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HeifShunger auf Rohstofte

Kongress diskutiert Strategien zur nachhaltigen Produktion

,Die Zeiten, in denen das wirt-
schaftliche Schwergewicht des Wes-
tens den Zugang zu Ressourcen
garantierte, sind endgiiltig vorbei®,
beschreibt Reinhard Biitikofer, Mit-
glied des Europdischen Parlaments,
den sich verschirfenden internatio-
nalen Wettbewerb um Rohstoffe.
»lm Zuge der Globalisierung kommt
eine neue Welle von Industrieldn-
dern ins Spiel, mit einem Heif8hun-
ger auf Rohstoffe, mahnt er.

Genau dieses Problems nimmt
sich der Kongress ,Nachhaltige Pro-
duktion® an, indem er sich mit einer
Verbesserung der Ressourceneffizi-
enz in den Produktionsprozessen
beschiftigt. Und die Wissenschaft
gibt den Veranstaltern Recht: ,Stu-
dien belegen, dass sich in der deut-
schen Volkswirtschaft bis zu
100 Mrd. Euro jahrlich durch effizi-
entere Produktionsablédufe einspa-
ren lassen, welche bis zu 1 Mio.
Arbeitspliatze schaffen konnten®,
berichtete Biitikofer 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 européische

N LA

Bei der Er6ffnung des Kongresses (v.l.n.r.): Prof. Alfred Gossner, Fraunhofer-Gesellschaft, Reinhard Biitikofer, Mitglied des

Europdischen Parlaments, Hubert Waltl, Volkswagen AG, und Prof. Reimund Neugebauer, Fraunhofer-IWU.

Technologien fiir eine nachhaltige
Produktion, innovative, ressourcen-
schonende Fertigungsprozesse, Lo-
sungen fiir eine nachhaltige Ferti-
gungs- und Anlagenplanung, res-
sourceneffiziente Werkzeugmaschi-

nen und Automatisierungstechniken
sowie effiziente Komponentenlo-
sungen®, fasst Prof. Reimund Neu-
gebauer, Leiter des Fraunhofer-Ins-
tituts fir Werkzeugmaschinen und
Umformtechnik IWU zusammen.

: NEWS SECTION IN ENGLISH ON PAGES 68 TO 70

Veranstaltet wird der Kongress,
der parallel zur EMO auf dem Mes-
segeldnde stattfindet, vom IWU
gemeinsam mit dem Verein Deut-
scher Werkzeugmaschinenfabriken
eV. (VDW). (co)
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Using Synergies
New product line Aschersleben to pave
the way to strategic growth

With its new product line Aschersle-
ben, Schiess targets the medium-
size machine tool market, offering
high-quality machines at low prices.
According to Schiess General Man-
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

of Schiess engineers. R&D and pre-
cision components come from Ger-
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)

,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.

Bild: Kroh

AUS DEM INHALT

WERKZEUGMASCHINEN
Wirtschaftlicher fertigen

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

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

HEIDENHAIN
ab Seite 28

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
Starkes Wachstum

bei Prazisionswerkzeugen
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Lothar Horn, VDMA Prazisionswerk-
zeuge:,In den ersten sieben Monaten
dieses Jahres verzeichnete unsere
Branche ein Wachstum von 24% im
Vergleich zum Jahr 2010." Seite 8

Fras-Dreh-Bearbeitung
neu definiert:

TNC 640 von HEIDENHAIN

Halle 25
Stand E33



SCHUNK 5"

Leiteffizienz durch Riistzeitreduzierung
um bis zv 90 %
VERO-S Nullpunkispannsystem

Time efficiency due to reduction of the set-up time
by up to 90%
VERO-S Quick-Change Pallet System

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

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

www.schunk.com

UBERLEGENE PRAZISION VOM KOMPETENZFUHRER FUR SPANNTECHNIK UND GREIFSYSTEME.
EXCEPTIONAL PRECISION FROM THE COMPETENCE LEADER FOR CLAMPING TECHNOLOGY AND GRIPPING SYSTEMS.
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Die kryogene Zerspanung bietet in erster Linie eine Steigerung der Produktivitdt an Werkzeugmaschinen. AuBerdem erhoht sich die Werkzeuglebensdauer bei gleichzeitiger Senkung des Energie- und Kiihl-

mittelverbrauchs.
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Immer schon kiihl gehalten

Kryogene Zerspanung bringt wesentliche Verbesserungen bei der Hartmetallbearbeitung

Mit einem neuen Kiihlsystem schafft
die MAG Europe GmbH mit Haupt-
sitz im schwiébischen Goppingen
wesentliche Vorteile, wenn es um
die spanende Bearbeitung geht. An-
gesagt ist die kryogene, das heifSt
eine mit Stickstoff gekiihlte Zerspa-
nung.

Wie Dr. Wolfgang Horn, Vice
Chairman Global Technology der
MAG betont, bietet die kryogene
Zerspanung in erster Linie eine Stei-
gerung der Produktivitit an Werk-
zeugmaschinen. Damit einherge-
hend erhoht sich auch die Werk-
zeuglebensdauer bei gleichzeitiger

Senkung des Energie- und Kithlmit-
telverbrauchs.

Vorgestellt wurde das Flis-
sigstickstoft-Kiithlsystem 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 présentiert. Angewandt
wird das revolutionére Kiihlsystem
unter anderem auf einem Vertikal-
Drehzentrum VDM 1000, wobei zur
Demonstration ein Bauteil aus In-
conel gefertigt wird. Ein weiteres
Demonstrationsbauteil ist eine ge-
hirtete Welle, die auf einem Hori-

zontal-Dreh-Frészentrum dem Pu-
blikum présentiert wird. Des Wei-
teren wird die Stickstoftkithlung
anhand der Zerspanung der Wurze-
lenden eines Windkraftanlagen-Ro-
torblattes, das aus Faserverbund-
werkstoffen besteht gezeigt.

Insbesondere soll die Stickstoft-
kithlung bei harten und schwer zer-
spanbaren Gusswerkstoffen, gehir-
teten Stihlen und wérmebehandel-
ten Gesenkstihlen, Titan und hoch-
legierten Werkstoffen sowie fir
Composite-Materialien wie GFK
und CFK ihre Vorteile ausspielen
kénnen.

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

»Die Vorteile der kryogenen Be-
arbeitung liegen mit einem 50%
hoheren Vorschub mit 25% mehr
Teilen, also vier statt fiinf Maschi-
nen, sowie mit einem um 100% lan-
geren Standweg klar auf der Hand",
sagt Horn. Zudem ergibt sich da-
durch auch eine umweltfreundliche
Trockenbearbeitung, ein einfacheres
Spéanerecycling sowie die
Platzeinsparung fiir die zentrale
oder lokale Kithlmitteleinrichtung.
Das kryogene Kiihlsystem ist als

Neuentwicklung fiir mehre Patente
angemeldet und soll nach der Werk-
zeugmaschinenmesse EMO den
Durchbruch bei den Anwendern
zerspanender Fertigungstechnik
schaffen.

Laut Horn liegt der Schliissel fiir
die Effizienz des Systems in der Fi-
higkeit, den Kiihleffekt im Korper
des Schneideinsatzes zu konzentrie-
ren. So wird die Kithlung durch die
Spindel direkt an das Zentrum des
Schneidstoffes gefiihrt. (dk)

B MAG Europe GmbH,
www.mag-ias.com, Halle 12, Stand B60
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»Da ich im CNC-Bereich tatig bin, sehe
ich mir hauptséchlich die CNC-Dreh-
maschinen und die Steuerungen zum
Programmieren an. Die Messe bietet
eine gute Gelegenheit, sich iiber neue
Technologien zu informieren. Ich
werde mir auch den Stand von Mazak
ansehen. Ich bin zum ersten Mal hier
und finde es sehr beeindruckend.”
Raphael Beyrle, CNC-Dreher, Rauchle
GmbH & Co. KG, Dietenheim.

»Die Messe geféllt mir sehr gut. Ich
war schon auf der EMO und besuche
die Messe regelmaBig. Ich informiere
mich iiber die Neuheiten in der Sage-
technik und der Stahlbearbeitung. Vor
Messebesuch habe ich mir einen Plan
erstellt, damit ich mir alle fiir mich
wichtigen Bereiche ansehen kann.”
Claus Duelund, Produktionsleiter,
Hauge Smedie A/S, Odense,
Dénemark.

»Die EMO ist fiir mich das Nonplusult-
ra in der Metallbearbeitung und ich
bin regelmaBig hier. Man muss ein-
fach die Gelegenheit nutzen, um sich
vor Ort iiber die Vielzahl an Innova-
tionen zu informieren. Ich interessiere
mich vor allem fiir Trenntechnik, Bohr-
anlagen, Sagen und Werkzeuge.”

Dirk Friebe, Instandhaltung und tech-
nischer Einkauf, Vollack Bautechnik
GmbH & Co. KG, Mihla.

,Wir verschaffen uns einen Uberblick
tiber die Neuheiten und informieren
uns liber die Trends aus Forschung
und Technik. Wir sehen uns auch CNC-
Schleifmaschinen, Oberflichenmess-
gerate und Laserschweif3en an.”
Fabian Erxleben (li.) und Martin
Schdneberg, beide Auszubildende
zum Industriemechaniker, Thyssen-
Krupp Presta Steertec Schonebeck
GmbH, Schonebeck.

,Unser Unternehmen ist Additiv-Her-
steller fiir Rohstoffe von Kiihlschmier-
mitteln. Mich interessieren die Be-
reiche der Minimalmengenschmie-
rung, Hochdrucksysteme, neue Mate-
rialien und Werkstoffe. 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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Italien: Auch 2012 positiv

Herstellerverband Ucimu erwartet
Produktionsplus von 18% in diesem Jahr

Bild: Fouh:

Eine genaue Prognose fiir die italienische Werkzeugmaschinenproduktion im
nachsten Jahr kann Ucimu-Prasident Giancarlo Losma noch nicht abgeben. Er
meint aber, dass die die Produktion von der zu erwartenden Verbrauchssteige-

rung um 13,6% profitieren wird.

Nach Riickgdngen von 30% im Jahr
2009 und 3% im Jahr 2010 wird der
Produktionswert der italienischen
Roboter-, Automations- und Werk-
zeugmaschinenindustrie in diesem
Jahr um 18% auf 4,2 Mrd. Euro stei-
gen. Auf einer Pressekonferenz
zeigte sich Ucimu-Président Gian-
carlo Losma gestern zuversichtlich,
dass der Aufwirtstrend 2012 wei-
tergehen wird. Eine genaue Progno-
se fur die Produktion gab Losma
nicht. Er meinte aber, dass der Ver-
brauch von Werkzeugmaschinen im
nichsten Jahr um 13,6% steigen
werde, wovon auch die italienischen
Produzenten profitieren diirften.
Exporte sind fiir italienische Pro-
duzenten zunehmend wichtig. Mehr
als 60% der Produktion werden heu-
te exportiert. In diesem Jahr hat die
robuste Wirtschaftslage in Deutsch-
land auch fiir eine Zunahme der
italienischen Ausfuhren gesorgt. In

den ersten fiinf Monaten 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 fiir italienische Werkzeugma-
schinen verdréingt.

»Wir erleben eine eindeutige Ver-
lagerung der Aktivititen zu Mérk-
ten, die aufgrund Ihrer Vitalitdt und
der Wertschitzung fiir unser Ange-
bot interessanter scheinen®, sagte
Ucimu-Prisident Losma. ,,So gese-
hen, wirkt die Entscheidung, das
ICE aufzulésen, kurzsichtig. Es stell-
te doch bei aller Umstrukturie-
rungsnotwendigkeit genau die rich-
tigen Instrumente zur Unterstiit-
zung der internationalen Geschéfts-
aktivitaten zur Verfiigung: (kf)

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

Jetzt geht's rund

Drehtischeinheit mit unterschiedlichen Lagerausfithrungen
und Direktantrieb zeigt technische Moglichkeiten auf

Schaeffler zeigt auf der EMO einen
wahren Strauf3 an technischen Lo-
sungen fiir Werkzeugmaschinen.
Besonders sehenswert ist eine
Schnittdarstellung eines Rund-
tisches. Marko Pfeiffer, Branchen-
leiter Produktionsmaschinen bei
der Idam GmbH & Co. oHG, Suhl,
die zur Schaeftler-Gruppe gehort:
»Anhand dieser Rundtischlgsung
wollen wir zeigen, was lagerungs-
technisch und antriebstechnisch
moglich ist

Zur kompakten Lagerung von
Rundtischen habe Schaeffler bei-
spielsweise die Innenkonstruktion
des zweireihigen Axial-Schriagku-
gellagers ZKLDE..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 Branchensegment Werkzeugma-
schinen und Productronic bei der
Schaeffler Technologies GmbH &
Co. KG. ,Insbesondere in Kombina-
tion mit den neuen, drehzahlopti-
mierten RKI-Torquemotoren von
Idam eroftnen sich in der Dreh- und
Frasbearbeitung neue Moglich-
keiten, die bisher mit Standardkom-
ponenten nicht erreichbar waren®,
erlautert Pfeiffer.

Die Weiterentwicklung von Bear-
beitungszentren erfordert steigende
Leistungsmerkmale der Lagerungen.
Hiufig werden Werkzeugmaschi-
nenrundtische mit einer zusétz-
lichen Hauptspindelfunktion fir die
Drehbearbeitung  ausgestattet.
Drehzahl, Reibmoment, Steifigkeit
und Genauigkeit der Rundtischlager
miissen den Anforderungen an die-
se hochdynamischen Bearbeitungs-
zyklen geniigen. Eine besondere
Bedeutung kommt dabei der maxi-

Bild: Schafer

Marko Pfeiffer, Branchenleiter Produktionsmaschinen bei Idam, Schaeffler Grup-
pe: ,Anhand dieser Rundtischlésung wollen wir zeigen, was lagerungstechnisch
und antriebstechnisch maglich ist.”

mal erreichbaren Drehzahl zu. Sie
bestimmt den kleinsten Drehdurch-
messer, bis zu dem die Schnittge-
schwindigkeiten angewendet wer-
den konnen, die fiir den Zerspa-
nungsprozess ideal sind. Fir die
Leistungsfahigkeit der Werkzeug-
maschine bedeutet dies: maximale
Produktivitdt und beste Oberfld-
chengiite, auch bei kleineren Bear-
beitungsdurchmessern. In der La-
gerung miissen folglich Reibungs-
einfliisse minimiert, weitere Leis-
tungsmerkmale wie Tragfahigkeit
oder Steifigkeit beibehalten oder
sogar gesteigert werden.

Mit der Modifizierung der Innen-
konstruktion in der neuen Genera-
tion B der Lagerbaureihe ZKLDF sei
es gelungen, die bisherigen Grenz-
drehzahlen nahezu aller Baugréfien
zu verdoppeln. So gelte zum Beispiel

bei einem ZKLDF325 (Lagerinnen-
durchmesser 325 mm) statt einer
Grenzdrehzahl der Vorgangerversi-
on A von 1000 min' nun eine
Grenzdrehzahl von 2000 min™ fiir
die neue Ausfithrung B.

Zusitzlich wurde laut Hesse das
Lagerreibmoment bei unveréndert
hoher Steifigkeit deutlich reduziert.
Bei einem beliebigen Betriebspunkt,
zum Beispiel bei 1000 min"und oh-
ne duflere Last, reduziere sich bei
der Baugrof3e 325 das Lagerreibmo-
ment von 3,8 auf 1,3 Nm.

Diese Verringerung um nahezu
zwei Drittel ermogliche nicht nur
eine Drehzahlsteigerung, sondern
auch eine hohere Bearbeitungs-
genauigkeit. (rs)

Bl Schaeffler Gruppe Industrie,
www.schaeffler.de, Halle 7, Stand (34
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Wir bieten Ihnen die 360 Gr /a
Ob Schneidmittel, Wepkze/

85 Jahre Erfahﬁucn
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Sie suchen Hontechnologie?

1t1( sprechen eine klare Sprache.

Gehring Technologies GmbH
D-73760 Ostfildern
www.gehring.de

www.gehring.de/emo/
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Kraft, Dynamik und Prazision in einem

3x1=o0ne

Force, dynamics and precision in one unit

Mo-Fr, 10:30

Kraft
dEMOnstration

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

einer fast unvorstellbaren Choreografie.

Force

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

|
!||'

Mo-Fr, 13:30

Dynamik
dEMOnstration
Treffen Sie einen der erfolgreichsten

deutschen und international renom-
mierten Karateka, Erhard Gotzelmann.

Dynamics

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

Mo-Fr, 16:30

Prazision
dEMOnstration
Sehen Sie einen der international erfolg-

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

Precision

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

3x1=-eins

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

WITTENSTEIN - eins sein mit der Zukunft

www.wittenstein.de

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

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

3 x1=o0ne

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

S

WITTENSTEIN
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Kugelsperrbolzen mit
verstellbarer Klemmlange

Zuverlassig und effizient

Mit dem weiter-

;;f;f;g;g‘;gff;ol_ Neues Fahrstinder-Bohr- und -Fraszentrum steigert Produktivitat

zen lasst sich

der Spannbe- _ ,Das uberarbeitete Produkt- zeichnen: duflerst starre und grof3-
reich pro- | spektrum von Pama, das schritt- ziigig bemessene Komponenten aus
blemlos und weise auf den Markt kommt, ist Guss, hochgenaue und steife voll-
stufenlos das Ergebnis tiefgreifender tech- hydraulische Fithrungen, hohe Spin-
nachjustieren nischer und finanzieller Investiti- delleistungen und -drehmomente
beziehungswei- onen des Unternehmens in den sowie hohe Zuverlassigkeit.

se optimal ein- | zuriickliegenden Jahren®, erlduterte »Die Strukturen der Maschine
stellen. Das Michele Archenti, Marketingchef wurden neu geplant, um ihre Stei-
heif3t, es entste- . | der Pama SPA mit Sitz im italie- figkeit zu erh6hen, wobei jedoch die
hen keine Klap- ' c nischen Roveret, im Rahmen einer Masse nicht vergrofiert werden soll-
pergerdusche Pressekonferenz auf der EMO. te, um die Maschinendynamik nicht
und der Prozess wird Das erste Ergebnis dieser neuen zu beeintrichtigen®, betonte Ar-
sicherer, so das Un- Produktgeneration, das Fahrstin- chenti. Das Ergebnis sei beeindru-
ternehmen. Ein wei- der-Bohr- und -Friszentrum Spee- ckend, weil alleine mit dem neuen
terer Vorteil ist, dass dram 3000, kann auf dem Pama- Maschinenstinder eine Erh6hung
sich mit dem Kugel- Messestand bewundert werden. der Steifigkeit um 20% bei gleicher
sperrbolzen ein Aus- Wie Archenti weiter ausfiithrte, war Masse erreicht werden konnte. Auf
gleich der Klemmlin- das Ziel der Speedram-Baureihe _ die gleiche Weise wurden Betten,
ge von 10 mm durch- eine Verbesserung der Produktivitét £ Schlitten, Spindelstock und Ram
fiihren lasst. (bk) und der Effizienz der verschiedenen y gg optimiert. (bk)
— | Modelle, angefansen von der Sl?ee— Pama-Marketingchef Michele Archenti:,,Die Strukturen der Fahrstinder-Bohr-

B Erwin Halder KG, ' o dram 3000, bei gleichzeitiger Beibe-  ynd -Friismaschine wurden neu geplant, um ihre Steifigkeit zu erhéhen, wobei M Pama SPA,

www.halder.de, % haltung der Merkmale, die diese jedoch die Masse nicht vergroBert werden sollte, um die Maschinendynamik www.pama.it,

Halle 4, Stand B40 - Modelle von Pama seit jeher aus- nicht zu beeintrdchtigen.” Halle 13, Stand B54

A5 Neue Beschichtungswege

Oerlikon Balzers stellt
flexible Beschichtungsanlage vor

(INNOVATION)"

Dieses Jahr bringt Mazak eine
Vielzahl neuer Maschinen auf
den Markt.

Unsere Herausforderung? lhre Produktivitat
in neue Dimensionen zu lenken.
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Durch leistungsstarke Werkzeugmaschinen, !
die ergonomisch und umweltfreundlich sind ‘ J
und sich durch eine ausgezeichnete : e — = I ﬁa’:s%fﬁf""' | ﬁk
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Wertschdpfung auszeichnen. All das mit
bewahrter Mazak-Qualitat und gestutzt auf
unseren einzigartigen Komplett-Service.

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

Das Ergebnis: Exponentielles ,Wir sind mit grolem Abstand genauigkeit von +5%. Die mit der
Wachstum lhrer Produktivitat. POWER OF MAZAK Weltmarktfithrer in einem Be- Anlage vorgestellte S3P-Technik ist
schichtungsmarkt, der durch- eine weiterentwickelte Losung auf
schnittlich jedes Jahr um 10% Basis des Hochleistungs-Impuls-
wichst", erklirte Dr. Hans Brindle, Magnetron-Sputterns (HIPIMS).
CEO der Oerlikon Balzers AG. Im Diese skalierbare Technik erzeugt
vergangenen Jahr erzielte das Un- Plasmen mit einem hohen Anteil an
ternehmen einen Umsatz von gut ionisierten schichtbildenden Ato-
400 Mio. Euro. Und man wolle wei- men. Damit lassen sich laut Unter-
ter schneller wachsen als der nehmen sehr glatte und dichte
Markt. Schichten realisieren.

