-

Fanuc’s German and European Robotics Managers Olaf Kramm and Olaf Gehrels (left to right) together with European
Factory Automation Manager TomMathias and German Factory Automation Manager Christian Jung believe that the
integrated approach of the Fanuc business divisions brings a high value-added for the customers.
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tiatives more than ten years ago so
components like the amplifiers and
the drives are already very efficient.
But major improvements now will
be in the area of themanagement of
peripherals, like the pumps and the
chillers. But we also have a new con-
trol modus allows optimising the
energy while cutting. And we are
also working on circuit-board-level
improvements for smaller savings. I
think that together with the ma-
chine tool builders our task is to
make the completemachine and the
cutting process itself more efficient.
And for this, Fanuc has a full range
of both products and services. (kf )

■ Fanuc Corporation,
www.januc.co.jp
Halle 25, Stand D33
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UNterNeHmeNsVerZeiCHNis Firmen, die imMesse-Daily redaktionell erwähnt sind Good Business Sense
Energy Management is an
essential factor for today’s production

At this year’s EMOMitsubishi Elec-
tric presents an Energy Solution for
Advanced Factories of the Future. It
will be shown in practice in a live
application combining Mitsubishi’s
business areas Factory Automation
(CNC, PLC, Laser and Erodingma-
chines), Airconditioning and Pho-
tovoltaic with regard to their total
energy consumption and manage-
ment.

Through this Mitsubishi Electric
is not only able to show the high
quality and open connectivity of its
product range, but also demonstrate
its first-class Energy Management
solutions. EnergyManagement is an
essential factor for today’s produc-

tion and management decisions as
manufacturers become enabled to
save energy and costs at the same
time, Mitsubishi reports.

All components and machines at
the booth will be networked and the
energy/production/control report-
ing will be displayed and explained
in detail on touch screens on the
booth. Part of the available detail
data is the true cost per piece. This
means the true cost for the produc-
tion parts including specific energy
consumption will be shown. (rs)

Mitsubishi Electric Europe B.V.,
www.mitsubishi-electric.de,
Hall 1, Booth C16

■

Mitsubishi Electric demonstrate its first-class Energy Management solutions.
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Protects and is Walkable
Strong covers for machine tools

The JH protective and chip apron
from PEI, the specialists for guide-
way protective systems, based in
Bologna in northern Italy, demon-
strates once again the firm’s innova-
tive energy. With a load bearing
capacity of 150 kg at a span of four
metres or of 90 kg at 4.5 m, the pro-
tective and chip apron in the JH
series is predestined as a pit cover
for very large processing centres, the
manufacturer reports. Such large
installations are used in the aero-
space industry, for example. The
surface of the protective apron can
be supplied with a non-slip finish,

eliminating another danger for the
operator. Depending on the span,
several persons can stand simulta-
neously on the type JH protective
apron. At a maximum sag of 1% of
the span, and with amaximum span
of 6m, there is much freedom in the
construction of the machine. The
individual elements are directly
connected with each other, report-
edly resulting inhigh tensile strength
and, at the same time, a greater serv-
ice lifetime. (rs)

PEI S.r.L., www.pei.eu,
Hall 7, Booth B56
■

Even at a span of 4.5 m, the JH type protective apron can still take loads of 90 kg.
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Die EMO Hannover ist das wichtigste Branchenforum der Metallbearbeitung, ein Mekka für Produktionsexperten aus aller
Welt. Aussteller aus gut 40 Ländern stellen ihre neuesten Entwicklungen und Produkte vor. Im Fokus stehen u.a. Maschi-
nen- und Prozesseffizienz, produktbegleitende Dienstleistungen und Nachhaltigkeit.
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Perfekt für Sie gemacht.

»Anspruchsvolle Geometrien so exakt zu bear-
beiten, das kann nicht jeder. Aber die Techniker
von MAPAL haben da richtig was drauf.
Die Qualität stimmt, und wir haben Maschinen-
invest und Werkstückkosten massiv gesenkt.
Ich bin wirklich zufrieden!

Das ist für mich der MAPAL Effekt.«

Bearbeitungslösungen, die begeistern.

Wirtschaftliches Reiben bei höchster Qualität

Mit dem modernen HX-Werkzeug von MAPAL
konnten bei der Bearbeitung von Ventilsitz und
-führung Vorschubgeschwindigkeit und Standzeit
um ein mehrfaches gesteigert und sowohl
Haupt- als auch Nebenzeiten deutlich reduziert
werden.

Das Ergebnis: Einsparung von Fertigungskapazität
und Werkstückkosten.

Erfahren Sie mehr über
den MAPAL Effekt:
www.mapal.com/effektQ
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Besuchen Sie uns:
Halle 4 | Stand D15
Wir freuen uns auf Sie!
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