Auf der EMO présentiert Oerli- Als Universallosung fiir Hartme-
kon Balzers zwei Innovationen: die tallbohrer wurde die Schicht Balinit
Beschichtungsanlage Ingenia mit Pertura entwickelt. Besonderes
S3P-Technik (Scalable pulsed pow- Merkmal ist ihre Nanostruktur, die
er plasma) und die universelle Boh-  fiir mehr Produktivitét in der Zer-
rerschicht Balinit Pertura. Die Ma-  spanung anspruchsvoller Werkstof-
schine soll neue Mafistdbe in der fe und fiir eine hohere Prozesssi-
PVD-Beschichtung setzen. ,Ihr be-  cherheit sorgen soll. Die Nanolagen-
sonderer Vorteil liegt in der hohen  struktur mit optimiertem Abstand

EM o Flexibilitdt, denn es sind verschie- zueinander schaffe eine sehr gute
YAMAZAKI MAZAK DEUTSCHLAND GMBH ' a za dene Verfahren und Schichten még-  Balance zwischen Eigenspannung,

. Hannover

=< Esslinger Strasse 4-6, D-73037 Goéppingen, Deutschland . Py . eles .
/ 19-24-9-2011 TS 148.0) T161/676-0 - 149 0) 7161675273 £+ yamazakimazak.de lich, hebt CTO Helmut Rudigier ~Hirte und Bruchzihigkeit. (rk)
‘ﬂ 'é'%&-'N-E 25314 www.mazak.de Your Partner for Innovation hervor. Bis zu acht verschiedene

Prozesse liefien sich pro Tag mit der M Oerlikon Balzers AG,
kompakten Anlage umsetzen. Dabei ~ www.oerlikon.com/balzers,
erreiche sie eine Schichtdicken- Halle 3, Stand B12




FANUC

Welcome

Erleben Sie live,
was der Marktfuhrer zu bieten hat.

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

Robomachines. Alle in Aktion - alle uberzeugend.

Typisch FANUC.

www.fanucfa.eu - www.fanucrobotics.eu - www.fanucrobomachine.eu
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Erwartungen erfillt
Prizisionswerkzeuge wachsen weiter

Lothar Horn, Vorsitzender des
VDMA-Fachverbands Prazisi-
onswerkzeuge:,Die EMO 2011
zeigt auf Seiten der Prézisions-
werkzeuge eine Vielzahl von
Neuheiten und Weiterentwick-
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
erfiillt werden, denn es gibt
groBes 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% im Ver-
gleich zu 2010, sodass die Re-
kordzahlen von 2008 iiber-
schritten werden.”

<
HOFFMA
Maschinen- und Apparatebau GmbH
{é
&o"Ucr or 8%

KSS-Filtration und

Ader M ark»?‘a'érer 2%

Flexibler Schnellarbeiter

Neues Anlagenkonzept sorgt fiir minimale Stiickkosten
beim Herstellen von prazisen Kleinteilen

Mikron présentiert eine Weltpremi-
ere: Ein vollig neues Anlagenkon-
zept fithrte zur Entwicklung der
Mikron Multistar NX-24. Mit ihr
steht jetzt eine bewéhrte Anlagen-
technik zur Grofiserienherstellung
hochpriziser Kleinteile, komplett
CNC-gesteuert, als flexibles Bear-
beitungszentrum zur Verfiigung.
Mikron ist der Meinung, sie ersetze
quasi eine ganze Fabrik.

24 ringférmig umlaufende Bear-
beitungsstationen, was laut Mikron
einmalig ist, ermoéglichen 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 méglich. Fiir
eine schnelle Umriistung sind alle
Achsen elektronisch gesteuert.

Eine Vielzahl von Arbeitsschrit-
ten kann hintereinander durchge-
fithrt werden. Bohren, Tieflochboh-
ren, Reiben, Gewindeschneiden,
Fréasen mit bis zu vier Achsen, 3D-
Entgraten, Messen, Korrigieren,
Waschen und die Montage von
Schrauben decken nur einen Teil
der vielfaltigen Moglichkeiten ab.
Um den Prézisionsanforderungen
zu geniigen, ist die Anlagenkons-
truktion steif und thermostabil aus-
gefiihrt. Die Tischwiederholgenau-

Bild: Konigsreuther

Blick ins Herz der Multistar NX-24 von Mikron. Umlaufend sorgen die 24 Arbeits-

stationen fiir eine hochproduktive Endbearbeitung praziser Kleinteile. Bis zu 30
Teile pro Minute erreicht der AusstoB. Sie kann auch mit Stangen- und Drahtroh-
lingen beschickt werden und verfiigt iiber eine 100%-Kontrolle im Prozess.

igkeit liegt deswegen bei +2,5 pm.
Im Prozess konnen eine 100%-Mes-
sung durchgefiihrt 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
gleichermaflen geeignet. Die flexible
Anlage bietet fiir die Uhrenindus-
trie, fiir die Herstellung hochwer-
tiger Schreibartikel, fiir die Elektro-

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

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

Gemeinsam erfolgreich

Vertriebskooperation von Amada Machine Tools Europe
und Hommel CNC-Technik ist auf gutem Weg

Keine Frage, die Mitte des Jahres
zwischen der Hommel GmbH und
der Amada Machine Tools Europe
GmbH gestartete Kooperation fiir
den exklusiven Vertrieb von Ama-
da-Drehmaschinen ist auf einem
erfolgreichen Weg, wie Hommel-
Geschiftsfithrer Gisbert Krause
anlédsslich eines Pressegesprichs
hervorhob. ,Die Drehmaschinen
eignen sich vor allem fiir anspruchs-
volle CNC-Fertiger von mittleren
und groflen Stiickzahlen, fiir die
Qualitit, Flaichenproduktivitit und
Zuverlassigkeit einen Mehrwert ha-
ben", so Krause. AufSerdem seien die
CNC-Drehmaschinen von Amada
fiir die Feinstbearbeitung von Pri-
zisionsdrehteilen bis 100 mm
Durchmesser ausgelegt. ,Fiir solche
Anforderungen kénnen wir unseren
Kunden ab sofort vier zusitzliche
Modellreihen anbieten.*

Den Vertrieb und Service hat die
Hommel CNC-Technik GmbH mit
Sitz in Koln iibernommen. In den
Hommel-Vertriebszentren stehen
mittlerweile die Drehmaschinen zur
Vorfiihrung bereit. Wie Geschifts-
fithrer Ulrich Herren erldutert, ist
die Vertriebs- und Servicemann-
schaft geschult und kann entspre-
chend durchstarten. ,Die Resonanz
bei potenziellen Kunden ist positiv*,
freut sich Herren.

Bild: Kuttkat

g
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Ulrich Herren (li.), Geschéftsfithrer der Hommel CNC-Technik GmbH, Frank Woll-

T -

schlager (Mi.), geschéftsfiihrender Gesellschafter der Wollschlager GmbH & Co.
KG, und Hommel-Geschiftsfiihrer Gisbert Krause (re.) freuen sich tiber den
erfolgreichen Verlauf der Kooperation mit Amada Machine Tools Europe GmbH.

»Die Entscheidung, den Vertrieb
von Amada-Drehmaschinen zu
ibernehmen, wurde sorgfiltig ge-
troffen®, so Frank Wollschlager, ge-
schiftsfithrender Gesellschafter der
»Hommel-Mutter” Wollschlager
GmbH & Co. KG in Bochum. Aus-
schlaggebend fiir die Kooperation
seien letztlich die Spitzenposition
von Amada im Markt und die hohe
Qualitdt der Amada-CNC-Drehma-
schinen gewesen.

Rechtzeitig zur Messe wurden die
(ehemals von Wasino hergestellten)
Drehmaschinen in das amadaty-
pische Gewand gekleidet. Auf dem
Messestand konnen sich Besucher
von der Leistungsfahigkeit der Ma-
schinen tiberzeugen. (bk)

B Amada Machine Tools Europe
GmbH,
www.amadamachinetools.de,
Halle 17, Stand C16



‘f:\". h Y

www.moriseiki.de

NTX Serie - integrierte Bearbeitung
von komplexen Einzel- und Serienteilen.

kapitel4.com

Facts NTX1000 | NTX2000 - integrierte Fras-Drehzentren
| Komplettbearbeitung von Dreh- und Frasbauteilen mit einer Bearbeitungslange
von 424 mm, 370 mm (NTX1000) bzw. 1.540 mm, ¢ 610 mm (NTX2000)
| Optional mit Gegenspindel und unterem Werkzeugrevolver fiir bis zu 10 angetriebene Werkzeuge
| Direkte Wegmesssysteme von Magnescale*
| Integriertes Teile-Handling und umfangreiche Automationslésungen*
| 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

L Die X-Klasse live im
Solution Center Stuttgart

W L
W [‘" J 19-24-9-2011 M””l SEIKI
worldskills lﬁ%

London 2011 Halle 2 | Eingang Nord THE MACHINE TOOL COMPANY
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GGestarkte Position

Investitionen wahrend der Krise
zahlen sich fiir Kennametal jetzt aus

,Wir wollen nicht nur Lieferant, sondern Partner unserer Kunden sein®, sagt Car-
los Cardoso, Chief Executive Officer der Kennametal Inc.

In der Krise hat Kennametal in die
Infrastruktur und die Mitarbeiter
investiert und jetzt profitiert das
Unternehmen laut CEO Carlos
Cardoso von diesen Mafinahmen.
»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

Starkung werde man Mitte Oktober
in Mailand eine neue Fertigung fiir
Sonderwerkzeuge in Betrieb neh-
men. Die grofle Bedeutung des
deutschen Marktes zeige sich dar-
an, dass man in den vergangenen
Monaten Investitionen in zwei-
stelliger Millionenhohe getiatigt
habe. (rk)

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

Werkzeuge und mehr

Die Walter AG bietet ihren Kunden zukiinftig
noch umfangreichere Serviceleistungen

Walter demonstriert nach eigenen
Angaben auf der EMO seine Kom-
petenzfiihrerschaft. ,Das bedeutet
mehr als nur innovative Produkte®,
erlduterte Andreas Evertz, Vor-
standsvorsitzender der Walter AG.
Dazu gehorten auch neue Wege bei
Kommunikation und Service. ,Un-
sere Kunden bezahlen nicht fiir das
Werkzeug, sondern fiir 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 erhilt mit der
Walter-Tool-ID seinen eigenen
Identititsnachweis, der in einem
DataMatrix-Code verschliisselt per
Laser direkt auf das Werkzeug auf-
gebracht wird.

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

Andreas Evertz (rechts), Vorstandsvorsitzender der Walter AG, und Jiirgen Daub,

Leiter Forschung und Entwicklung, verdeutlichten die Starken des Serviceange-

bots von Walter.

Tool-ID angebracht und kann zur
automatisierten Identifikation ge-
nutzt werden. Dariiber hinaus erhalt
der Anwender Informationen zu
den Werkzeugen wie Schnitt-
datenempfehlungen, Geometrie-
daten, 2D- und 3D-Darstellungen.

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

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

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

A.MANNESMANN

MASCHINENFABRIK
Genauigkeit REMSCH EI D

PIVIVIVIVIVIYS

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

Fliihrend in Leistung, Prazision und Zuverlassigkeit

EMO

Hannover

19. - 24.09.2011

Wir freuen uns auf lhren Besuch

Eingang West 1

Halle 13 | Stand A37

¢ AM-Bohrspindelsatze fur Drehzahlen bis 5.000 min-" mit Traghulsen

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

e Genauigkeits-Maschinenelemente bis 15 m Lange

A.MANNESMANN
MASCHINENFABRIK
GmbH

Bliedinghauser Str. 27

42859 Remscheid
Germany

Tel. +49 2191 989-0
Fax +49 2191 989-201
Internet:
www.amannesmann.de
E-Mail:
mail@amannesmann.de
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China ist ein Wachstumsmarkt

Ceratizit untermauert mit Joint Venture sein Interesse fiir Asien

Ceratizit gilt als Pionier und Global
Player fir innovative und an-
spruchsvolle Hartstofflosungen in
Verschleiflschutz und Zerspanung.
Thierry Wolter, Vorstand von Cera-
tizit, prisentierte 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 Umséitze im Zeit-
raum 2010/2011 um 5% steigern.
»Flir das aktuelle Geschiftsjahr
2011/2012 erwarten wir sogar eine
Umsatzsteigerung von mehr als
20%", sagt Wolter.

Die starke Entwicklung war in der

-
|
o
z

¥

Bild: Ceratizit

Steigerung von 66% erzielen. Damit
liegt das Unternehmen laut VDMA
im Wachstumsranking an erster
Stelle.

In Europa stieg der Umsatz bis
zur Krise stetig, wiahrend der Um-
satz in Amerika seit Jahren konstant
ist. Laut Wolter verspuirt der Hart-
metallexperte seit Ende der Wirt-
schaftskrise vor allem in Asien ein
deutliches Wachstum. Die signifi-
kante Absatzsteigerung in Asien im
Geschiftsjahr 2010/2011 ist dem-
nach auch auf das Joint Venture mit
CB Carbide zu CB-Ceratizit zuriick-
zufithren.

»Der Trend ist weiterhin sehr po-
sitiv®, sagt Wolter. Fir das kommen-
de Jahr prognostiziert das Unter-
n

dukte stets garantieren zu konnen,
ist es wichtig, dass wir die gesamte
Wertschopfungskette vom Rohstoff
bis hin zum Endprodukt abdecken®,
beschreibt der Vorstand seine Sour-
cing-Strategie.

Weil Ceratizit zu 50% zur Plan-
see-Gruppe gehort, ist die Versor-
gung mit dem Rohstoff Wolfram
durch den Schwesterkonzern GTP
gesichert. Denn GTP ist bei der
Plansee-Gruppe, dem fithrenden
Hersteller pulvermetallurgischer
Produkte und Komponenten, fir
das Sourcing zusténdig und hat di-
rekten Zugriff auf Erzminen. Aus
Wolfram erzeugt Ceratizit durch
spezielle Prozesse die Pulvermi-
schungen und Hartmetallsorten fiir

Division Zerspanung bereits im ver- ehmen eine Umsatzsteigerung in  die Rohlinge. (dk)
gangenen Jahr erkennbar. In  (eratizit S. A. und Ceratizit Austria GmbH, viertgroBter Hartmetallhersteller Asien um rund 30%, da die Ver- —
Deutschland, dem gréfiten und  weltweit, haben ihre Prisenz in China ausgebaut. Um den Wachstumsmarkt dort  triebsaktivititen dort noch verstérkt M Ceratizit GmbH,

wichtigsten Markt von Ceratizit,
konnte das Unternehmen sogar eine

erstklassig bedienen zu konnen, wurde mit der CB Carbide ein Joint Venture
vereinbart. Derzeit werden zusammen etwa 100 Mio. Euro erwirtschaftet.

und weiter ausgebaut werden sollen.
»Um die Verfiigbarkeit unserer Pro-

www.ceratizit.com,
Halle 05, Stand B56

Kompatibilitat gesichert

Partnerschaft mit WFL senkt Aufwand
fiir die Maschinenprogrammierung

Missler-Geschéftsfiihrer Christian Arber (links) und WFL-Vertriebssprecher Mar-
tin Kaukal besiegelten auf der Messe offiziell die Partnerschaft zwischen dem
franzésischen CAD/CAM-Anbieter und dem dsterreichischen Maschinenherstel-
ler. Ziel ist die Sicherung der Kompatibilitat zwischen CAM und Maschine.

Auf der Messe hat der CAD/CAM-
Anbieter Missler offiziell die Part-
nerschaft mit dem Maschinenher-
steller WFL bekanntgegeben. Vor-
teil fiir beide Partner: Die CAM-Soft-
ware des CAD/CAM-Systems Top-
solid ist mit dem Postprozessor fir
WFL-Maschinen kompatibel. Das
Ergebnis, zu dessen gestriger Pré-
sentation Missler WFL-Vertriebs-
specher Martin Kaukal einlud, wur-
de als erprobte und preislich attrak-
tive Standardlésung vorgestellt.
Seit 15 Jahren arbeiten der fran-
z0sische Software-Anbieter und der
Osterreichische Maschinenhersteller
zusammen. Kern dabei ist die CAM-

DiesePartnerschaft weckt Begehr-
lichkeiten. So berichtete Christian
Arber, Directeur Général von Miss-
ler, dass sich weitere Maschinenher-
steller auf der Messe als potenzielle
Partner meldeten. Mit dem CAD/
CAM-System Topsolid sieht sich
der Anbieter gut am Markt positio-
niert: Das Auslandsgeschéft habe
ein gutes Niveau. Dabei spiele der
deutschsprachige Raum eine immer
wichtigere Rolle. Vor zwei Jahren
hat Missler den Umsatz um 25%
erhoht. Im vergangenen Jahr wurde
in Deutschland, Osterreich und der
Schweiz etwa ein Drittel des Gesam-
tumsatzes erzielt.

Bild: Kraus

MITTWOCH, 21. SEPTEMBER 2011

EXPERIENCE
PERFORMANCE

N
LMT-TOOLS

Software von Missler, die WFL zur Dennoch bleibt der Hauptabsatz- ) . EIIEE#I’E'
Maschinenprogrammierung beim  markt Frankreich. Das soll sich nun Tagesthema: Composites KIENINGER
Drehen und Fréasen nutzt. Entschei-  ein Stiick weit dndern mithilfe eines ONSRUD
det sich der Kunde beim Maschi- EPR-Systems, das selbst entwickelt Live-Prasentationen in alliance
nenkauf fiir diese Losung, entfillt wurde. Damit will der Aussteller die auf dem LMT-Messestand, ggéHLERIT

der Anpassungsaufwand fiir den
Postprozessor, der die program-
mierten CAM-Bahnen in die Ma-
schinensprache tbersetzt. Ohne
den Prozessor miisste Missler eine
eigene Losung entwickeln.

Entwicklung der digitalen Prozess-
kette weiter vorantreiben. (ik)

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

Halle 4, Stand E54
oder im Internet:

Imt.e-convention.net
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Volle Kontrolle

Sensorik, Datenspeicher und Analysesoftware fiir Maschinenzustandsiiberwachung

In den vergangenen zehn Jahren
wurden tausende ,Spindel Dia-
gnostic Module” in Step-Tec-Mo-
torspindeln verbaut. Diese Module
dienten tiberwiegend zur Registrie-
rung von Kollisionen und Uberlast-
effekten wie Vibrationen oder Tem-
peraturen vor dem Hintergrund
einer fundierten Ausfallanalyse und
Garantiefallbewertung.

Urspriinglich fiir 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 eréffnet somit fiir
Maschinehersteller und -
betreiber den Weg zur
transparenten, digitalen
Spindel. Die aktuellste

Generation SDMbe- -
inhaltet die Moglich- -
keit zur Kommuni-

kation tiber Profibus P

oder RS485 und er-

Bild: Step-Tec

Spindle communication&diagnostic via Profibus : T (NP

Spindle diagnostic via RS485

or

Die aktuelle Generation der Spindeliiberwachungssoftware SDM beinhaltet die Maglichkeit zur Kommuni-
kation iiber Profibus oder RS485.

mogliche dem Ma-
schinenbauer eine
vollstindige Inte-
gration der Spindel
zur Onlinetiber-
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
heifdt, auffallige Situationen konnen

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

"We split the micron"

o

PRECISION IN FOCUS

Under this heading we present our efficient and innovative

machines.

Hall 12, Booth D60/E61/D62

g W BT SIRERG T

KRAUSECO Werkzeugmaschinen GmbH
MAUSER-WERKE Oberndorf Maschinenbau GmbH

www.KRAUSE-MAUSER.com

Gleason

Weltpremiere: Walzfrasmaschine Genesis® 400H.

Die Wiilzfrismaschine Genesis® 400H vereint bewdhrte
Leistungsmerkmale aus der Vergangenheit mit den modern-
sten Technologien von heute, um die Produktivitdt auf ein
bisher unerreichtes Niveau zu steigern.

v Ergonomisch optimierter Werkstuck- und Werkzeugwechsel.

v Kompakte Aufstellfliche und schlankes Design.

v Maximale Flexibilitit durch modulares Maschinenkonzept.
Auswahl von zwei direkt angetriebenen Werkstiick-
spindeln, drei unterschiedlich leistungsstarken Friaskopfen
und der Moglichkeit unterschiedlichste Werkzeugschnitt-

stellen einzusetzen.

v Ob Kleinserienfertigung oder Massenproduktion:
Die Genesis® 400H - das optimale Fertigungsmittel.

Halle 26, Stand G 04

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

Ein neuentwickelter, auf MEMS-
Technik basierender 3D-Beschleu-
nigungssensor (V3D) ersetzt die
urspriingliche eindimensionale Sen-
sorik. Sie registriert Beschleuni-
gungswerte (bis +50 mm/s?) aller
drei Achsrichtungen (X, Y, Z) und
ermogliche so eine gezielte Prozess-
optimierung. Im Fall einer Fehl-
funktionen, einer Kollision oder von
Vibrationen konnen Ereignisse, die
zur Stérung gefiihrt haben, repro-
duziert und analysiert werden.

Mit der neuen, auf MS Windows
basierenden Software SDS bietet
Step-Tec ein Hilfsmittel zur Diagno-
se, welches die gespeicherten Daten
fiir den Kundendienst des Maschi-
nenherstellers und somit auch fir
den Betreiber der Maschine trans-
parent macht oder in die SPS/CNC
der Maschine integriert werden
kann, heif3t es.

Die Software ermégliche 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 ermogliche eine externe Lang-
zeit-Datenaufzeichnung zu Analy-
sezwecken.

Alleinstellungsmerkmale von In-
tellistep seien fiir 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 heif3t,
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),

— Moglichkeit der Integration von
SDS in den Bedien- oder War-
tungsdialog der CNC.
Alleinstellungsmerkmale  der

Software fiir den Maschinenbetrei-

ber seien:

— Langere Standzeit der eingesetz-
ten Werkzeuge durch gezielte,
informationsbasierte Prozessop-
timierung,

— verbesserte Oberflachenquali-
titen der bearbeiteten Werkstii-
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,

— léngere Spindellebensdauer durch
Visualisierung und gezielte Ver-
meidung von Uberlastsituati-
onen.

Die Gesamtleistung des Systems
bewertete die Jury des MM Maschi-
nemarkt als iitberragend und verlieh
dafiir den MM-Award in der Kate-
gorie Software. (rs)

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

Leichtgewichtsfrasrad zur Kurbelwellenbearbeitung macht Hebezeuge tiberfliissig
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Ein rascher Wechsel von Werkzeu-
gen mit Kassettenausfithrung — und
das ohne Kran: Das war bisher bei
der Frasbearbeitung von Kurbelwel-
len nur Wunschdenken. Ceratizit
hat daraus mit seinem sehr leichten
Frasrad Wirklichkeit 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 der Werkzeugwech-
sel an sich zwar nicht lange, doch
auch dort gibt es Optimierungs-
potenzial. Zudem ist fiir den Wech-
sel des rund 80 kg schweren Fris-
rades bislang ein Kran nétig, der
Kosten verursacht und zusitzlichen
Platz beansprucht, wird die aktuelle
Situation beschrieben.

Daher war schnell klar: Das Fris-
rad muss 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
dem Maschinenhersteller 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

mafigeschneiderten Anzahl an Kas-

setten bestiickt und so komplett in

den Grundtriger montiert. Die Kas-

settenausfithrung erlaubt es dem

Anwender, beim Verschleify des

Plattensitzes nur die betroffene Kas-

sette zu ersetzen und nicht mehr

den gesamten Schneidring, betont

der Werkzeughersteller.
Entsprechend brauche zukiinftig

fir den Wendeplattenwechsel nur

der Schneidring inklusive der Kas-

setten aus der Maschine genommen

zu werden. Dank des geringen Ge-

wichts von weniger als 15 kg inklu-

sive Greifeinheit seien keine

zusétzlichen Hebezeuge

noétig. 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 -

auszufithren® =

Dadurch redu-

zierten sich die iz

Nebenzeiten

: mmmﬁﬂ‘-‘!:

Bild: Ceratizit

Das Leichtgewichtsfrasrad fiir die Kurbelwellenbearbeitung wiegt
nur knapp 15 kg.

fir den Werkzeugwechsel. ,Durch
diese Vorteile wird das Heller-In-
nenfrisen nun noch effektiver®, er-
klart Wolfgang Mirker, Bereichslei-
ter Kurbelwelle bei Heller.

Als grof3e Herausforderung sahen
die Entwickler zundchst die Erhal-
tung der konstanten Werkzeugsta-
bilitat. Als Losung erwies sich das
X-Lock-Spannsystem, das die Kas-
settenausfithrung erst moglich
macht. Es halte enge Toleranzen ein
und lasse sich komfortabel und ge-
nau positionieren. Die Besonderheit
des Leichtgewchtsfrésrads ist ein
spielfreier Spannkeil fiir die Befes-
tigung, Mitnahme und Kraftiiber-
tragung der Kassette. Das minimie-
re einerseits den Platzbedarf fiir die
Kassettenbefestigung bei gleichzei-
tiger stabiler Fixierung. Anderer-
seits ermogliche die Spannvorrich-
tung eine flexiblere Auslegung
schon bei der Konstruktion des Kur-
belwellenfrisers, insbesondere bei
der Spanraumgestaltung. (rk)

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

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

Produktionsprogramm

Tragbalken - Bohrwerke

Spindeldurchmesser 140 - 300 mm

mit tec

hnologischem Zubehor

Dreh- und Verschiebetische

flir Werkstiickgewichte von

25 -400 to

Horizontale CNC-Drehmaschinen

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

@ SHUDH Ihr Partner flr die Bearbeitung von GroRwerkstlcken

SKODA - Vertretung fiir Westdeutschland, Saarland und Baden - Wiirttemberg

- MACHUS

Werkzeugmaschinen GmbH & Co.KG

Kaiserstrasse 100

41061 Monchengladbach

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

Schleifen

magnus@magnus-engineering.eu
WWW.magnus-engineering.eu
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THE WORLD'S LEADING S

Hall 27

MACHINE TOOL MAKER E05 /D18

Formula to Cubic Success

FFG (Fair Friend Group) provides the world with a diversity of machine tools and reaches multiple successes with its proactive,
effective strategic formula - intensive R&D engineering, worldwide production sites, global marketing through overseas subsidiaries,
along with cutting-edge technology, uncompromising quality and thorough service.

As the world’s top machine tools shop, FFG offers far beyond machinery products but total solutions and ultimate value.

Working with a right partner multiplies your performance. Visit FFG at EMO 2011 and see the possibilities of your own success® FFG

gets ready for you.

| W4 FEELER
cl www.feeler.com |

LEADWELL RAMBAUDI®

FRIR FRIENMD GROUP www.leadwell.com.tw www.ffgrambaudi.it
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Wirtschaftlicher fertigen

Effizienter Hauptantrieb spart Energie und reduziert Betriebskosten einer Werkzeugmaschine

Okuma konzipiert und entwickelt
seit 1963 eigene Steuerungen, An-
triebe und Motoren fiir 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 Bediirfnissen folgen, heifit es.
Hohepunkt 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 Leistungsfahigkeit
der neuen Generation des Prex-Mo-
tors ist erstmalig wihrend 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 Eisenzdhne eines
Motorlaufers nach dem Magnetfeld
aus, das in in den Stdnderpolen des
feststehenden Stators erzeugt wird.

Durch gezieltes Weiterschalten des
Magnetfeldes gerit der Motorlaufer
in eine drehende Bewegung.

Laut Okuma ergeben sich fol-
gende Vorteile:

— Im Vergleich zum AC-Motor
erwirmt sich der Prex-Motor
40% weniger. Dies sorgt fiir
eine erheblich lingere
Lebensdauer des Motors.

— Geringe Erwdrmung
bedeutet hochste Prézision
und beste Rundlaufeigen-

schaften.

— Der Rotoraufbau (in
der Regel Metall 2
oder Eisen) ist i

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%
hoher im Vergleich zu herkom-
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 ermdoglicht
eine groflere Spindelbohrung.

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

— Die Energieeinsparung im Ver-
gleich zu AC-Motoren liegt bei
15%.

Fir die Gesamtheit aller Einspar-
moglichkeiten und Verbesserungen,

(kleines Bild), auch Reluktanzmotor
genannt, wird nun auch als Haupt-
antrieb fiir die Werkzeugmaschinen
Multus B200lI (im Bild) und B300II
verwendet.

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

VA

Zerspanungstechnologie GmbH

BIMATEC SORALUCE

... denn auf den Kopf kommt es an!

Schnelle Schwenks

Verkiirzte Ristzeiten
mit Wechselsystem fiir Spannbacken

Bett Fras- und Bohrcenter

Weltpremiere auf der EMO in Han- Gy X-Achse 2.000 - 5.500 mm
feiert das Schnellwechsels s Y-Achse 1.000 - 2.100 mm
nover feiert das Schnellwechselsys- yachee 19002100 mm

tem fiir weiche Spannbacken mit
dem Namen Rindex. Es wurde
laut MPC fiir 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

FX-R Fahrstander
Fras- und Bohrcenter

Neue intelligente,
dynamische Durchhang-
kompensation sorgt fiir
maximale Genauigkeit!

N

VTC Karussell Dreh- und Frascenter

schneller als das bisher tibliche Aus- Dreh @ 1.600 - 8.000 mm

wechseln der Backen. Die Planscheiben @ 1.400 - 7.000 mm
Es gibt hexagonale und runde Sechskant- Leistung 60-125 kW

Spannbacken, die sich in sechs oder ~ Spannbacken querverfahrwed Z-Achse 1.500 - 2.500 mm

zwolf Positionen schwenken lassen.  lassensich 900 mm X-Achse 1.400 - 9.000 mm

Dafiir muss lediglich die zentrale ;i::‘t?(l:r:::e':hs 1.

Schraube gel6st und ein seitlicher ¢ pwan. | - =

Hebel gedriickt werden. Der Mas-  gap. » - | l_

ter-Halter ist in drei Grof3en erhalt-
lich und deckt den Grofienbereich
bei Drehfuttern von 130 bis 260 mm
Durchmesser ab.

Als Vorteile von Rindex nennt
MPC auf der einen Seite eine Ver-
kiirzung der Riistzeiten und auf der
anderen Seite die reduzierten Kos-

MM awaR . JEET

grofle Aufspannflache fiir das Werk-
stiick bieten, was die Gefahr des
unrunden Spannens minimiert.
Am Messestand présentiert MPC
das  Schnellwechselsystem fir

Besuchen Sie uns auf der EMO Hannover

F-MT Frés-, Dreh- und Schleifcenter

ten. Weil die gleichen Spannbacken- weiche Spannbacken, das mit Weltneuheit!

sitze fur Bauteile mit kleinem und dem MM—Aw'ar(.l ausgezeichnet Vet 1% = 2% St 20, R U], S Y-Achse 2500 -5.500 mm
groflem Durchmesser verwendet wurde, auf zwei Kitagawa-Drehfut- Y-Achse 1600 mm
werden konnen, verringert sich die  tern. (k) BIMATEC-SORALUCE Zerspanungstechnologie GmbH Z-Achse 1.300 mm

bendétigte Anzahl an Spannbacken.
Zudem wird hervorgehoben, dass
die Spannbacken eine ausreichend

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

In den Fritzenstlcker 13-15, D-65549 Limburg
Tel. +49 (0) 6431-97820, Fax +49 (0) 6431-71102
info@bimatec.de, www.bimatec.de

mit integriertem
NC-Karusselldrehtisch

?1.600 mm
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Robustes Plananlagen-Kontrollsystem

Sensorsystem iiberwacht die Qualitit der Werkzeugeinspannung

Die bei der Werkstiickbearbeitung =
entstehenden Spine bleiben in
Kombination mit Kithlschmiermit-
teln oder Ol-Luft-Gemischen blei-
ben an Systemkomponenten und
Werkzeugen haften. An den Werk-
zeugauflageflichen kann dies beim
Spannen des Werkzeugs zu einem
Achsversatz fithren. Mit Reini-
gungsgeridten und Filtern
sind die Verschmutzungen
nur zum Teil zu verhin-
dern. Deshalb hat Ott-
Jakob ein Sensorsystem
fiir die Werkzeugplan-
anlagen-Kontrolle ent-
wickelt.

Dafiir werden Rund-

hohlleiter und Ra- ;

darelektronik- Pt

komponenten l -

eingesetzt sowie -

Keramikresona- L »  Das Sensorsystem lasst sich einfach in eine Motorspindel

toren integriert. integrieren und erkennt Spane ab einer Gr63e von 10 pm.

Bild: Ott-Jakob

In den Werkzeugauflageflichen be-
finden sich Sacklochbohrungen, die
mit einem Keramikstift gefiillt sind.
Diese Strukturen beschreiben den
Mikrowellenresonator, der die
Funktion des Abstandssensors er-
filllt. Ein hochfrequentes Signal
wird tiber zwei Richtkoppler in eine
Hohlleiterstruktur mit ko-axialem
Leitungsanschluss eingespeist. Die-
se Struktur leitet das Signal tiber die
Stator-Rotor-Luftschnittstelle an
einen Keramikstift. Andert sich der
Abstand des Werkzeugs zur Aufla-
geflache, wird die Lange des kera-
mikgefiillten Resonators durch den
entstehenden Luftspalt vergrofSert
und seine Resonanzfrequenz ver-
schoben. Die Abfrage der Keramik-
stifte erfolgt sequenziell wahrend
der Rotation. Dazu ermittelt das
Sensorsystem autark die Winkelpo-
sition der rotierenden Mikrowellen-
resonatoren. Daraus wird ein inter-

nes Triggersignal zur Festlegung des
Messzeitpunktes erzeugt. Erfolgt
gegeniiber den abgespeicherten,
kalibrierten Signalwerten eine An-
derung, so kann diese tiber ein
Komparatorschaltsignal erfasst und
der Maschinensteuerung mitgeteilt
werden.

In einem ersten Inbetriebnahme-
schritt wird das Messsystem bei
optimal gespanntem Werkzeug ka-
libriert. Mit dem Auslosen eines
Impulses werden diese Zustinde
gespeichert und bei zukiinftigen
Messungen fiir die Verrechnung mit
dem aktuellen Messwert herange-
zogen. Das System kann einen Span
ab 10 um erkennen. Es wurde in der
Kategorie ,Peripherie” mit dem
MM-Award ausgezeichnet.  (mi)

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

B Innovationen von igus
fir neun Trends bei
B Werkzeugmaschinen

Neune

Griine Portale 7000° drehen  Spénedicht Schmierfrei

Leicht &
schnell

Prozesskosten

Montagezeit Pick & Place:
senken

sparen 30% schneller
und weitere 80+ news zu e-ketten’ und Gleitlagern finden Sie in

HaIIe 25 ... Stand F32

de

plastics for longer life®
Tel 02203-9649-693 Fax -222 Mo.-Fr. 7 bis 20h Sa. bis 12h

Mal eben nachmessen

Messsoftware fiir die Steuerungen
von Werkzeugmaschinen

PC-DMIS NC Gage Software

Bild: m &h Inprocess Messtechnik

Ecke Eche

n
{mubien) Ainnen)

Auf dem Touchscreen von PC Dmis NC Gage V2.0 erleichtern und verkiirzen

Funktionsbuttons das Programmieren.

Fehlen in Steuerungen Funktionali-
titen zum Messen, werden durch
die Integration der Software PC
Dmis NC Gage V2.0 von M & H
Inprocess Messtechnik wesentlich
mehr Messzyklen verfiigbar sein als
selbst in gut ausgestatteten Steue-
rungen. Auf allen Maschinensteue-
rungen, die mit Windows-Oberfla-
chen arbeiten, kann mit der gleichen
Bedienoberfliche gearbeitet wer-
den. Selbsterkliarende Symbole, die
als Funktionsbuttons auf den Touch-
screens aufrufbar sind, erleichtern
das Programmieren.

Die Software kann die
Messzyklen sofort ausfithren
oder fiir einen Wiederauf-
ruf speichern. Die Ergeb-
nisse werden angezeigt
und automatisch ge-
speichert. Bei den Re-
chenopera-tionen han-
delt es sich um
PTB-gepriifte Al-
gorithmen. Die
Software ist be-
reits fiir dreiach-

sige und fur Funf-

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

Neue Moglichkeiten soll die Op-
tion ,Kinematik Setup” fiir Fiinf-
Achs-Bearbeitungszentren er6ffnen.
Damit konnen die Maschinen auf
die Genauigkeit der vierten und
finften Achse kontrolliert und die
Kompensationswerte gegebenen-
falls automatisch tberschrieben
werden. In wenigen Minuten wird
mit einer Kalibrierkugel auf dem
Arbeitstisch der aktuelle Versatz der

vierten und fiinften Achse er-
mittelt und kompensiert.

N Das ermdéglicht die Zer-

spanung in engeren Tole-
ranzbindern und mit
hoherer Produktionssi-
cherheit. Dafiir erhielt
das Unternehmen den
MM-Award in der Kate-
gorie ,Messen".  (mi)

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

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,

Sponsored by

2 UniCredit

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.

Of all 261 Italian exhibitors at EMO Hannover 2011 there are 47 companies

>

UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE

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

specialized in tools.

ADI

AF.AR
ALBERTI
ALGRA

BFT BURZONI

hall
11
05
05
06
06

B.G. BERTULETTI 06

BRIGHETTI
CAFRO
CARMON
CERIN

CM TOOLS
CUMDI
DANDREA
DORMER TOOLS
DUECI

03
11
06
05
05
03
05
05
05

DUPLOMATIC AUTOMATION 17

FUBRI
GE TOOLING
HARDITALIA
I.S.A.P.

JULIA UTENSILI

KINTEK
MFP TAPS
M.T.

NIC

04
04
11
16
16
06
06
04
03

NUI UTENSILI EUROPA 05
NUOVA C.U.M.E.T. 05

O.M.G.

PINTO
POLIANGOLAR
RIME

ROLLERI

S.A.U.

04
04
06
03
14
06

SCHNEIDER UTENSILERIA 06

S.C.M.
SEG.METAL.
S.LAP.I.
SINTER SUD
SPERONI
TECHNO
TIAC

03
16
11
06
03
03
11

TUNIT-TUNGSTENTOOLS ITALIA 03

UFS

VEBRO
VERGNANO
YONNEX - L.T.T.
ZENIT

05
03
03
06
05

Italian Exhibitors. Updated list as at 12 July.

UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE
MEMBER COMPANY

COMPANY AUTHORISED
TO USE THE MARK UCIMU

booth
E7
C73
B82
D5
C58
F69
C5
B79
E66
C69
D69
A23
D57
D33
D69
E17
G38
G5
C4
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Gemeinsam stark

Der China-Day auf der EMO ist ein Zusammentreften
starker Partner aus dem Werkzeugbau

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 iiber die Forderung
der Zusammenarbeit zwischen Chi-
na und Europa zu diskutieren. Ver-
treter der Werkzeugmaschinenher-
steller SMTCL, SYMG und des
Verbandes CMTBA informieren
dabei iiber die Entwicklung und Zu-
kunft der globalen Maschinenin-
dustrie. ,Seit die EMO zum ersten
Mal veranstaltet wurde, ist sie die
wichtigste Veranstaltung fiir mecha-
nische Innovationen geworden®,
erklart Wu Bai Lin, Geschiftsfithrer
des Werkzeugmaschinenverbandes
CMTBA. Deutschland ist ein grof3-
er Abnehmer chinesischer Maschi-
nenbauprodukte, aber deutsche

Xinjia Che,
Prasident von
SMTCL, Wu Bai
Lin, Geschafts-
fiihrer CMTBA,
und Omer 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 Schliissel zum Erfolg
liegt in der Kommunikation, dem

Produkte haben einen ebenso grof3-  Verstdndnis und der Zusammenar-

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

Konventionelle
> Prézisionsdrehmaschine
- Praktikant VCPIUS

— ein Zeichen fiir Erfolg i

Ausbildung und Industrie

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

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

Sie haben die Wahl zwischen konventionellen oder servokonventionellen Prazisions-
Drehmaschinen, die wir lhnen in unibertroffener Vielfalt bieten, produktionsstarken
CNC-Drehmaschinen und hocheffizienten, zyklengesteuerten WEILER Prazisions-Dreh-
maschinen mit Spitzenweiten von 750 bis 15.000 mm und weit dariiber hinaus!

www.weiler.de

Prézisionsdrehmaschine E60

ZWEILER

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

Radialbohrmaschinen

CNC-Drehmaschinen

n

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

| Konventionelle/Servokonv. Drehmaschinen | Zyklengesteuerte Drehmaschinen

Bild: Kuttkat

Spektrum erweitert

Komet hat jetzt auch Werkzeuge mit
Diamantbeschichtung im Programm

Die beiden Geschéftsfiihrer der Komet Group, Matt

s
hias Heinz und Dr. Christof

Bonsch (von links), sind mit dem Verlauf des Geschéftsjahres sehr zufrieden.

Erstmals auf der EMO zeigt Komet
eine spezielle Produktfamilie mit
Diamantbeschichtungen, die in der
Bearbeitung von CFK und Alumi-
niumwerkstoffen neue Moglich-
keiten er6ffnen sollen. ,Wir haben
zum 1. Juni die Rhobest GmbH mit
Sitz in Innsbruck iibernommen,
deren Kernkompetenz in der Nano-
Diamantbeschichtung liegt*, erklart
Komet-Geschiftsfithrer Dr. Chri-
stof Bonsch. ,Damit weiten wir
unser Know-how im Bereich der
Beschichtung aus.” Mit dem lau-
fenden Geschiftsjahr ist das Unter-
nehmen tberaus zufrieden. ,Bis
Ende dieses Jahres rechnen wir mit

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

Damit ldge man wieder iiber dem
Niveau von 2008. ,Dabei sind wir in
Asien tiberproportional gewachsen.
Von 2006 bis 2011 habe Komet sei-
nen Umsatzanteil in Asien verdop-
pelt. Seit Mai ist man mit dem Toch-
terunternehmen Komet Ryoco KK,
einem Joint Venture mit Tosa Ma-
chinery & Tools, auch in Japan ver-
treten. (rk)

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

Weltweit erfolgreich

Biindelung des Know-hows
steigert Innovationskraft und Effizienz

Stephan Nell, Vorsitzender der Geschiftsfiihrung der Korber Schleifring GmbH:
»~Zum Erfolg beigetragen hat besonders das umfassende Leistungsspektrum
der Schleifring-Gruppe, das die einzelnen Unternehmen mit ihrer Losungskom-

petenz weiter ausgebaut haben.”

»Die in der zweiten Hilfte 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-
schiftsfithrung der Korper Schleif-
ring GmbH, anlésslich der Presse-
konferenz den Geschiftsverlauf.
Der deutliche Nachholbedarf na-
hezu aller Abnehmerbranchen habe
im ersten Halbjahr 2011 auch bei
der Schleifring-Gruppe fiir einen
Anstieg des Auftragseingangs um

rund 70% im Vergleich zum Vorjah-
reszeitraum gesorgt. ,Zu dem Erfolg
beigetragen hat besonders das um-
fassende Leistungsspektrum der
Schleifring-Gruppe, das die einzel-
nen Unternehmen mit ihrer Lo-
sungskompetenz weiter ausgebaut
haben®, betonte Nell. Von strate-
gischer Bedeutung seien dabei Syn-

ergien. (bk)

 Korber Schleifring GmbH,
www.schleifring.net,
Halle 11, Stand D32
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Mehr Internationalitat

LMT forciert das Wachstum im asiatischen Raum
und setzt verstarkt auf Synergien

Yy

Dr. Michael Heinrich, Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der LMT-Gruppe: ,Der

Bild: Sonnenberg

Anteil der Auslandsgesellschaften am Gruppenumsatz betrug 2010 etwa 43%.
In den letzten fiinf Jahren hat sich unser Umsatz in den asiatischen Markten

etwa verzehnfacht.”

Die wachsende Bedeutung der
Wertschopfung im Ausland und die
verstirkte Nutzung von Synergien
zwischen den Bereichen Maschi-
nenbau und Werkzeugbau kenn-
zeichnen die Zukunftsperspektiven
der LMT-Gruppe. ,Wir haben die
Krise bewiltigt und unser Geschift

umgebaut. Wir verstéirken die Zu-
sammenarbeit, insbesondere in der
ErschliefSung der asiatischen Mérk-
te, wir internationalisieren unser
Geschift und reduzieren gleich-
zeitig die Komplexitit innerhalb
der Gruppe®, erldutert Dr. Michael
Heinrich, Vorsitzender der

Geschiftsfithrung der LMT-Grup-
pe, die Aussichten des Unterneh-
mens.

Anlasslich der EMO présentiert
das Unternehmen einen Ausblick
auf die geschiftliche Entwicklung.
Die LMT-Gruppe wird diesen
Angaben zufolge 2011 im Auf-
tragseingang mit tiber 300 Mio. Eu-
ro iiber dem Niveau von 2008 liegen.
Die gesamte LMT-Gruppe treibt
2011 ihre internationale Ausrich-
tung weiter voran und verbessert die
Zusammenarbeit zwischen den
Firmen, heif3t es. ,Wir wollen als
mittelstindisches Unternehmen ein
kleiner Global Player werden®, so
Heinrich weiter. Der Grundstein
dafiir wurde schon vor einiger Zeit
in Frankreich und den USA gelegt.
Zudem wurde kriftig in Asien in-
vestiert: Zusitzlich zu den Standor-
ten Nanjing, Shanghai, Singapur
und Goa baute LMT im indischen
Pune eine eigene Walzfrésfertigung
und legte den Grundstein fiir den
Bau einer Werkzeugfertigung fiir
beide Divisionen. (vs)

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

Bild: Sandvik Coromant

Gemeinsames Gliick

Konsequente Strategien helfen Kunden
bei der effizienten Kostenreduzierung

Il

Ml und PIP heiBen die Kundenberatungsansatze von Sandvik zur ganzheitlichen

-

Optimierung der Wertschopfungskette. Sie beinhalten unterschiedliche
MaBnahmen, Strategien und Unterstiitzungsmaoglichkeiten. So konnen alle
Branchen profitieren und ihre Kosten im Idealfall um 15% reduzieren.

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 unterstiitzen 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 Ansitze
analysieren die gesamte Wertschop-
fungskette des Kunden. (pk)

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

Weltheuhelt
Drehrakete B 436Y2!

HALLE 17
STAND B54

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

EXCLUSIVELY POWERED BY

'=.=' teamtec
TEAMTEC-GMBH.DE

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

B 1700M mit Fanuc-Steuerung

B 1200S SmartTurn mit Fanuc-Steuerung
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ACSYS

LASERTECHNIK

LASERSYSTEMLOSUNGEN

Kundenspezifische
Losungen.

ACSYS® Laseranlagen im Baukastensystem
lassen sich variabel auf alle Kundenwiinsche
anpassen. Praxiserprobte Branchenlésungen
erfiillen Ihre Anforderungen optimal,

auch bei grofRen Stiickzahlen.

EMO

= Hannover
5 19-24:9-2011

1848

.__Vﬂit_e_llén
Wir bemustern live auf
[IERETS G
Halle 14 - Stand €18
Hy Dig
ACSYS Lasertechnik GmbH
Leibnizstr. 11 - 70806 Kornwestheim
Tel.: +49 7154 807 100 - Fax: +49 7154 807 119
info@acsys.de - www.acsys.de

Technisches Lifting

Neue Antriebe und Drehzahlanzeigen
sollen Kunden iiberzeugen

Bild: Weiler

Piinktlich zur EMO wurden die bewéhrten Modelle DA 210 und DA 260 aus der
Baureihe konventioneller Prazisions-Drehmaschinen technisch geliftet und mit

neuen Features verbessern.

Technische Optimierungen bei der
DA 210 und DA 260 stehen bei Wei-
ler im Mittelpunkt. Frequenzgesteu-
erte Drehstromantriebe mit inte-
grierter Festhaltebremse und ein
bequem bedienbarer Knebelschalter
zur stufenlosen Drehzahlverstellung
am Schlosskasten und eine leicht
ablesbare digitale Drehzahlanzeige
gehoren dazu. Erhiltlich sind die
Modelle mit alternativen Spitzen-
héhen von 210 oder 260 mm wahl-
weise mit Spitzenweiten von 1000,

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

B Weiler Werkzeugmaschinen GmbH,
www.weiler.de, Halle 17, Stand A40

Hochreiner Binder

Neuentwicklung weist keine Einschliisse
mehr auf und ist zdher

BN 2000 ist ein neues CBN mit einem besonders reinen Binder.

Wiahrend die Sumitomo Electric
Hartmetall GmbH in den letzten
Jahren vornehmlich Beschichtungen
fiir CBN-Schneidwerkzeuge entwi-
ckelt hat, war es an der Zeit fiir 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. Schneidenausbriiche
waren oft das Zeichen, dass der
schmale Grat zwischen Substrathér-
te fiir lange Standzeiten und ausrei-
chender Zahigkeit im Widerstand
gegen Schldge und Schnittkrafte
allzu oft iiberschritten wurde. In

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

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

Bild: Sumitomo

Neues Geschaftsmodell

Die Grob-Werke GmbH stellt heute
um 13:00 Uhr, im Saal Nr. 12 im
Convention Centers, erstmals ihre
neue Unternehmensstruktur der
Offentlichkeit vor. Diese Unterneh-
mensentwicklung ergab sich, so die
bisherigen Informationen, aus der
konsequenten Erweiterung des
Mindelheimer Werkes und dem Bau
des Werkes in China. Dadurch soll
der Jahresumsatz in moglichst 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)

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

Europaische Premiere
zweier Drehmaschinen

Auf der EMO erleben die jiingsten
Modelle ST-10 und ST-40 von Haas
ihre Premiere in Europa. Die ST-40
verfiigt Herstellerangaben zufolge
iber einen maximalen Arbeitstisch
von 648 mm x 1118 mm, einen Um-
laufdurchmesser von 1016 mm und

einen 30 kW starken Vektorantrieb
bei einer Drehzahl von 2400 min™.
Die kleinere Variante ST-10 soll ei-
nen Arbeitstisch mit einer maxima-
len Grofie von 356 mm x 356 mm
und einen Umlaufdurchmesser von
413 mm bieten. Die Maschine be-
sitzt einen 11,2-kW Vektorantrieb,
der standardmaflig eine Drehzahl
von 3000 min™! gewihrleistet, heif3t
es bei Haas. (vs)

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

Bearbeitungszentrum fiir
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-
mische Maschineneigenschaften in
einer Anlage. Sie wird hauptsichlich
fiir die Bearbeitung von Alu-Struk-
turteilen in der Luftfahrt benutzt.
Das Konzept der Maschine basiert
auf einer Fahrstindermaschine mit
Schwenkspindel als vierter Achse
und einem Spanwiirfel zwischen
den NC-Tischen als fiinfter Achse.
Die Maschine soll trotz ihrer leich-
ten Bauweise durch ihre Steifigkeit
selbst bei hohen Beschleunigungen
und Geschwindigkeiten préazise ar-
beiten. Im Eilgang erreicht das Be-
arbeitungszentrum 60 m/min, heift
es bei den Entwicklern (vs)

H Unisign BV,
www.unisign.nl, Halle 13, Stand B24,
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Kurze Wechs

elzeiten

Ladesystem mit Servotechnik tragt
zur Taktzeitoptimierung bei

Das Ladesystem Speedload ist fiir die Zu- und Abfiihrung von Wellen bis 6 kg

ausgelegt.

Das Ladesystem Speedload von ads-
tec ist fiir die Zu- und Abfithrung
von Wellen bis 6 kg ausgelegt. Das
Ladesystem mit integrierter Werk-
stiickorientierung triagt zur Takt-
zeitoptimierung bei. Das kompakte
Doppelgreifmodul kommt ohne
Sensorik aus. Anhand seiner Servo-
technik erkennt das System die not-
wendige Positionierung und kann

dukt. Mit der Industrial Firewall
und dem VPN-Router IF1000-Serie
steht eine Fernwartungslosung fiir
den Remote Service von Anlagen
und Maschinen zur Verfiigung, die
im Schaltschrank positioniert wer-
den kann. Die intuitive Einrichtung
der Firewall unterstiitzt eine schnel-
le Inbetriebnahme, der Industrie-
Router ermdglicht geschiitzte VPN-

Mit Fingerspitzengefiihl
Schleifmaschine ftir das
Gerad- und Schrigeinstechschleifen

Eine hochgenaue Bearbeitung ver-
spricht Junker mit der Schleifma-
schine Jupiter 125. Im Centerless-
Verfahren sollen sowohl das Gerad-
als auch das Schrigeinstechschleifen
vereint sein. Der Schleifspindelstock
ist starr ausgelegt und hat somit nur
eine Zustellachse. Der Regelspindel-
stock lésst sich horizontal schwen-
ken und ist fest mit der Auflageschie-

Die Bearbeitung einer Welle mit Geradeinstich im Prozess.

reduzieren. Die automatische Ein-
stellung des hohenverstellbaren Li-
neals iibernimmt eine spezielle Soft-
ware. Musste der Bediener zuvor mit
viel Fingerspitzengefiihl den Center-
less-Prozess einstellen, soll dies nun
die Software tibernehmen. Dadurch
konnen die Winkel des Lineals tiber
den gesamten Abnutzungsbereich
der Regelscheibe und der Schleif-

Walzfraser fiir jede
Serienproduktion

Mit der Walzfrasmaschine Genesis
400H von Gleason sollen sich so-
wohl Kleinserien- als auch Grof3se-
rienproduktionen bewerkstelligen

i 1k
lassen. Der nach ergonomischen
Gesichtspunkten optimierte Werk-
stiick- und Werkzeugwechsel sowie
die universelle Automation sorgen
laut Hersteller fiir ein schnelles Um-
riisten und eine hohe Produktivitit.
Eine maximale Flexibilitit wiirde
durch die modulare Maschinenkon-
zeption erreicht. Der Anwender hat
somit die Wahl zwischen zwei direkt
angetriebenen Werkstiickspindeln,
drei verschiedenen Hochleistungs-

Wechselzeiten von unter 4 Sekun- Datenverbindungen fiir eine sichere | ne verbunden. Um Einstellungs- und  scheibe konstant bleiben. (vs) | Fraskopfen und unterschiedlichen
den realisieren. Eine Reinigungssta- ~Fernwartung. (rw) | Rustaufwand zu minimieren, sind Werkzeugschnittstellen. (vs)
tion und SPC-Schublade ergdnzen laut Hersteller in der Schleifmaschi- B Erwin Junker Maschinenfabrik

die Anlage. Auch zur Fernwartung M ads-tec GmbH, ne viele neue Features implementiert, GmbH, www.junker-group.com, M Gleason Sales,

présentiert ads-tec ein neues Pro- www.ads-tec.de, Halle 6, Stand K20 die die Zeit bis zum ersten Gutteil Halle 11, Stand D49 www.gleason.com, Halle 26, Stand G04,

g
Ungeheu9| leistungsstark
. .. . Allesfréser!
Schruppen und Schlichten in einer Maschine! :
flachgeftihrter

kolossal
kiirzere
Bearbeitungszeiten

gigantisch
schnell und prazise

phanomenales

imposantes
vertikales 5-Achs-Frasen
mit zusatzlicher
Drehfunktion

Preis-Leistungs-Verhaltnis

Muskelprotz!

(R)evoluzzer!
der Titanbearbeitung

hochdynamisches
Kraftpaket!

schwerzerspanender
Grobian!

STRONGLY POWERED BY
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TEAMTEC-GMBH.DE

spektakuldre
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Drehmaschinen-Prasentation /
Presentation of Turning centers:
hall 26, G40

HYPERTURN 45

Hochleistungs-Drehzentrum u. Ladeportal mit drei Achsen
und Zahnstangenantrieb / High-performance universal
turning center for complete machining

Frasmaschinen-Prasentation /
Presentation of Milling machines:
hall 27, B45

MMV 2000

MMV 2000

Fahrstander-Bearbeitungszentrum fiir die 3- bis
5-Achsbearbeitung von kleinen und mittleren LosgroBen /
Floor-type machining center for 3- to 5-axis machining of
small and medium batch sizes

POWERMILL
Bearbeitungszentrum mit fahrbarem Portal in Gantry-
Bauweise / Machining centre with mobile gantry-style portal

www.emco-world.com

EMCO MAIER Ges.m.b.H.

Salzburger Str. 80 - 5400 Hallein-Taxach - Austria
Telefon +43 6245 891-0 - Fax +43 6245 86965
info@emco.at

Bearbeitet aufSen und innen

Tieflochbohrmaschinen fiir Werkstiicklangen bis 25.000 mm

Speziell fiir das Tieflochbohren und
Ausdrehen schwerer Werkstiicke
sind die Tieflochbohrmaschinen der
Baureihen ABD und TFB geeignet.
Rottler stellt sowohl Tiefbohrma-
schinen zum Spiralbohren, Gewin-
deschneiden und Frésen als auch
kombinierte Maschinen zum Au-
flen- und Innenbearbeiten von zy-
lindrischen Werkstiicken her. Das
Bohren kann als Vollbohren, Aus-
bohren oder Kernbohren erfolgen.

Maschinen der Baureihe ABD
sind fiir die Dreh- und Ausbohrbe-
arbeitung zur gleichzeitigen Innen-
und Auflenbearbeitung von zylind-
rischen Werkstiicken entwickelt
worden. Sie zeichnen sich laut Un-
ternehmen besonders durch ein
zusitzliches Oberbett zur Fithrung
des Bohrsupportes und der Fiih-
rungslager aus. Wie es heifSt, wird
dadurch der Abstand zwischen
Bohrwerkzeug und Fithrungen —
und somit die Momente auf Liinet-
ten und Bohrsupport — gegeniiber
herkémmlichen Maschinen wesent-
lich reduziert und nicht durch die
Werkstiickabmessungen bestimmt.

Der Einsatz von hydrostatischen
Fithrungen fir ddmpfungskritische
Fithrungen und eine zusétzliche Ab-
stiitzung der Liinetten auf dem Fun-
dament sorgen fiir eine hervorra-
gende Stabilitéit dieses Maschinen-
konzeptes, erldutert Rottler. Durch
die sehr hohe Steifigkeit wird das
Herstellen von Pilotbohrungen oder
ein Anbohren mit angetriebenem
Bohrstangenfithrungslager tiberfliis-
sig. Das Werkstiick wird in grof3di-
mensionierten Vier-Pinolen-Rollen-
linetten gelagert. Ein optimierter
Spine- und Olfluss wird durch den
zwischen den vier unteren Betten an-
geordneten Spaneférderer gewéhr-
leistet. Werkstiickabmessungen bis zu
einem Auflendurchmesser von 5000
mm und Werkstiicklangen bis
25.000 mm deckt die Baureihe ABD
ab.

Die Maschinen der Baureihe TFB
werden speziell auf die jeweiligen
Anwendungsfille ausgelegt. Wie
erldutert wird, konnen in Abhéngig-
keit der erforderlichen Genauig-
keiten die Maschinen mit dre-
hendem Werkzeug, mit drehendem
Werkstiick oder mit drehendem

Bild: Rottler

P

Tieflochbohrmaschinen der Baureihe ABD sind fiir die Dreh- und Ausbohr-

bearbeitung zur gleichzeitigen Innen- und AuB3enbearbeitung von zylindrischen

Werkstiicken entwickelt worden.

Die Maschinen der Baureihe TFB konnen in Abhangigkeit der erforderlichen
Genauigkeiten mit drehendem Werkzeug, mit drehendem Werkstiick oder mit
drehendem Werkzeug und drehendem Werkstiick ausgelegt werden.

Werkzeug und drehendem Werk-
stiick ausgelegt werden. Hydrosta-
tische Lagerungerungen und
Schnittgeschwindigkeiten bis 200
m/min zeichnen die Maschinen 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-
stiick durchgefithrt werden. Die
maximale Vorschubkraft von 200
kN erzeugen zwei Antriebseinheiten
im Master-Slave-Verbund. Die
Ubertragung des Drehmomentes

auf das Werkstiick erfolgt iiber eine
Planscheibe mit vier Spannbacken,
betitigt durch Kraftspannspindeln.
Die Anzahl der Werkzeug- und
Werkstiickliinetten wird entspre-
chend der Bauteildimensionen fest-
gelegt. Zubehor wie Boza, Bohr-
rohre, Bohrwerkzeuge, Spaneforde-
rer, Spanezentrifuge und OI-Kiihl-
schmiereinrichtungen werden mit
erfahrenen Zulieferern ausgewiahlt
und komplettieren die Gesamtanla-
ge. (bk)

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

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. Die Werkzeugmagazine
beider Maschinen bieten Platz fiir
20 Werkzeuge und sind Herstel-
lerangaben zufolge optional erwei-
terbar auf 40 beziehungsweise 60
Stiick. Beide auch als C-Achse pro-
grammierbare Spindeln sollen von
50 bis 6000 min™ drehen und durch
den Prex-Antrieb in Kombination
mit dem zweifachen elektrischen

Die Multitasking-Maschinen Multus
B200 und Multus B300 erreichen eine
hohe Stabilitat bei der Zerspanung.

Vorgelege Drehmomente von 160
Nm erzeugen. Wahlweise sei die
B200 auch mit 15-kW-Antrieb lie-
ferbar, der die Drehspindel auf 6000
min” beschleunigen und 202 Nm
erreichen konne. Durch die Ver-
wendung von Zylinderrollen-Walz-
filhrungen wird auch bei hohen
Verfahrgeschwindigkeiten (X/Y/Z
40/40/26 m/min) hohe Stabilitat bei
der Zerspanung sowie eine grofie

Laufruhe erreicht, heift es. (vs)

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

Dreh- und Frasmaschinen sowie Bearbeitungszentren der neuesten Generation

Doosans Hindler erldutern auf der
EMO, wie die Produktion noch ef-
fizienter und 6konomischer gestal-
tet werden kann. 21 Dreh- und Frés-
maschinen und Bearbeitungs-
zentren der neuesten Maschinenge-
neration zeigen live unter Span, was
sie konnen. Die diesjdhrige Model-
loffensive soll die Innovationskraft
des siidkoreanischen Werkzeugma-
schinenherstellers belegen.

Was Doosan Infracore auf der
Hausmesse DIMF in Korea im Mai
erstmalig prisentierte, konnen die
Besucher nun auf der EMO live er-
leben: Die neuen horizontalen
Drehzentren der so genannten New
Frame Serie sind zu sehen. Doosans
fiinfte Maschinengeneration (Puma
2100/2600/3100) steht nach Anga-
ben des Unternehmens fiir High
Performance. Fir die grofieren
Drehdurchmesser und Drehldngen
gibt es jetzt erstmalig eine Y-Achse.
Durch deren unabhingige Bewe-
gung sollen die Maschine eine sehr
hohe Genauigkeit erzielen. Auf dem
neuen Werkzeugrevolver BMT 65 P
konne zudem mit der Y-Achse be-
sonders kraftvoll gefrist werden.
Die New-Frame-Reihe bietet fiir
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 konne.

Uberzeugend seien auch neuen
optimierten Lingenabstufungen 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 erfiillt wer-
den.

Auch an der Bedienbarkeit der
Maschinen wurde gefeilt. Die Reso-

Bild: Doosan

Bild: Doosan

Die vertikale CNC-Drehmaschine Puma VTS 1620/M ist fiir eine prazise, effiziente
und wirtschaftliche Bearbeitung groB3er Teile ausgelegt.

nanz bei den ersten Vorfithrungen
sei duflerst positiv gewesen. Die De-
vise lautet: einfach und plausibel.
Von den bisherigen horizontalen
Drehzentren wurden nach Angaben
des Unternehmens mehr 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-
nung mit universellen Standardma-
schinen setzen. Diese Drehmaschi-
ne sei speziell fir eine prizise, effi-
ziente und wirtschaftliche Bearbei-
tung von GrofSteilen der Luft- und
Raumfahrt, Windkraftanlagen, Bau-
maschinen, Schienenfahrzeugen,

Horizontales Drehzentrum
der New-Frame-Serie.

Schiffsbau und Ol-/Gas-Applikati-
onen ausgelegt. Das gesamte Ma-
schinenkonzept sei auf eine effizi-
ente und wirtschaftliche Bearbei-
tung von grofien Bauteilen ausge-
legt. Schon der nach Angaben des
Unternehmens sehr grofle und gut
zugingliche Arbeitsbereich soll eine
exzellente Gebrauchsfihigkeit der
Maschine erméglichen.

Die schwere Gusskonstruktion in
Verbindung mit stabilen Flachfiih-
rungen erziele hochste Ddmpfungs-
werte zur Aufnahme von Vibrati-
onen bei auflerordentlicher Steifig-
keit und Prézision.

Der Querbalken ist in der Hohe
verfahrbar (W-Achse) und kann
tiber die Bauteilhohe hinaus fahren,
um die Bearbeitungseffizienz zu er-
hoéhen, die Bearbeitungsmoglich-
keiten zu erweitern und damit Pro-
duktionskosten zu senken, heifit es.
Das RAM biete mit einem Quer-
schnitt von 250 mm x 308 mm eine
unerreichte Stabilitét in dieser Klas-
se, die durch eine Werkzeugaufnah-
me mit ASA-Kurzkegel und einer
Fiinf-Punkt-Spannung hervorra-
gende Drehleistungen ermoglichen
soll. Das Werkzeugmagazin kann
bis zu 24 statische oder angetrie-
bene Werkzeuge aufnehmen und
ermogliche eine Mehrfachbearbei-

tung mit einem einzigen Riistvor-
gang. Dies sei ein entscheidender
Vorteil in der Bearbeitung grofler,
unhandlicher Bauteile und fiihre zu
einer erheblichen Reduzierung der
Zykluszeiten und damit zu einer
Minimierung der Stiickkosten.

Neben diesen beiden Maschinen-
serien sind auf dem Stand die Bau-
reihe DNM 400/500/650 und fiir
grofle 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 20.000 min” und Eilgang-
geschwindigkeiten bis 48 m/min
sind moglich. Herzstick ist die
High-Speed-Steuerung von Fanuc.

Die horizontalen Bearbeitungs-
zentren der HP-Serie sollen fiir
hochste Produktivitét, die der HM-
Serie fir schwere Zerspanungsauf-
gaben stehen.

Multitaskingfahig ist die Puma
MX. Damit sei die komplexe Bear-
beitung von kompliziertesten Werk-
stiicksgeometrien in hochster Pri-
zision moglich. MX ist die Kombi-
nation eines CNC-Dreh- und Fris-
zentrums in einer Maschine.

Der stidkoreanische Werkzeug-
maschinenhersteller erweitert au-
flerdem sein Programm an Maschi-
nen fiir die Rohrbearbeitung mit der
Puma-Baureihe fiir schwere Zerspa-
nung von schweren Teilen in hchs-
ter Prazision. Dem Wunsch und
steigenden Bedarf vieler Kunden
nach grofleren Rohrdurchlidssen
entsprechend, zeigt Doosan die Big-
Bore-Ausfithrungen der Puma-480-
und Puma-800-Baureihe. Bei der
Puma 480D/LD betragt der nutz-
bare Rohrdurchlass 275 mm bei
Drehlédngen von 992 und 2042 mm.
R (rs)

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

WWW.ROTTLER-MASCHINENBAU.DE

IHR SPEZIALIST FUR SCHWERWERKZEUGMASCHINEN
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B Schleifmaschinen
m Transportable Jahre
Maschinen

Maschinenfabrikate
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ROTTLER Maschinenbau GmbH
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rottler.siegen@rottler-maschinenbau.de

Wir stellen aus.
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Spéne effizient verarbeiten

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

l Stansz Environment Systems BV,
www.stansz.nl, Halle 7, Stand D27
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Kooperation starkt Innovati
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DMG / MORI SEIKI Deutschland
Riedwiesenstrae 19, D-71229 Leonberg

GILDEMEISTER und MORI SEIKI
biundeln ihre Aktivitaten in Europa!

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

sichern eine einzigartige lokale Prasenz.

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

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



26 Werkzeugmaschinen

EMO

' Hannover

MM EMO DAILY 3 | 21.SEPTEMBER 2011

Das horizontale Bearbeitungszentrum HM 1600 von OKK besticht durch flexibel gehaltene Ausbaustufen und ist fiir die

Herstellung von GroBteilen wie Windradelementen oder Dieselmotoren ausgelegt.

Spiel in XXL-Liga

Horizontales Bearbeitungszentrum fiir Werkstiicke

bis zehn Tonnen

OKK hat sein Angebot im Bereich
der Horizontalmaschinen abgrun-
det. Mit der HM 1600 stehe jetzt
eine Maschine zur Verfiigung, die
zum Beispiel durch flexibel gestalt-
bare Ausbaustufen, unter anderem
drei verschiedene Spindeltypen,
punkte, betont der Aussteller. Sie sei
fiir besonders grof3e und schwere
Werkstiicke ausgelegt. OKK zihlt
die Herstellung von Windradele-
menten, grofien Dieselmotoren und
Gussventilen fiir Pipelines zum Ein-
satzspektrum.

Je nach Ausfithrung 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 42 m pro
Minute, betont der Hersteller.

Grofle Rollenlinearfithrungen
und der kugelrollspindelgefiihrte
Synchronantrieb sorgten fiir eine
optimale Dampfung. Das schlage
sich laut Hersteller in kurzen Bear-
beitungszeiten, verbesserter Prazi-
sion, hoherer Werkzeugstandzeit
und optimierter Oberflichenquali-
téit nieder.

Die HM 1600 kénn Werkzeuge
bis zu einem Gewicht von 30 kg, 300
mm Durchmesser und 600 mm Lén-
ge aufnehmen. Die Wechselzeit lie-
ge den Daten zufolge bei 3,8 s, die
Span-zu-Spanzeit bei 11s.

Der Maschinentisch reagiere we-
gen einer speziellen Hybridlagerung
besonders steif und dient als vierte
Achse. Angetrieben wird er von
einem Torquemotor, 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™.

Fir die Schwerzerspanung bietet
sich eine dreistufige Getriebespindel
mit 1251 Nm Drehmoment und
8000 m™ an. Eine dritte Art sorgt fiir
eine W-Achsverlangerung um 300
mm mit 1051 Nm Drehmoment und
20 bis 4000 m™. Ein Drehplatten-
wechsler fiir Werkstiicke bis 2500
mm Schwenkdurchmesser sei nach
OKK im Standardumfang enthal-
ten. (pk)

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

Bild: OKf

Ganz kundenorientiert

Mazak baut in Europa
vier neue Technologiezentren

L)

Das neue Technologiezentrum von Mazak in Diisseldorf soll 2012 erdffnet

werden.

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

Das neue Technologiezentrum in
Leipzig hat eine Gesamtnutzfliche
von 1765 m” mit einer 760 m” grof3-
en Ausstellungshalle. Im neuen Ge-
béude werden acht Maschinen fiir
Kundenvorfithrungen ausgestellt.
Von Anfang an werden bereits acht
Mitarbeiter aus den Bereichen Ver-
kauf, Anwendungstechnik und Ser-
vice zur Unterstiitzung von Kunden
aus den neuen Bundeslindern zur
Verfiigung stehen.

Das neue Technologiezentrum in
Diisseldorf wird die alte Einrichtung
in Ratingen ersetzen. Das Gebaude
wird eine Gesamtnutzfliche von
2591 m?* mit einer 760 m* groflen
Ausstellungshalle haben. Dort wer-
den acht Maschinen gezeigt. Ver-
kauf, Anwendungstechnik und Ser-
vice sind zur Unterstiitzung von
Kunden aus dem Norden und aus
der Mitte Deutschlands vorgesehen.
Insgesamt 37 Mitarbeiter werden in

das neue Gebidude einziehen. Die
neuen Technologiezentren folgen
laut Mazak dem bereits eingefiihr-
ten Konzept des européischen Tech-
nologiezentrums in Worcester, UK,
gleichzeitig Hauptsitz der europi-
ischen Organisation. Es zeichnet
sich durch einen groflen Ausstel-
lungsraum aus, der mit sehr vielen
Vorfithrmaschinen ausgestattet ist,
sowie einem 96-sitzigen Auditori-
um und weiteren Ausstellungsriu-
men, die fast durchgehend mit Aus-
stellungen und Kundenveranstal-
tungen ausgelastet sind.

Die Standorte der vier neuen
Technologiezentren reflektieren
nach Aussage von Mazak die Ver-
pflichtung zur bestméglichen Kun-
denunterstiitzung in ganz Europa,
speziell in den zentraleuropédischen
Landern, die sehr schnell neue Be-
arbeitungstechniken annehmen und
Deutschland als Europas grofiten
Markt.

Das Technologiezentrum in Leip-
zig wird bereits im Herbst 2011 er-
offnet. In Diisseldorf, Kattowitz und
Prag sind die Eréffnungen fiir 2012
geplant. (rk)

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

-—MMEBA._

sawing solutions.

Kraft. Ausdauer. Prazision.

EMO
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{_ | Wir stellen aus!
Halle 16/Stand G 15

MEBA Metall-Bandsagemaschinen GmbH | 72589 Westerheim | www.meba-saw.de

Ganzheitliche
Portallosungen

Emco hat seinen Messeauftritt unter
dem Motto ,,Automationslésungen
in allen Dimensionen* gestellt. Fir
alle Drehmaschinen und Drehzent-
ren soll es kiinftig ganzheitliche
Portallosungen fiir das Werkstiick-
handling geben. Damit setzt das

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

M Emco Maier GmbH,
www.emco-world.com,
Halle 26, Stand G40
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Schnelle Backen
Prizises Schnellwechselsystem

fiir Niederzugfutter

SMW Autoblok prisentiert das pa-
tentiertes Backenschnellwechselsys-
tem TX-RYV, das einen Backenwech-
sel mit einer Genauigkeit von unter
10 um ermoglicht. Nach Angaben
des Unternehmens gilt dies nicht
nur auf demselben Futter, sondern
auch auf allen Futtern desselben
Typs und Durchmessers, die sich in
der Fertigung befinden. Das Ba-
ckenschnellwechsel-Niederzugfut-
ter soll eines der prézisesten und
flexibelsten Futter auf dem Markt
sein. Ein weiteres flexibles Futter
zeigt SMW Autoblok mit der neuen
Schwenkfutter-Baureihe. Sie ist in

@ i asy

Neue Baureihe von grof3en
Schwenkfuttern mit Durchmessern
bis 1200 mm.

Bild: SMW Autoblok Spannsysteme

Bild: SMW Autoblok Spannsysteme
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Das neue Backenschnellwechselsys-
tem ermoglicht einen Backenwechsel
mit einer Genauigkeit unter 10 pm.

Durchmessern von 850, 1050 und
1200 mm erhéltlich und wurde fiir
die wirtschaftliche Bearbeitung von
groflen Ventilen entwickelt. Die
Qualitdt des Schwenksystems und
die Stabilitét sollen eine hohe Pro-
duktivitdt, Lochbohrung auf dem
Ventilflansch und sehr hohe Genau-
igkeiten ermdglichen. (mi)

Il SMW Autoblok Spannsysteme
GmbH,

www.smwautoblok.de,

Halle 4, Stand D12

Spitzenloser Sechsachser

Schliisselfertige Rundschleifmaschine fiir hohe Anspriiche

Bild: Danobat

Optimal fiir den mittleren Bearbeitungsbereich: CNC-Rundschleif-

maschine Estarta-315FV mit sechs linearmotorgesteurten Achsen.

Danobat aus Spanien wartet im Zu-
ge des Messeauftritts mit einer
sechsachsigen CNC-Rundschleif-
maschine auf. Sie entstammt der
Baureihe Estarta und trigt die Be-
zeichnung E-315FV. Gelagert auf
einem Bett aus Naturgranit, eine

gen, sei sie die optimale Maschine
fiir den mittleren Bearbeitungsbe-
reich, wie der Hersteller herausstellt.
Diese Steinbettung mache die An-
lage zudem thermisch und dyna-
misch stabil. Alle Achsen werden
tiber Linearmotoren bewegt und die
Positionen iiber Glasmafistibe

hochpriézise angefahren.
Die Steuerung basiere
auf der Siemens Sinu-
merik 840D und sei
iiber ein bediener-
freundliches  Meni
sehr einfach konzipiert.
Die Anlage kann Werk-
stiicke mit einem
Durchmesser von 0,5
bis 50 mm aufnehmen.
Die maximale Werk-
stiicklange 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.
Fiir Scheiben aus Diamant
oder CBM liegt dieser Wert
zwischen 20 und 120 m/s. Thre
modulare Konstruktion er-
leichtere dem Anwender die Inte-
gration von Peripheriegeriten aller
Art wie Be- und Entladesysteme,
Meflkomponenten sowie Klimage-
rite. (pk)

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

Eigenschaft vieler Danobat-Anla-
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Microfor HP1 LASER

dedicated to GASOLINE injection nozzles drilling

Microfys e | LAsEs

»LASER guided by waterjet
e High productivity: 3s / hole

e Excellent flow stability:
+2% Cpk 1.67

e No heat affected zone,
no debris, no burr

@ Conical shaped hole
up to 100 pm/mm

e High positioning accuracy
by vision system

e Quick changeover, no tool

e ow running costs

EMO

Y Hannover

@ 19-24-9-20M1
I

microsales@posalux.ch

www.posalux.ch

Brand new solutions
by POSALUX Switzerland

Hall 15 Stand C25

Microfor HP4 Hybrid EDM

dedicated to DIESEL injection nozzles drilling

e Micro EDM assisted by Ultrasonic Mimf‘”HP |

e Electrode vibration
through ultrasonic transducer
e Erosion time decreased by 25%
e Electrode wear decreased by 30%
o Better repeatability of machining time

e Reverse taper hole up to 150 pm/mm

Coming next : A new technology for fine glass drilling
Spark Assisted Chemical Engraving - SACE

e Micro-machining of non-conductive materials like glass, quartz, polymers,...
eHoles and grooves starting from 100 microns
e Regulation by micro force

e Rotation of the tool to ensure quality and efficiency

e Drilling micro-hole for opto-electronic application

150 pm groove on glass substrate

e Machining microgroove for biomedical application

# 3D machining of Micro-electro-mechanical-system




Die TNC 640 - die neue High-End Steuerung flir Frdas-Dreh-Bearbeitung von HEIDENHAIN

Neu kombiniert:
Die TNC 640 firs Frasen und Drehen

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

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

Programmieren
0 !h?:oql_iu_l’_n_r_in-

010=-0 LPUSTELL-TIEFE
O11=4160 VORECHUB TIEFENZ.
QV2=e500  VORSCHUE RAEUMEN
Qig=+0 L MORRAELM-WERKZELS
Qig=40 SVORSCHUB PENDELN

CHERHELTS - AESTANY
| AUFMASS ROHTEIL
LSCHNITTLINTEN
L REMTUN UNKEHAEN
wax. TUBTELLUNG
. VORBEID SCHTUFPEN
| AgPUASS DURCHMESSER
| AUFMASS 2
'A%:wma SCHLICHTEN
o GOTO LBL 92

QaEa=40. 4
pasa=en. 2
os05es0.2 Y

19 BN 9 IF 40 B

1 BLK FORM 0.1 I X-40 ¥-30 2-10
2 DLW FORM 0.2 NiEh Y463 ZaD
3 TOOL GALL T Z 51300
4 CYCL GEF 200 SCHREN
DFo0=iz  SIGHERIEITE-ADST
0z01=-18  (TIEFE
O2OE=4150  VORSCHUB TIEFENE
QeO2=40 1 ZUSTELL-TIEFE
oz1oe40 SVEIWEILZEIT OHEN
fzodei0 IEDOA CHEAFLAECHE

OPG4e 150 P SICHEMMETTE-AET
DRI1a40  VEWETLZETT LWTEN
5 GC X0 Y
6 LP PRISD PAIAS MO FMAX MOD M1
7 OLP PRITE  PAAZRS A0 FRAX MO0
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13 FLT  AN+320 FDX+0 POY+0 D12
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Besserer Uberblick durch die verschiedenfarbige Kenn-
zeichnung in den NC-Programmen




Symbiose aus Effizienz und Komfort

ANZEIGE

Schnell mal wechseln ...

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

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

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

... mit besonderem Komfort

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

Mit smartSelect zligig auf
Softkey-Funktionen zugreifen

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

Mit smartSelect wahlen Sie dialogunterstiitzt schnell und einfach Funktionen aus.

TNG: \nc_prog\TST.H

STST.H

BEGIN PGM TST MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

@Programmieren
#* Programmisren

TOOL CaLL 3 zSmartSelect

13 13

o
1
2
3 Kommentarsatz
4
5

L Z+100 RO

= JdFunktionen

7 L X+50 Y450
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& » hey AL FEHSTER driicken
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Zentrifugal-Separatoren
mit Feinfilter kombiniert

STA entwickelt und fertigt Zentri-
fugalseparatoren sowie Komplett-
anlagen zur Kreislauffithrung und
Reinigung von Prozessfliissigkeiten.
Mithilfe der Zentrifugal-Separa-
toren werden sehr feine Partikel
sowie Fremdole ohne Einsatz von
Filterhilfsstoffen ausgetragen, erldu-
tert der Hersteller. Die neue riick-
spiilbare Filterkerze Clear Tube fil-
triert bis zu einer Filterfeinheit von
1 bis 3 pm. Das periodisch anfal-
lende Riickspiilgut des Filters wird
vom Separator getrocknet. Zusétz-
lich reinigt dieser stindig die Flis-
sigkeit parallel zum Filter und er-
hoht so die Gesamt-Durchflussleis-
tung. Es fallt nur an einer Stelle
Feststoff zur Entsorgung oder Wie-
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 fiir die Filtrierung von
Schleifol bei der Werkzeugstahl-
und Hartmetallbearbeitung, so der
Hersteller, sondern auch fiir Wasser
und Emulsionen. Die Filterleistung
wird durch eingeschlepptes Wasser
nicht beeintrichtigt. Bei einer
Durchflussleistung von 3 bis 5 1/min
pro Kerze braucht eine Anlage we-
niger Kerzen als iiblich. (rs)

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

Ob kantig oder rund

Spezielles Fahrstianderzentrum fiir Langteile bis 12 m

Mit dem speziellen horizontalen Fahrstanderzentrum zur Langteilbearbeitung
lassen sich bis zu 12 m lange Rohre bearbeiten.

Horizontale Fahrstanderzentren aus
der HFZ-04-Serie von SSB-Maschi-
nenbau sind besonders dafiir geeig-
net, grof3e Bauteile schnell und qua-
litativ hochwertig zu bearbeiten.
Auf dieser Standardplattform wurde
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 lédsst. Im speziellen Fall
suchte ein Kunde aus dem Fahr-
zeugbau eine Losung, um Rohre fiir
Landmaschinen mit einer Lange bis
12 m und einem maximalen Quer-
schnitt von 300 mm x 300 mm
gleichzeitig gegeniiberliegend zu
bearbeiten.

Bild: SSB

Die Grundlage des Bearbeitungs-
zentrums bildet der robuste Unter-
bau mit spannungsarm gegliithter
Stahlkonstruktion sowie die stabile
Verkleidung mit integrierten Be-
hangblechen. Das erleichtert die
Demontage bei Wartungsarbeiten.
Dartiber hinaus erleichtert diese

Konstruktion die Zugénglichkeit :

zur Maschine fiir schnelles und pro-
blemloses Riisten 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 fihrt die ent-
sprechende Bearbeitungseinheit mit
der Spanneinheit mit. Finf Achsen
ermoglichen die Bearbeitung von
zwei Seiten gleichzeitig. Die Ma-
schine kann unter anderem zum
Bohren, Friasen und Gewinde-
schneiden eingesetzt werden. Der
Anspruch von SSB ist es, auch bei
diesen grofien Bauteilen hochste
Prazision bei grofitmoglicher Wirt-
schaftlichkeit sicherzustellen.

4 AR
Die Langteile werden auf dem
Maschinentisch zentrisch zur Bear-
beitungsrichtung eingespannt. Die
entsprechende Bearbeitungsstation
fahrt dann das Werkstiick an.

So liegen die Fertigungstole-
ranzen im vorliegenden Fall im Be-
reich von etwa 0,1 mm. Durchgén-
gige Produktivitat auch im 24-Stun-
den-Betrieb garantiert das inte-
grierte Werkzeugverschleif3system
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
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Flexibilitat ist garantiert

Vertikale Bearbeitungszentren arbeiten auch im Pendel- oder Tandembetrieb

Fir die Hochleistungsbearbeitung
von Werkstiicken im allgemeinen
Maschinenbau und im Werkzeug-
und Formenbau présentiert 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 moglich, durch verschie-
dene Konfigurationen und Zu-
satzausstattungen eine auf unter-
schiedliche Bediirfnisse mafige-
schneiderte Maschine 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 einer Motorspindel mit biirs-
tenlosem Elektroantrieb ausgeriis-
tet. Damit sind 15.000 min™ und
235 Nm maximales Drehmoment
moglich. Die Spindelleistung erlaubt
ein Spanvolumen bei Stahl von
850 m*/min.

Ebenfalls mit verfahrbarem Ar-
beitstisch ist das vertikale Bearbei-
tungszentrum Flexi ausgestattet,
das Sigma Technology fiir univer-
selle Einsatzbereiche vorstellt. Diese
Multiachsenmaschine mit fiinf ge-

e =1

Das vertikale Bearbei-
tungszentrum Leader
6 mit beweglichem
Arbeitstisch.

Bild: Sigma Technology

steuerten Achsen eignet sich sowohl
fiir die Klein- als auch fiir die Grof3-
serie komplexer Werkstiicke. Die
Werkstiicke werden in einer Auf-
spannung gefertigt.

Die Version Flexi 5 hat einen be-
weglichen Arbeitstisch mit einem
Verfahrweg von 1250 mm. Wird der
Schwenkbereich des Schwenkkopfs
von +110° ausgenutzt, ist ein maxi-
maler Werkstiickdurchmesser von
840 mm bei einer maximalen Werk-
stiickhohe von 1175 mm ab Tisch-
oberkante moglich. Die Motorspin-

Variable Ablau

fe

Multifunktionsanlage sichert Flexibilitat

in der Teilereinigung

So sauber wie nétig, so wirtschaft-
lich wie moglich. Nach dieser Devi-
se werden bei Passaponti Anlagen
zur Teilereinigung konzipiert. So
prasentiert der italienische Ausstel-
ler die Multifunktionsanlage R-
Evolve, die unterschiedliche Reini-
gungsverfahren umfasst: Spritzver-
fahren, Tauchbadreinigung mit und
ohne Ultraschall. AnschlieSend
werden die Teile unter Vakuumbe-
dingungen getrocknet. Alle Funkti-
onen werden tiber die SPS kontrol-
liert und auf einem Touchscreen
angezeigt. Von der Bedienerkonso-
le aus werden die Abldufe zusam-
mengestellt. Fiir 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 bei Werk-
stiicken mit Sackléchern 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 fir
eine Tauchreinigung erforderlich
sind. Dennoch wird mit der Anlage
ein breites Anwendungsspektrum
abgedeckt: vom Entlacken tiber das
Entfetten bis zur Passivierung. So-
gar eine Bauteilpriifung soll moglich
sein. Zur Beschickung der einzelnen
Bider ist ein pneumatisches Hand-
lingsystem installiert. Mit diesem
System wiirden auch Bewegungen

=
5
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Die Anlage R-Evolve umfasst die
Waschprozesse Spritz- und Tauch-
badreinigung mit und ohne Ultra-
schallunterstiitzung.

der Chargen in den Bédern vorge-
nommen. Auch Ultraschallunter-
stiitzung verbessert die Reinigungs-
wirkung. Die Wasch- und Spiilbader
werden aufbereitet und wiederver-
wendet. Zur Werkstiicktrocknung
kann das Verfahren Version Dry mit
Zwangsbeliftung zur Anwendung
kommen. Anlagenbasis ist ein
modulares Konzept, das die Erwei-
terung zur komplett automatisier-
ten Ausfithrung Multi-Dip ermég-
licht. (jk)

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

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

soll deren Vielseitigkeit aufzeigen,
denn das Modell Flexi 7P erlaubt
zwei Bearbeitungsmoglichkeiten:
Entweder wird mit einem grofien
Arbeitstisch im Tandembetrieb (ge-
koppelte Paletten) oder mit zwei
separaten Paletten im Pendelbetrieb
bearbeitet. Im Pendelbetrieb kon-
nen zwei Paletten mit Maflen von
1000 mm x 730 mm unabhéngig
voneinander entlang der X-Achse
verwendet werden. Auferdem ist
hauptzeitparalleles Riisten moglich.
Die gleiche Maschine kann im Tan-
dembetrieb mit zwei gekoppelten
Paletten verwendet werden, sodass
die Bearbeitung von langen Werk-
stiicken, die einen X-Achsen-Ver-
fahrweg von bis zu 2100 mm bené-
tigen, moglich ist. (mi)

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

Bearbeitungszentrum
in Portalbauweise

Das Bearbeitungszentrum UX 600
in Portalbauweise hat Quaser fiir die
simultane Fiinf-Achs-Bearbeitung
entwickelt. Es eignet sich fiir Werk-
stiicke mit Aulenabmessungen von
600 mm x 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/s” auf
bis zu 36 m/min. Die Schwenkbrii-
cke neigt sich von 30 bis 120°. Die
darin integrierte Planscheibe dreht
360°. (rk)

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

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

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

Erfahrung aus mehr als 40 Branchen fiihrt zu einer wirtschaftlichen Fertigung von anspruchsvolien Maschinen,
Anlagen und Baugruppen. Unsere modernste technische Ausstattung erlaubt die komplexe Auftragsfertigung
inklusive aufwandiger mechanischer Prazisionsbearbeitung von Blech- und SchweiBkonstruktionen mit Stiick-
gewichten bis 60t. Etwa 400 hochqualifizierte Mitarbeiter verarbeiten taglich im 3-Schichtbetrieb ca. 50t Stahl,
Edelstahl und Aluminium und montieren komplette Sondermaschinen und Anlagen einschlielich Hydraulik,
Pneumatik und Elektrik, in unseren grof3ziigig dimensionierten Hallen, oder — weltweit — beim Kunden.

Wir sind zertifiziert nach DIN EN ISO 9001, fiihren den GroRen SchweiBnachweis, die KTA 1401, die Zertifizierung
nach AD-Merkblatt HPO, die Bundeswehrzulassung, die Zulassung zum Schwei3en von Schienenfahrzeugen und
-teilen nach DIN EN 15085-2, sowie weitere internationale Zertifizierungen. Seit 1885 fertigen wir am zentralen
Standort in Deutschland - in lhrer Nahe!

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

VDMA

M Itg}lllféjmber

KINKELE GmbH & Co.KG, G
Telefon: +49 (0)9331 909-

gebiet Hohestadt, Rudolf-D
, Telefax: +49 (0)9331 909-10, E-Mail:

ral3e 1, D-97199 Ochsenfurt

info , www.kinkele.de
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Ein vielseitiges Werkzeug

Trumpf zeigt auf der EMO Laserlosungen fiir Mobilitit und Ressourcenschonung

LWir méchten den EMO-Besuchern
bewusst machen, dass das Werk-
zeug Laser Losungen fiir viele ge-
sellschaftliche Megatrends zu bieten
hat®, fasst Dr.-Ing. E.h. Peter Leibin-
ger, Vorsitzender des Trumpf-Ge-
schiftsbereichs Lasertechnik/Elek-
tronik, das Konzept des Messe-
stands zusammen. So konnen die
Messebesucher Wettbewerbe im
Lasertischfussball bestreiten und
jede Menge Laser-Anwendungen
begutachten. ,Die im Kreis ange-
ordneten Exponate erinnern aus der
Ferne an einen CO,-Laserresona-
tor*, erklart Dr.-Ing. Mathias Kam-
miiller, Vorsitzender des Trumpf-
Geschiftsbereichs Werkzeugma-
schinen/Elektrowerkzeuge. ,Inhalt-
lich machen sie deutlich, dass der
Laser bei Themen wie Mobilitit,
Ressourcenschonung und Gesund-
heit eine wichtige Rolle spielt und
bei einer Vielzahl von Produktions-
schritten vorteilhaft eingesetzt
werden kann!

Ein Laser-Anwendungsbeispiel
aus der Mobilitét ist die Herstellung
von Batteriekomponenten fiir Elek-
troautomobile. Erstmals seien laser-
geschweifSte Zellverbinder an Bat-
terieblocken zu begutachten. Diese

Bild: Trumpf

Der Laser hat eine wichtige Rolle im Zukunftsfeld Elektromobilitat: Er schneidet
Kunststoffe und hochfeste Werkstoffe zur Gewichtsreduzierung oder schweif3t

Batteriekomponenten.

verbinden einzelne Batteriezellen
und gewéhren damit den Stromfluss
tiber die Zellen hinweg. Der Zellver-
binder kann aus einer Kupfer-Alu-
minjum-Schweiflverbindung 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-

CNC-Teilapparate

s 5. Achse

Hochste Prazision - Made in Germany

Gear Drive-Baureihe

mit patent. Kugelumlaufgetriebe

DETLEV

HOFMp

PRAZISIONS-

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

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

- héchste Lage- und Positioniergenauigkeit

Direct Drive-Baureihe

| ™ "mit Direktantrieb (Torquemotor)

- in 6 BaugroRen lieferbar (Spindel-g 80 - 320mm)
- auch als 4. + 5. Achse sowie mehrspindlig
- Antrieb ist verschleil’frei und ohne Umkehrspiel

* - héchste Dynamik (bis 0,1 sec. fiir 90°)

- Drehzahlen bis 4000 min -1

Technische Merkmale:

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

- integrierte hochbelastbare und hochprazise
Axial-Radial-Lagerung

- Rund- und Planlaufgenauigkeiten bis < 0,001mm

Ausflihrungsvarianten:

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

- mehrspindlige CNC Teilapparate

- runde Einbaumodule (Flanschversion)

- CNC Rundachsen fiir Erodiermaschinen und
Rundtaktmaschinen (Satelliten)

- umfangreiches Zubehorprogramm lieferbar

- kundenspezifische Sonderldsungen uvm.

Detlev Hofmann GmbH | Prazisions-Maschinenbau | CNC-Teilapparate
Rastatter Strasse 36 | D-75179 Pforzheim
Tel.: +49 (0) 7231 14297-0 | Fax: +49 (0) 7231 14297-29

Informieren Sie sich unter www.detlevhofmann.de oder besuchen

sie uns aufder EMO 2011 i, ger Halle 27 / Stand B84

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

Ein besonders auffilliges Exponat
ist laut Trumpf ein Tiefziehwerk-
zeug, mit dem beispielsweise die
B-Sdule an der Rohkarosse eines
VW gefertigt wird. Weil durch La-
ser-Auftragsschweiflen eine harte
Schutzschicht auf die stark genutzte
Oberfliche des Werkzeugs aufgetra-
gen wird, kann die Pressform aus
einem Gusswerkstoff bestehen und
mit oberflichennahen Kiihlkanilen
versehen werden, heiflt es weiter.
Die so gewahrleistete effiziente Ab-

Bild: Trumpf

Der Laser sorgt dank beriihrungslos geschweif3ter, schmaler und genauer
SchweiB3nahte fiir glatte, fehlerfreie Oberflachen, etwa beim OP-Tisch

Tru-System 7500.

kithlung des Werkstiicks verkiirze
die Zykluszeit pro Bauteil bei einer
gleichzeitig sehr hohen Standzeit
der Pressform. Auf diese Weise wiir-
den Ressourcen geschont und der
Kohlenstoffdioxidausstofl verrin-
gert.

Ein weiteres Beispiel ist die In-
standsetzung von sicherheitsrele-
vanten Bauteilen, die bereits bei
beginnendem Verschleify ausge-
tauscht werden miissen. Durch ge-
zielte, punktuelle Reparatur mittels
Auftragschweiflen konnen beispiels-
weise hochwertige Turbinen-
schaufeln aus Titan in den Nutzer-
kreislauf zurtickgefithrt werden,
betont das Unternehmen.

Am OP-Tisch Tru-System 7500,
der auf Trumpf-Maschinen gefertigt
wird, zeigt sich nicht nur, wie sauber
Laser arbeiten. Der Tisch macht laut
Trumpf auch deutlich, dass eine
konsequente Umsetzung der Pro-
zesskette Blech erheblich Ressour-
cen einsparen kann. Aufgrund der
geringen Schmelze und Wirmeein-
bringung beim LaserschweifSen sei
der Verzug im Vergleich zu konven-
tionellen Verfahren erheblich redu-
ziert, heifit es. Eine Nacharbeit sei
daher meist nicht nétig und die
Nihte seien sehr belastbar. (rk)

M Trumpf GmbH + Co. KG,
www.trumpf.com, Halle 12, Stand C72

Neue Ausbaustufe

Fahrstanderfrasmaschine mit Drehtechnik kombiniert

Innotrol-Ibarmia prisentiert erst-
mals die aktuelle Entwicklungsstufe
seiner Fahrstdnderfrasmaschinen.
Die Anlagen mit NC-Schwenkkopf
und intergriertem NC-Rundtisch
wurden laut Hersteller jetzt noch
auf den letzten Stand in Sachen
Drehtechnik erweitert. Das Resultat
tragt den Namen ZVH 45/L4000
Multiprocess. In diesem Bearbei-
tungszentrum lage die gesamte Er-
fahrung im Bohren, Fiinfachsfrisen
und Drehen vereint, wie der Aus-
steller erldutert.

Die Verfahrwege der Einheit set-
zen sich folgendermaflen zusam-
men: In X-Richtung 4000 mm, in
Y-Richtung 800 mm und in Z-Rich-
tung 900 mm. Der NC-Schwenk-
kopf arbeite mit einer speziellen
Elektrospindel mit HSK-A63-Auf-
nahme. Diese sei fiir die Dreh- und
Frésbearbeitung ausgelegt und er-
reicht eine maximale Drehzahl von
12.000 min™!. Wéhrend der Drehbe-
arbeitung werde das Werkstiick
orientiert und iiber eine Hirthver-
zahnung geklemmt.

Die Anlage besteche auch mit
ihrem grof$ziigigen Arbeitsraum,
betonen die Experten. Er konne mit
einfachen Trennwinden leicht in
zwei Bereiche aufgeteilt werden.
Dann bestehe die Moglichkeit, im
ersten Bereich einen NC-Rundtisch

Blick ins Herz der optimierten Fahrstanderfrasmaschine ZVH 45/L4000 Multipro-
cess mit integrierter Drehtechnik. Die Maschine erhohe die Produktivitat, ohne
Flexibilitat zu verlieren, sagt der Hersteller.

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

konne auch dieser Tisch mit Dreh-
funktion angeboten werden. Laut
Hersteller verfiige der Kunde dann
iber eine Anlage mit erhohter Pro-
duktivitit, ohne bei der Anwendung
an Flexibilitdt Einbuflen hinnehmen
zu missen. (pk)

M Innotrol-Ibarmia GmbH,
www.innotrol-ibarmia.com,
Halle 13, Stand A86
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Design to Cost
Basisanlage fiir 80 Prozent

Die dynamischste Fahrstanderfris-
maschine von Union Werkzeugma-
schinen heif3t Millforce 1. Entwi-
ckelt nach dem Prinzip Design to
Cost sei sie im Preis-Leistungsver-
héltnis unschlagbar, sagt der Aus-

steller. Mit ihr lieflen sich laut An-
gaben bereits in der Basisvariante
80% aller Fertigungsaufgaben durch-
fithren. Sie verfugt iiber einen Trag-
balken, der 1500 mm weit ausge-
fahren werden kann. Sie vereine
Universalitit mit Dynamik, betont
Union. Ein fester Universalfriaskopf
oder auch ein Wechselkopf leistet
30 kW bei einem Drehmoment von
850 Nm und 5000 min* Drehzahl.
Thr X-Weg ist in 1 m Stufen von 3 m
bis 20 m anpassbar. Der maximale
Weg in Y betrdgt 2500 mm.  (pk)

M Union Werkzeugmaschinen GmbH,
www.union-machines.com,
Halle 13, Stand C38

Produktionsflichennutzung

Stama présentiert Fras-Dreh-Zentren fiir die Komplettbearbeitung

Mit Fokus auf Performance Effici-
ency Per Square Meter, kurz PEPS,
présentiert Stama auf der EMO die
neue 33er-Baureihe und die ndchste
Generation von Fris-Dreh-Zentren.
Laut Unternehmen werden Ener-
gieressourcen und Produktionsfla-
che effizienter genutzt und bei glei-
cher Antriebsleistung wird mehr
Ausbringung erzielt.

Zum ersten Mal werde auf einer
Messe die grofSe Schwester der MT-
2C-Zentren, die MC 734/MT-2C,
prasentiert. Das Frds-Dreh-Zen-
trum ist fir die Komplettbearbei-
tung flanschférmiger Werkstiicke
mit Durchmessern bis 450 mm ge-
eignet. Eine direkte Werkstiickiiber-
gabe von Spannlage eins zu Spann-
lage zwei und die integrierte Be- und
Entladeeinrichtung machen eine
Kranbeistellung fiir den Spannmit-
tel- und Werkstiickwechsel tiber-
fliissig, heifSt es weiter. Die Leistung
der Frasspindeln betrégt 60 kW bei
200 Nm und die der Drehspindeln
50 kW bei 400 Nm. Die Achsbe-

schleunigungen reichen bis 1,2 g

und die Maschine hat sowohl HSK-
A- als auch Capto-C6-Aufnahmen.

Die neue 33er-Baureihe gibt es als
vertikales Bearbeitungszentrum

Bild: Stama
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MASCHINE-WERKZEUG-AUTOMATION
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Seit mehr als 70 Jahren lhr
Partner in der Profilrolitechnologie

* Gewinderollmaschinen
» Centerless Schleifmaschinen
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» Werkzeuge - Neu und Nachschliff
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Wir freuen uns auf
Ihren Besuch auf
unserem Stand C10
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Fras-Dreh-Zentrum MC 734/MT-2C zur 6-Seiten-Komplettbearbeitung fiir gro3e

Werkstiicke bis 450 mm Durchmesser.

MC 533 und als Fras-Dreh-Zentrum
MC 833/MT. Die Bandbreite an
Ausstattung und Leistungsmerkma-
len wurde erweitert. Jetzt werden
bei den Twinzentren zum Beispiel
verschiedene Spindelabstinde 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 Fliche bei hoherer Produktivi-
tét. Das zeigt sich an der integrierten
Automation und der ergonomischen
und platzsparenden Anordnung der
gesamten Peripherie. Beides hilft,
gut 40% an Produktionsfliche ein-

zusparen, so der Hersteller. Mit ei-
ner neuen Abstimmung im Aufbau
von Grundgestell, Fahrstinder und
Werkzeugmagazin im Zusammen-
spiel mit den Antrieben habe man
zusétzlich erreicht, dass bei der glei-
chen Antriebsleistung gut 50% mehr
an Frisleistung zur Verfiigung stehe.
Das Polymerbetongrundgestell bie-
tet hohe thermische und mecha-
nische Stabilitat.

Verbesserte Fertigungsmethoden
bieten die Mglichkeit, Werkstiicke
auch vierspindlig wirtschaftlich zu
bearbeiten. Aktuelle Erfahrungen
des Unternehmes aus Gesprachen
mit den Branchen Automotive und

Bild: Stama

[
Produktivitatsschub: Der 4-Spindler
MC 531/TWIN2 fertigt in einem Zyklus
vier Werkstiicke, komplett und 5-ach-
sig.

Fluidtechnik hétten gezeigt, dass die
Kunden, die mit den doppelspind-
ligen Prozesslosungen umgehen
kénnen und das Potenzial auszu-
schopfen wissen, iiberlegen, be-
stimmte zweispindlige Bearbei-
tungen demndchst vierspindlig zu
machen. Effizienz auf kleiner Fliche
ist also ein wichtiger Faktor. Es wird
daher auch ein neues 4-Spindel-
Zentrum des Typs MC 531/Twin 2
Premiere haben. (rk)

M Stama Maschinenfabrik GmbH,
www.stama.de, Halle 27, Stand E44

Auf den Zahn gefiihlt

Maschinen zum Bearbeiten
von innen- und auflenverzahnten Zahnradern

Zwei neue Maschinen zur Zahnrad-
bearbeitung hat Prawema entwi-
ckelt. Die doppelspindlige Verzah-
nungshonmaschine Synchrofine 205
HS D ist fiir die produktive und fle-
xible Bearbeitung von Zahnradern
vorgesehen. Die Maschine zeigt die
Hartfeinbearbeitung von Verzah-
nungsflanken und -profilen an.

Wie der Hersteller hervorhebt, ist
auf dieser Maschine eine wirtschaft-
liche Massenfertigung bei redu-
zierten Nebenzeiten von nur 3 s
sowie allen Vorteilen der einspind-
ligen Verzahnungshonmaschine
moglich. Die extrem kurzen Takt-
zeiten des Verzahnungshonens wer-
den bei diesem Maschinentyp noch
einmal betréchtlich verringert, heif3t
es. Ausgeriistet ist die Maschine mit
einer neu entwickelten Bosch Rex-
roth MTX Steuerung.

Als besonderes Highlight wird
das Vermessen des fertig bearbeite-
ten Werkstiickes in der Maschine
gezeigt. Dadurch sollen sich Um-
riist- und Messzeiten erheblich re-
duzieren lassen. Zur Hartbearbei-
tung von innen- und auflenver-
zahnten Zahnrddern hat Prawema
die Profilschleifmaschine Synchro-
fine XL 2000 entwickelt. Die Ma-
schine ist ausgelegt fiir die Hartbe-
arbeitung von innen- und auflenver-

Bild: Prawema
Bmi=—j,

Die doppelspindlige Verzahnungshonmaschine Synchrofine 205 HS D ist fiir die

produktive und flexible Bearbeitung von Zahnradern vorgesehen.

zahnten Zahnridern bis zu einem
Durchmesser von 2200 mm. Sie ist
mit einem neuartigen Fithrungskon-
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 Warmestabilitit und hohe Ge-
schwindigkeiten, betont der Her-
steller. Die Profilschleifmaschine
gehort zu einer neuen Maschinen-
baureihe, die Bearbeitungen bis

Modul 32 und mehr erméglicht. Die
Maschinen sind fiir Gerade- und
Schrigverzahnungen ausgelegt. Op-
tional ist bis Modul 10 eine Wilz-
schleifbearbeitung moglich. Weitere
Operationen wie Bohr- und Planfla-
chenschleifen oder Hartdrehen
seien einfach zu integrieren, heif3t
es. Als besonderes Highlight wird
das Vermessen des Rohteils mittels
Lasertechnologie gezeigt. Dadurch
sollen sich Umriist- und Messzeiten
erheblich reduzieren lassen.  (7s)

M Prawema Antriebstechnik GmbH,
www.praewema.de, Halle 17, Stand C42
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Mehr als Schneckentempo

Werkzeugmaschinen fiir die Fertigung von Kompressorschnecken

Saporiti stellt auf der diesjdhrigen
EMO in Hannover eine Reihe von
Bearbeitungsmaschinen fir die
Schneckenfertigung vor. Eine davon
ist die Saporiti FL450, eine spezielle
Bohr- und Lappmaschine fir die
komplette Herstellung von Doppel-
schneckenzylindern. Wie der Her-
steller erldutert, erfolgen alle Ma-
schinenbewegungen auf Prézisions-
rollenfithrungen, um hohe Genau-
igkeit und ein langes Maschinenle-
ben zu gewihrleisten.

Die integrierte CNC-840D von
Siemens steuert fiinf Achsen und
bietet zudem eine einfache Pro-
grammierung zum Bohren aus dem
Vollen, sowohl Schub- als auch Zug-
bohren, sowie zum Léppen, heifst
es. Als Haupteigenschaft der Bohr-
maschine wird die Werkstiickbefes-
tigung auf zwei Schlitten mit gesteu-
erter Querbewegung hervorgeho-
ben. Wenn die erste Bohrung fertig
bearbeitet ist, fihrt die Maschine
automatisch an, um die zweite Zy-
linderbohrung auszufiihren. Es gibt
verschiedene Ausfithrungen bis
5000 mm Lénge und bis 600 mm
Werkstiickdurchmesser.

Des Weiteren wird die Frasma-
schine SAR 500 fiir Pumpen- und
Kompressorschnecken présentiert.

Bild: Saporiti

Saporiti stellt in Hannover einige interessante Maschinen fiir die Schneckenferti-
gung aus. Eine davon ist die FL450 als spezielle Bohr- und Lappmaschine fiir die
Herstellung von Doppelschneckenzylindern.

Die gilt Herstellerangaben zufolge
als eine Maschine mit auferordent-
lichen Eigenschaften. Sie verfiigt
mit zwei Linearachsen, einer Dreh-
achse und zwei Spindelachsen {iber
fiinf CNC-gesteuerte Achsen. Die
Maschine soll Scheibenfriser bis
440 mm Durchmesser verwenden.
Sie konne zusitzlich auch extrem

harte Stahlsorten wie 17-4-PH (au-
er HRC 34-HB300) mit einer Fris-
tiefe von 80 mm bearbeiten. Als
weitere technische Besonderheiten
gibt der Hersteller einen maximalen
Bearbeitungsdurchmesser ~ von
500 mm, eine maximale Lange von
1200 mm und eine Frasneigung von
+/- 50° an. Zusitzlich zur Siemens-

steuerung ist die Maschine mit
Zwangskiithlungsmotoren ausgeriis-
tet. Die fiir Scheibenfrésbearbeitung
typische Gerduschentwicklung wird
durch eine patentierte Vorrichtung
abgebaut.

Zum Frisen von Schnecken mit
Léngen bis 8000 mm gibt es die
neue Version Plus 400, eine Schne-
ckenfrdsmaschine fiir Langen bis
8000 mm und Durchmesser bis
220 mm. Die Maschine kann mit
der Spindel ISO 50 oder HSK 100
fiir das schnelle Auswechseln der
Stirnfréser sowie mit einem Werk-
zeugwechsler mit 12 Positionen
ausgertistet werden. Die maximale
Drehzahl der Frisspindel gibt der
Hersteller mit 5000 min™” an, die
Frasmotorleistung mit 22 kW.

Als interessantes Sonderzubehor
werden die Friser mit Innenkiih-
lung und die gesteuerte Liinetten-
bewegung hervorgehoben. Eine
vom Hersteller selbst entwickelte
Software soll dem Bediener eine
einfache Programmierung von sehr
komplizierten Schrauben und Dop-
pelschrauben von Mischern oder
variablen Steigungen anbieten. (dk)

Starker Drehtisch nimmt’s
auf mit Schwergewichten

Um zusitzlich zu Fras- und Bohr-
operationen auch Drehoperati-
onen durchfithren zu konnen, hat
Tos Kurim einen CNC-Drehtisch
mit Karusselldrehtischfunktion
fiir Multifunktionsbearbeitungs-

zentren entwickelt. Der Tisch hat

eine Spannflache von 3000 mm x
3000 mm, eine Tischverschiebung
von 1500 mm und kann mit 60 t
belastet werden. Bis 80 min™ ldsst
sich die Drehgeschwindigkeit stu-
fenlos regeln, bei einem maxima-
len Drehmoment von 60.000 Nm.
Die Spannflédche soll mit einer
zusitzlichen Karussellplatte mit
3000 oder 3700 mm Durchmesser
erginzt werden konnen. Die in
Capto-Haltern gespannten Dreh-
meifiel werden Herstellerangaben
zufolge an der Spannflidche des
Spindelstocks gespannt und kon-
nen jederzeit an der Auflagestelle
abgelegt werden. (rk)

M Saporiti S.r.L.,
www.saporiti.it, Halle 26, Stand G52

M Tos Kurim-0S a.s.,
www.tos-kurim.cz, Halle 13, Stand B13

MAG is Entering the Cryo Age

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

IN=N|

cryogenic machining



Foto:

Ein Sprinter gewinnt bei der Leichtathletik-WM 2009
uber die 100m-Strecke die Goldmedaille.

Er verbessert gleichzeitig seinen eigenen Weltrekord.
Die entscheidende Szene: nachgestellt mit der
DOOSAN Drehmaschine PUMA 2100LY.

...und wir sorgen fiir lhre Bestle

DOOSAN Infracore Germany GmbH PLZ:20-29
shifeh  GLM-Service u. Vertrieb GmbH Co.KG  PLZ: 30-37,40-54,56-65,
-

GLM ’w

erkzeugma
|NE INEX Werkzeugmaschinen GmbH PLZ: 80-87, 92-94

MHETL  MATO Handels GmbH PLZ: 70-79, 88, 89

\/M_; CNC TECHNOLOGIE
MEKITECH Mekitech GmbH PLZ: 55, 66-67

Jorg Wappler

Werkzeugmaschinen e.K. (8 Jorg Wappler Werkzeugmaschinen e.K. PLZ:0, 1, 38, 39, 98, 99

Handel. Service. Vermietung.




Treffen Sie uns doch gleich
hier auf der EMO personlich:

Halle 27 Stand A18

gr

"PUMA New Frame', Horizontale Drehzentren der neuen

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

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

Ihre Doosan-Werkzeugmaschinen-Handler

Fur Bestleistungen in lhrer Produktion. DOOSAN

CNC-Drehmaschinen, Bearbeitungszentren und Bohrwerke.

istungen:

ww.doosan-on-fair.de Tel. 02173 8509-0

GLM [

Al
30-37, 40-54, 56-65, ",L“
68-69,90-91,9597 |

58-69,90-91,95-97 www.glm-werkzeugmaschinen.com Tel. 02158 69239-0

0, 1,38, 39,98,99
WAPPLER

ww.inex-werkzeugmaschinen.com Tel. 09135723985
ww.mato-gmbh.com Tel. 07721 2028-10

ww.mekitech.de Tel. 06867 9115-0

ww.wappler-werkzeugmaschinen.de  Tel. 035243 3300-0
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Produktpalette fiir die
Blechumformung

Der italienische Hersteller Sertom
prasentiert 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 Linearfithrungen. Au-
erdem werden Spezial-Vertikalan-
lagen fiir die Behélterproduktion
mit Schneid-, Schweif3- und Polier-
einrichtung in Vertikalausfithrung
vorgestellt sowie hydraulische Pres-
sen fir die Kesselbodenfertigung
und Richtpressen. (mi)

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

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 20 mm und besticht
laut Hersteller durch eine sehr kom-
pakte Bauweise mit einem Fldchen-
bedarf von lediglich 1,6 m®>.  (mi)

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

Schnell zum fertigen Teil

Bearbeitungszentren in verschiedenen Ausfithrungen
sorgen fiir dynamischen Fertigungsablauf

Im Mittelpunkt der Prisentation auf
dem Messestand von Chiron stehen
Fertigungssysteme, die in moglichst
kurzer Zeit Werkstiicke in hoher
Qualitiat bearbeiten. So bietet das
energie- und platzsparende Doppel-
spindel-Fertigungszentrum DZ15
FA mit Zwei-Achs-Schwenkrund-
tisch, doppelter fiinfter Achse und
Torque-Antrieb doppelte Produkti-
vitdt und hochste Prézision, so das
Unternehmen. Spindeldrehzahlen
von 2 x 15.000 min™ machen aus der
DZ15 FA einen Spezialisten fiir die
schnelle und dynamische Bearbei-
tung. Fiir gleichzeitig hochste Pra-
zision sorgen direkte Messsysteme,
die eine Positionsgenauigkeit von
+5 um gewdhrleisten.

Kurze Bearbeitungszeiten stehen
auch bei der FZ15 W im Mittel-
punkt. Das bewéhrte und besonders
stabile Fertigungszentrum mit
schnellem Korb-Werkzeugwechsler
présentiert sich mit héheren Spin-
deldrehzahlen, grofieren Eilgangs-
geschwindigkeiten und einer dyna-
mischeren Achsbeschleunigung,
wird hergehoben.

Mit der Mill 1250 zeigt Chiron
ein Fertigungszentrum fir hochste

Bild: Chiron

Prizision 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 fiir grofite Dynamik und
hochste Prézision.

Als ,offenes Modell” zeigt sich
der Fahrstinderaufbau der Big Mill.
Mit ihr kénnen besonders grofie
und schwere Werkstiicke bearbeitet
werden. Wie es heif$t, kommt das

Fiir groBe Stiick-
zahlen ausgelegt
ist die dritte EMO-
Premiere, das
hochproduktive
Vierspindel-Ferti-
gungszentrum TZ
15W, das als
integrierte Auto-
mationslosung mit
der Robotereinheit
Flexcell Uno
gezeigt wird und
auf der Messe
Premiere feiert.

robuste Fertigungszentrum Big Mill
tiberwiegend im Maschinenbau und
in der Luftfahrtindustrie zum Ein-
satz. (bk)

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

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

A click you won “t regret!

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

||‘

We have more than 20 000

used machi
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EAMTM.COM

MACHINE TOOLS ONLINE

Frasen in Perfektion
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Top Hochleistungsfraser fiir die
Stahlbearbeitung bis 55 HRC

Mit neuem Substrat und neuer
Beschichtungstechnologie

Hannover °

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Heltorfer Stralke 12 40472 Dusseldorf

Fax: +49(0)

Tel.: +49(0)211-989240-0
11-989240-111

E-mail: Info@zccct-europe.com

WWWw.Zccct-europe.com

www.zccct.com

Mit Fertigungssystem
stressfrei produzieren

Rattunde hat sein Portfolio weiter-
entwickelt und bietet seinen Kun-
den nun Metallbearbeitungslo-
sungen an, die eine Reihe wichtiger
Kernkompetenzen biindeln, um

Produkte mit Serienmaschinen her-

stellen zu konnen. Deshalb préisen-
tiert sich das Unternehmen erstma-
lig auf der EMO in Hannover und
fihrt ein Fertigungssystem ACS+
CFMcurve live vor. In einem Ar-
beitsgang kann das System sigen,
Innen-/AufSenfasen herstellen, plan-
fasen, messen und die fertigen Ab-
schnitte stapeln. Auf der Messe soll
anhand eines Musterwerkstiickes
die Produktivitat belegt werden. Mit
dem Fertigungssystem lassen sich
auflerdem Innen-/AufSengewinde,
Nuten oder Konturen (Kurven, Fa-
cetten) herstellen.

Einen Kontrast zur Hochleis-
tungstechnik bildet das Design des
Messestandes, denn Strandkorb
und Schaukelstiihle pragen das Bild.
Dies ist kein Widerspruch fiir Ge-
schiftsfithrer Martin Proksch: ,,Un-
sere Fertigungssysteme sind so effi-
zient, dass man mit ihnen stressfrei
produzieren kann! (mi)

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

Kontinuierliche, genaue und
konsistente Schmierung garantiert

D S
Tol sy e R R
fared

Dropsa prisentiert Miquel, ein neu-
es modulares Luft-Ol-Schmiersys-
tem fiir die Fast-Trockenbearbei-
tung. Wie der Hersteller erldutert,
stellt es eine Alternative zur traditi-
onellen Bearbeitungstechnik dar,
die Kiihlmittel oder reines Ol ein-
setzt. Dank seiner besonderen tech-
nischen Eigenschaften soll das neue,
modular aufgebaute System eine
kontinuierliche, genaue und konsis-
tente Schmierung garantieren. Es
konne fir alle Anwendungen, die
eine prézise Minimalmengen-
schmierung erfordern, eingesetzt
werden.

Das modulare System besteht aus
einem Behilter, einer oder mehre-
ren Mischeinheiten sowie Sprithdii-
sen. Das ebenfalls neu entwickelte

Bild: Dropsa

Das Luft-Ol-Schmier-
system kann fiir alle
Anwendungen, die
eine prazise Minimal-
mengenschmierung
erfordern, eingesetzt
werden.

und patentierte Durchflussaus-
gleichsventil ermoglicht eine sehr
genaue Einstellung der Ol-Luft-Mi-
schung. Es hilt die eingestellte
Druckdifferenz zwischen Olein-
und -auslass aufrecht und férdert
somit kontinuierlich die exakt ein-
gestellte Schmiermittelmenge, un-
abhingig von den Druckschwan-
kungen.

Ein weiteres Merkmal sei der
neue Mikro-Einstellkolben fiir eine
prizise Einstellung des Olflusses.
Dies ermégliche dem Benutzer eine
niedrige Oldosiereinstellung, die
einen kontinuierlichen Olfluss und
Sprithcharakter gewéhrleiste.  (si)

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

Die Fiinf-Achs-CNC-Schleifma-
schinen der Schiitte Schleiftechnik
GmbH konnen jetzt auf Wunsch
bereits ab Werk mit dem flexiblen
Prismenspannfutter Prismo von
Schunk ausgestattet werden. Das
Werkzeugschleiffutter spannt samt-
liche Schaftdurchmesser zwischen
5 und 20 mm. Mit einem variablen
Spanndurchmesser, einer dreifa-
chen Prismenfithrung sowie inein-
ander verzahnten Spannbacken er-
reicht das Futter bei einer Ausspan-
nlédnge von 2,5 mm, vor den Spann-
backen gemessen, und einem Werk-
zeugdurchmesser von 20 mm eine
Wiederholgenauigkeit < 0,005 mm,
betont Schunk.

Bei der Integration des Spannfut-
ters in die Schiitte-Werkzeugschleif-
maschine haben sich die kurzen
Entscheidungswege der beiden ei-
gentiimergefiithrten Unternehmen
ideal ergénzt, heiflt es in der ge-
meinsamen Presseerklirung. Auf
dieser Basis baue Schiitte seine
Kompetenz beim Nachschirfen von
kleinen Serien und Einzelstiicken
weiter aus. Schon jetzt bieten die
Schleifmaschinen der Serie 305 li-
near mit ihrem NC-Kettenmagazin
fir 140 Werkstiicke, dem 12-fach-
Schleifscheibenwechsler und der
Software Sigspro gute Vorausset-
zungen fiir eine automatisierte Ab-
arbeitung aus einer frei-chaotischen
Bestiickung, heif3t es weiter. Jeder
Magazinplatz konne fiir einen an-
deren Schaftdurchmesser eingerich-
tet und beliebig mit einem entspre-
chenden Schleifprogramm ver-
kntipft werden.

Das durchmesserflexible Pris-
menspannfutter stelle auf der
Spannmittelseite das ideale Gegen-
stiick dar, um ebenso flexibel die
vielfaltigen Werkzeugdurchmesser
sicher und genau zu spannen. Seine

Bild: Schunk

Mehr Spannfreiheiten

Schiitte-Schleifmaschinen
jetzt ab Werk mit Schunk-Prismenspannfutter

Schleifmaschinen von Schiitte konnen auf Wunsch bereits ab Werk mit dem durch-
messerflexiblen Werkzeugschleiffutter Prismo von Schunk ausgestattet werden.

fiinf Spannbacken werden je von
einem Doppelprisma gefiihrt. Ein
drittes Prisma befindet sich unmit-
telbar auf der Spannfliche, die di-
rekt am Werkzeugschaft anliegt. So
passt sich das Futter an den jewei-
ligen Werkzeugdurchmesser an. Es
unterscheidet sich laut Schunk da-
mit deutlich von herkdmmlichen
Losungen, bei denen die Spannfla-
che nur rund geschliffen ist.

Der konstruktive Aufbau, die
Grundhiilse sowie die robuste Bau-
weise wiirden 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 Ol gespiilt,

welches die Schiitte-305-Baureihe
bereitstellt. Unabhéngig davon, wel-
cher Werkzeugdurchmesser bear-
beitet wird, bleibt die X-Achse des
Schleiffutters unverandert. Alle Ba-
cken verharren also auf der iden-
tischen axialen Position. Die Gefahr
eines Crashs wegen einer nicht be-
riicksichtigten Verschiebung der
X-Achse gehore damit der Vergan-
genheit an. Das Prismenspannfutter
ist fir Drehzahlen bis maximal
2500 min™! getestet. (rk)

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

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

LIVE AUF
DER EMO

IDEEN IN PRODUKTION

Wirklich wegweisende Ideen erkennt man daran, dass sie den Produktions-
alltag verbessern. Sie und wir haben dasselbe Ziel. Ein Mehr an Support und
Dienstleistungen. Treffen wir uns auf der EMO 2011. In der IDEEN-FABRIK+.

5
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KOMET"

GROUP

www.kometgroup.com
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Gelenkarmsystem mit
VAPS-Unterstiitzung

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

Bohrung, einschliefSlich Gewinde-
bohrungen, unter vollstdndiger Un-
terstiitzung des innovativen Kon-
trollsystems VAPS (Volumec Assis-
ted Positioning System) durchzu-
fithren. Mittels eines Touchscreens
erlaubt das Kontrollsystem Bohr-
und Gewindeformvorgénge mit
vorgegebenen Koordinaten.  (co)

M Volumecsrl,
www.volumec.it, Halle 15, Stand B24

Hybridkonzept
fiir Werkzeuge

Das vollig neue Shamrock-Hybrid-
konzept von AFC Hartmetall fithrt
bei Werkzeugen bis 10 mm Durch-
messer einen HSS-Spannschaft mit
innen liegenden axialen Kiihlkani-
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 verfiigt iber hohe Biege-
momentreserven. Hartmetall ist
ideal fiir die stark verschleifSbean-
spruchten Schneiden. Die Hartme-
tallsorte fiir den Schneidenteil ist
sehr flexibel wihlbar, heif3t es weiter.
Der Stahlschaft wirkt stoflabsorbie-
rend. Das Kiihlkanalkonzept soll
eine enorme Kiihlleistung ermogli-
chen und unterstiitzt die Spanab-
fuhr. (si)

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

Gewindefrasen im Kommen

Drei scharfe Schneiden fiir kleine Durchmesser

Mit dem Coromill-326-Gewinde-
fraser kommt Sandvik nach eigenen
Ausfithrungen den steigenden For-
derungen nach Alternativen fiir das
iibliche Gewindebohren entgegen.
Das Hartmetallwerkzeug mit PKD-
Beschichtung konne ab einem Boh-
rungsdurchmesser von 6 mm das
Innengewindefrisen und Anfasen
wirtschaftlicher machen.

Seine drei hochprizisen, sehr
scharfen Schneiden sorgten fiir eine
gleichmiflige und hohe Zerspa-
nungsleistung bei niedrigen Schnitt-
kraften.

Auch das Riickwirtsfrasen, Sack-
lochfrasen und Durchgangsfrasen
fiir links- und rechtsdrehende Ge-
winde sei mit verschiedenen Stei-
gungen machbar. Mit seiner flachen
Unterseite fertige der Coro-
mill 326 auch Gewinde an,

die dicht an der Unterseite | - =

einer Sackbohrung liegen, =
betont der Hersteller. Nicht

.I.r

Der Coro-
mill 326
erleichtert
das Innen-

" gewinde-
frasen und
Anfasen ab
6 mm Durch-
messer.

nur seine Flexibilitdt in Bezug auf
die Einsatzmoglichkeiten sei ein
Pluspunkt. Die beschichtete Voll-
hartmetallsorte GC1052 ermogliche
auch langere Standzeiten und eine
deutliche Steigerung der Schnitt-
und Vorschubwerte.

Der Coromill 326 ist ab 5,8 mm
Durchmesser erhiltlich. Seine
Reichweite betrdgt 35 mm und er
verfiigt iiber einen Weldon-Schaft.
Er sei fir alle ISO-Materialien ver-
wendbar, egal ob ISO-P, -M, -K, -N,
-S oder -H.

Das Frisen mit dem Coromill 326
beseitigt laut Aussteller auch das
Problem von Spananhiufungen,
weil er kurze, kontrollierbare Spane
forme, die mit Kithlmittel oder
Druckluft leicht aus der Bohrung
entfernt werden konnten.  (pk)

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

Elektro-Spannkopf

@)
O
Elektro-Liinette ‘1’ /

Elektro-Hohlspanner

Elektro-Greifer

Halle 3 - Stand JOG

Clamp by Wire

\,ir Lock

~ -, oy , |

Elektro-Spann-Léseeinheit

Elektro-Loseeinheit

Elektro-Vollspanner

E-QUIPMENT...

Zukunftsweisend.
Elektrische Spannsysteme.

www.roehm.biz

Elektro-LUnette

Die neue Elektro-Linette wird durch
einen Servomotor angetrieben.

Alle Funktionen sind in die NC-Steuerung
integrierbar. Damit lassen sich lange
Werkstiicke wie Wellen, Achsen oder
Spindeln mit einem Durchmesser von
15-170 mm in der Dreh- und Schleif-
maschine sicher und prazise spannen.
Modernste Regelungstechnik sorgt in
Kombination mit praziser Mechanik fur
einen energiesparenden Einsatz.

- Kraftspanntechnik

ROHM

driven by technology

Mit Sicherheitsfaktor

Nutsystem verhindert Herausziehen des
Werkzeugs aus dem Spannfutter

| Bild: Haimer

r'i_rl r | : =

Safe-Lock ist eine Auszugssicherung liber radial verlaufende Nuten. Sie verhin-
dern, dass das Werkzeug bei Hochstbelastung aus dem Futter gezogen wird.

Kennametal will die Vorziige des
Safe-Lock-Systems vom Spannmit-
telhersteller Haimer anbieten. Es
handelt sich dabei um eine Auszugs-
sicherung fir Schaftwerkzeuge. Sie
vereint Reib- und Kraftschluss, wo-
durch im Vergleich zu konventio-
nellen Methoden eine Optimierung
der Prozesssicherheit erreicht wer-
de, erldutert der Aussteller. Vor
allem bei so anspruchsvollen Auf-
gaben wie dem Hochleistungsfridsen
(HPC und HSC) liege der Anwen-
dungsschwerpunkt des Safe-Lock.
Der Nutzer profitiere auflerdem von
lingeren Werkzeugstandzeiten und
einer hoheren Produktivitit.

In vielen Branchen werden Syste-
me gefordert, die eine hohe Zerspa-
nungsleistung bei hohen Drehmo-
menten und prozesssicherem Ver-
fahren gewihrleisten. Safe-Lock
sorge gerade bei hohen Belastungen
fiir ein fest sitzendes Werkzeug. In
den Werkzeugschaft werden schrau-
benférmig radiale Nuten einge-
schliffen, was dafir sorgt, dass der

Schaft noch in der Lénge verstellbar
bleibt, so der Hersteller.

Im Vergleich zu Weldonaufnah-
men profitiere der Kunde von ver-
besserten Rundlaufeigenschaften
und deutlich strammerem Spann-
sitz. Gegeniiber den reibschliissigen
Methoden wie Hydrodehn- und
Kraftspannfuttern begrenze der Sa-
fe-Lock die Spannkraft nicht. Man
muss zum Spannen das Futter erhit-
zen und fithrt den Werkzeugschaft
mit einer Drehbewegung in das Fut-
ter ein. Eine Feder unterstiitze die
spielfreie Anlage des Schaftes. Die
Rundlaufeigenschaften ligen um
den Faktor 10 hoher als bei den her-
kémmlichen Spannmethoden. Safe-
Lock funktioniere in Schrumpf-,
Spannzangen- und Hydrodehn-
spannfuttern. Eine 30%ige Steige-
rung des Zeitspanvolumens sei in
der Praxis bestitigt worden.  (pk)

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



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

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

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

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

Entwickelt fiir die GroBteilefertigung éﬁs Tifén
und anderen hochfesten Legierungen.

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

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

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

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

muss. Zudem sollen Qualitit und
Prazision steigen, da Ungenauig-
keiten bei der Neueinstellung ver-
mieden werden. Die Friaskopfe sol-
len ein Minimum an Wartung bei
grofitmoglicher Leistung gewéhr-
leisten. Sie sind in verschiedenen
Ausfithrungen erhéltlich. (mi)

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

Leicht bedienbar

Schrumpfgerit fiir Werkzeuge mit
Schaftdurchmessern von 2 bis 40 mm

Das Induktionsschrumpfgerit Fi-5
kann Werkzeuge aus Hartmetall
oder Stahl mit Schéften im Bereich
von 2 bis 40 mm einschrumpfen.
Das Schrumpfgerdt stellt den
Durchmesser des Werkzeugs selbst-
stindig fest und regelt dann die
elektrische Leistung und Tempera-
tur automatisch. Wie es bei Elco
dazu heif$t, wurde die
Ergonomie im Ver-
gleich zum Vorgén-
germodell verbes-
sert. Die Steuerung

Das Schrumpfgerat stellt
den Durchmesser des
Werkzeugs selbststan-
dig fest und regelt dann
die notwen-

<)

erfolgt mittels einer Fernbedienung
und ist so fiir Rechts- und Linkshén-
der nutzbar. Die Kiithlung der er-
hitzten Futter erfolgt durch Luft und
wird ohne zusitzliches Handling
durch den Bediener fiir alle Typen
von Aufnahmen durchgefiihrt.

Das Schrumpfgerit ldsst sich ein-
fach und schnell bedienen, betont
der Hersteller. Es sei fiir den Be-
nutzer absolut sicher in der Hand-
habung. Das Gerit ist auch in einer
vereinfachten Ausfithrung mit op-
tionaler, separater Kithlung liefer-
bar. Angeboten wird zudem eine
Vielzahl von Schrumpffuttern,
von schlanken Ausfithrungen
fir den Formenbau bis zu
kurzen, verstarkten Fut-
tern fur die Schwerzer-

Produktivitat steigern

Automatisierung von
Werkzeugmaschinen hat viele Gesichter

Als Neuheit prasentiert Lang Technik unter anderem einen pyramidenférmigen,
zuganglichkeitsoptimierten Drei-Seiten-Spannturm fiir Fiinf-Achs-Bearbei-

dige elek-

trische Leis- spanung. (rs)
tung und
Temperatur M Elco, www.elco.eu,

automatisch. Halle 4, Stand A49

cgumm.t' LINE |

Durchmesserbereich 6 - 32,9 mm -

1000074001

Produktionskosten drastisch senken
mit hochproduktiven Bohrwerkzeugen

Schauen Sie sich fiir weitere Informationen den ganzen Clip auf www.iscar.de an.

 Start _
JoLA

ISCAR TOOL ADVISOR
www.iscar.com/ita

Der ITA empfiehlt lhnen

h Member IMC Group ‘ \
wv%.igar.d! '
] auf Bearbeit tern und M.

leistung das optimale Werkzeug:

Mehrere Werkzeugoptionen, Schnittdaten, Bearbeitungszeit, Zerspanvolumen und mehr.

tungszentren.

Im Vordergrund der Présentation
von Lang Technik steht die Auto-
matisierung von Werkzeugmaschi-
nen. Gezeigt werden Automations-
systeme fiir Bearbeitungszentren
wie das Eco-Compact-System und
der Eco-Tower, wobei das Compact-
System sténdig in Betrieb ist, so das
Unternehmen. Als Neuheit prasen-
tiert Lang Technik eine pneuma-
tische Version der Quick-Point-
Nullpunktplatten sowie einen pyra-
midenférmigen, zuginglichkeits-
optimierten Drei-Seiten-Spannturm
fur Fiunf-Achs-Bearbeitungszen-
tren.

Wie dazu erliautert wird, zeichnet
sich der Aluminiumunterbau durch
beste Zugénglichkeit zum Werk-
stiick aus, wobei die Schrige, je nach
Typ der Maschine, (voraussichtlich)

20° oder 40° betragen wird. Durch
das gleichzeitige Aufspannen von
drei Werkstiicken 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,
heif3t es. Maschinenstillstandzeiten
aufgrund von Riistarbeiten werden
somit erheblich reduziert.
Weiterhin zeigt Lang Technik
bewihrte Spannmittel wie das Pra-
gesystem, die komplette Palette an
Zentrierspannern sowie das Null-
punktsystem Quick-Point. (bk)

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

Kleine Kithlmittelzufuhr

Produktpalette der radialen Medien-
zufithrung erweitert

Speziell fiir die radiale Kithlmittel-
zufithrung fiir Fraskopfe hat die
Gesellschaft fir Antriebstechnik
(GAT) vor einigen Jahren den Roto-
disk SW entwickelt. Diese radiale,
einkanalige Drehdurchfithrung ist
in kompakter Bauweise ausgefithrt
und ermoglicht einen Einbau in
kleinste Raume. Die Produktpalette
wurde erweitert, sodass die Dreh-
durchfithrung auch fiir einen Wel-
lendurchmesser von 15 bis 150 mm
zur Verfiigung steht. Zudem wurde
die Materialkombination der hydro-
statisch entlasteten Dichtelemente
weiterentwickelt, was eine grofiere
Medienvielfalt sowie die Durchfiih-
rung von abrasiven Medien ermog-
licht. Dieses Dichtsystem erzielt laut
Hersteller auch bei Driicken von
70 bar und gleichzeitigen Dreh-
zahlen bis 10.000 min™ eine lange
Betriebsdauer und ist so gut wie le-
ckagefrei.

Dank der geringen Breite konnen
einkanalige Elemente fiir mehrka-
nalige Anwendungen auch gestapelt
werden. Der Rotodisk SW ldsst sich
ebenso mit anderen Mediendreh-
durchfithrungen kombinieren, so-
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Die radiale Kiihimittelzufiihrung fiir
Fraskopfe Rotodisk SW.

mit konnen verschiedene Medien
gleichzeitig tbertragen werden.
Diese Kombination wird unter an-
derem in der Verpackungsindustrie
eingesetzt. Hauptanwendungsbe-
reiche der Drehdurchfithrung sind
Vorsatzfraskopfe und angetriebene
Werkzeuge. (mi)

H GAT Gesellschaft
fiir Antriebstechnik mbH,
www.gat-mbh.de, Halle 7, Stand C26
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Efhizientes Duett

Helixfraser und mechatronische Plandrehkopfe helfen sparen

Zur wirtschaftlicheren Herstellung
grofler Bohrungen bis 700 mm
Durchmesser rit Mapal Prézisions-
werkzeuge zur Verwendung seines
Helixfridsers mit nachfolgendem
Einsatz eines mechatronischen
Plandrehkopfes.

Bei der Zerspanung von Grof3-
bauteilen, wie Gehiusen fiir Turbi-
nen, Generatoren oder Motoren
biete der Aussteller jetzt eine hoch-
produktive Moglichkeit, vorgegos-
sene Bohrungen wirtschaftlich auf
Endmaf3 zu bringen und den Auf-
wand fiir die sonst tiblichen Werk-
zeugwechsel beim Ausspindelver-
fahren deutlich zu reduzieren. Um
das zu schaffen, sei der jlingst ent-
wickelte Helixfraser am Umfang, an
seiner Stirnseite und im inneren
Bereich mit Tangentialwende-
schneidplatten bestiickt worden. So
sei ein steilerer Eintauchwinkel
moglich, wodurch sich das Werk-
zeug stets freischneide, erkldrt Ma-
pal. Schnittbreiten und -tiefen von
je 20mm konnten bei Grauguss in
einem Schnitt erreicht werden. Laut
Hersteller steigt die Schnittleistung
im Vergleich zu herkémmlichen
Zirkularfréasern bei diesem Material
um etwa 40%. Mit ihm konnen jetzt
Bohrungen von 200 bis 700 mm mit
nur einem Werkzeug bearbeitet wer-
den. Das spare immens Zeit und
Kosten, sagt der Aussteller. Die op-
timale Feinbearbeitung gewéhrleis-
ten dann die mechatronisch aus-
steuerbaren Plandrehkopfe fiir

Der Mapal-Helixfraser (links oben) und der mechatronische Plandrehkopf (rechts

oben) werden als unschlagbares Team bezeichnet, wenn Bohrungen, zwischen
200 und 700 mm Durchmesser wirtschaftlich bearbeitet werden sollen. Unteres
Bild: Plandrehkopfwechsel mit einem Portallader.

Bohrungen von 230 bis 700 mm
Durchmesser, sagt Mapal. Sie seien
die optimale Ergénzung zum He-
lixfréser, 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, heifst es weiter. So

konnten nicht nur grofie Bohrungen
bearbeitet, sondern, so die weiteren
Erlduterungen, auch Fasen, Radien,
Einstiche und Planflichen realisiert
werden. (pk)

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

Konstanten beim Entgraten

Faserbiirste bietet deutlich hohere Schleifleistung

Der Xebec-Axial-Ausgleichshalter
soll fiir eine gleichbleibend hohe
Qualitat, eine einfachere Prozess-
steuerung und fiir hohere Stand-
zeiten beim Einsatz von Faserbiirs-
ten des Herstellers, speziell in der
Serienproduktion, sorgen. Durch
die in den Halter eingebaute Druck-
feder pendelt die Werkzeugaufnah-
me in axialer Richtung, heifdt es.
Dadurch werde eine gleichbleibende
Bearbeitung bei kontrolliertem An-
pressdruck gewéhrleistet. Der auto-
matische Lingenausgleich bei

Werkzeugverschleify bewirke eine

Bild: Xebec

-

Axial-Ausgleichshalter mit Druckfeder
fiir Faserbiirsten.

konstantere Kantenqualitit und ver-
langere den Zeitraum bis zur erfor-
derlichen Nachstellung der Faser-
biirste. 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 Entgratbiirste bietet
laut Xebec eine sehr hohe Schleif-
effizienz. Das Schleifmaterial der
blauen Faserbiirste besteht aus neu

o

o
o
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=
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Entgratbiirste aus Aluminiumoxid-
fasern.

entwickelten Aluminiumoxidfasern
mit einer mehr als dreifachen
Schleifleistung gegeniiber bishe-
rigen Produkten des Herstellers und
einer um bis zu 60-mal hoheren
Schleifleistung gegeniiber abrasiven
Nylonbiirsten.

Damit soll den Bediirfnissen des
Marktes entsprochen werden, der
eine Entgratung nach Fréisbearbei-
tungen von Stahl- und Gussteilen
oder auch nach Stanzbearbeitungen
fordert. Die Schleiffaserbiirste er-
fullt laut Hersteller vier ideale
Grundvoraussetzungen fiir eine Au-
tomatisierung des Entgratprozesses.
Zum einen bietet sie eine hohe
Schleifperformance. Zum anderen
ermoglichen die Faserstibe eine
gleichbleibende, konstante Schleif-
leistung.

Durch die hohe Steifigkeit der
Biirste treten keinerlei Deformie-
rungen auf. Als vierten Vorteil nennt
der Hersteller den Poliereffekt der
Biirste. Die Oberfliche wird zusétz-
lich verbessert und ermdglicht eine
Oberflichenrauheit von bis zu
0,1 um. Die Faserbiirsten konnen
auf nahezu allen Maschinen einge-
setzt werden, heifit es. Es seien kei-
ne zusétzlichen Maschineninvesti-
tionen erforderlich. (mm)

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

P Modernste
#® Technik fiir
|
hochgenaue
Messungen!

Equator

RMP600 -
kompakt & hochgenau!

Einzigartiger RMP600 Werkstlickmesstaster mit
Funksignallbertragung zur Messung komplexer
3D-Teilegeometrien auf Bearbeitungszentren und
5-achsigen Werkzeugmaschinen.

Vorteile

» konkurrenzlose 3D-Messleistung

» einmalig zuverlassiges
Funkiibertragungsverfahren

» ideal fiir die Messung von Freiformflachen,
schwierigen Formen, Prazisionswerkstiicken

www.renishaw.de/rmp600

Besuchen Sie uns auf der EMO:
Halle 5, Stand D54!

Renishaw GmbH Karl-Benz Stralle 12, 72124 Pliezhausen, Deutschland
T +49 7127 9810 - +49 7127 88237 £ germany@renishaw.com

www.renishaw.de



4:4! Werkzeuge & Spannmittel

EMO

Hannover

AN
A
\_‘.’%%

MM EMO DAILY 3 | 21.SEPTEMBER 2011

I B -
— — p=—=

= E
=]

Produktpalette von Werkzeugvoreinstellgeraten.

Mit Bildverarbeitung

Mehr Produktivitat durch
Werkzeugvoreinstellung

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

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

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

Bild: Ezset

EXTRAMET

¥ HARTMETALLFABRIK

The Art of Tungsten Carbide E Jahre
Years
Ans

Geschichte
1980 Griindung
1981 erste Produktion

1988 erste Expansion
(Sinter-HIP-Anlage)

1995 zweite Expansion
(Schleiferei)

1996 dritte Expansion
(Neubau und
Produktionserweiterung)

2008 vierte Expansion
(Neubau und
Produktionserweiterung)

Wir freuen uns Sie
personlich an der
EMO zu begriissen.

Gestalten Sie mit
uns die Zukunft!

EMO

Hannover

19-24-9-2011
Halle 6
Stand H15

Fiur hohe Drehzahlen

Bohrspindelsitze fiir dynamische Bohr- und Fraswerke

Bild: A. Mannesmann

Innovatives Produkt: Der Bohrspindelsatz mit Bohrspindel @ 200 mm x 3590 mm und Hohlspindel @ 342 mm x 2000 mm.

Bohrspindelsétze bestehen im We-
sentlichen aus einer Hohlspindel
und einer Bohrspindel. Beide Werk-
stiicke sind tiefnitriert, geschliffen,
gelappt sowie auf Schmierfilmstérke
gepaart und mit prazise hergestell-
ten Passfederverbindungen einbau-
fertig montiert. Je nach Durchmes-
ser der Bohrspindel betragen die
Spaltmafle zwischen Bohr- und
Hohlspindel nur wenige Mikrome-
ter. So werden Hohlspindeln tiber
die gesamte Lange von 1400 mm
komplett zylindrisch innen rund

ausgeschliffen und mit Spaltmaflen
von 4 bis 5 um mit einem Bohrspin-
deldurchmesser von 160 mm ge-
paart. Dabei wird eine Wuchtgiite
kleiner als G1 erreicht, was einen
ruhigen Lauf bei Drehzahlen tiber
3000 min™! gestattet. Fiir Grof3bohr-
werke hat das Unternehmen bereits
Bohrspindeln mit Durchmesser 225
mm X 6.000 mm Lénge oder Durch-
messer 260 mm x 5000 mm Linge
— gepaart mit entsprechenden
Hohlspindeln — hergestellt und ist
auf die Fertigung noch grofierer Ab-

messungen eingerichtet. Werkzeug-
aufnahmekegel werden nach Kun-
denwunsch produziert, ob SK 50
oder andere Grofien, Big-Plus-Aus-
fihrungen oder Aufnahmen fir
HSK-Kegelhohlschifte. Die Genau-
igkeit im Bereich von Winkel-Se-
kunden und ein optimaler Tragan-
teil sind das Ergebnis hoher Schleif-
prézision, heifdt es weiter. (we)

B A.Mannesmann Maschinenfabrik
GmbH, www.amannesmann.de,
Halle 13, Stand A32

Die Kraft der Zahne

Vielzahnfraser mit auswechselbaren Schneideinsitzen

Ein neues Friaserprogramm stellt
Becker Diamantwerkzeuge auf der
EMO vor. ,Unsere neuen Fraser Di-
amill-Eco und Diamill-Feed zeich-
nen sich durch auswechselbare
Schneideinsitze in zwei Diamants-
orten aus”, erliutert Werner Becker,
Geschiftsfiihrer des Unternehmens.
,Wir fithren diese Einsétze in TFC-
Diamant, also mit CVD-Bestii-
ckung, sowie in unserer neuen So-
lidsorte PDC-CU-S. Diese Werk-
zeuge sind fiir hochste Schnittwerte
ausgelegt, daher die hohe Schnei-
denzahl sowie die direkte Kithlmit-
telzufuhr

Das Frésersystem Diamill-Eco
mit Stahltrager wurde leicht modi-
fiziert und bietet laut Becker ein
unschlagbares Preis-Leistungs-Ver-
héltnis. Dabei sind die VHM-Fris-
einsdtze mit TFC-Solid-Diamant
sowie mit Solid-PDC-CU-S be-
stiickt. In den Ausfithrungen BFLP
als Planschneide sowie BFEK mit
groflen Seitenschneiden fiir Span-
tiefen von 4 bis 6 mm seien pro-
blemlos enorm grofie Zerspanvolu-
men moglich.

Die einfache aber effiziente Kons-
truktion mit Innenkithlung tiber-
zeuge mit einer sehr guten Stabilitét
durch die VHM-Friseinsdtze. In der
Ausfithrung mit normaler Teilung
werden durch Auswahl der ver-
schieden grofSen Eckenradien bis
1,6 mm sehr gute Oberfldchengiiten
erreicht, heif3t es weiter. Die genaue
Einstellhdhe der VHM-Einsitze
kann mit jedem Einstellgerit oder
Messtaster anhand der Einstell-
schraube erreicht werden.

Das System Diamill-ECO wurde
zum Diamill-Feed weiterentwickelt.

Die auswechselbaren
Schneideinsatze gibt es
in zwei Diamantsorten.

Es hat jetzt eine massive Keilklem-
mung und die Schneidenzahl wurde
um mindestens 50% erhoht, so das
Unternehmen. Alle Komplettwerk-
zeuge der Typen DMEFS sowie DM-
FL mit HSK A63 sowie SK 40 wer-
den in Qualitét G 2,5 bei maximaler
Drehzahl feinstgewuchtet. Die Auf-
steckfréser des Typs DMFA werden
vorgewuchtet geliefert und miissen
dann mit der verwendeten Fréser-
aufnahme durch Fachpersonal
feinstgewuchtet werden.

Vielzahnfraser fiir
hohe Schnittwerte.

Mit der engen Teilung und Innen-
kithlung seien mit den Fréseinsitzen
der Typen BFLP und BFEK sehr gu-
te Oberfldchengiiten in HPC-Mo-
dus bei sehr langen Standzeiten
erreichbar. Durch das verbesserte
Design seien teuere Monoblock-
werkzeuge nun nicht mehr notwen-
dig. Die Feineinstellung der Frésein-
sitze erfolgt wie bei Diamill-Eco mit
einem Einstellgeridt oder Messtas-

ter. (rk)

M Becker Diamantwerkzeuge GmbH,
www.beckerdiamant.de,
Halle 4 Stand F06
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Scharf, stabil und wenig tolerant

Hartmetall-Wendeschneidplatten zum Planfrasen sind spindelschonend und bruchresistent

Die Schweizer Werkzeugfabrik Ale-
sa kiindigt eine Programmerweite-
rung im Bereich der positiven Plan-
messer-Wendeschneidplatten an.
Die Hartmetall-Wendeschneidplat-
ten sind allseitig geschliffen, erldu-
tert das Unternehmen. Sie liegen in
der Toleranzklasse F und verfiigen
iiber eine scharfe und doch sehr sta-
bile Schneidkante.

Die neuen Wendeschneidplatten
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
AICrN angeboten. Sie sollen die all-
seitig geschliffenen, hochpositiven
Wendeschneidplatten des Herstel-
lers ergénzen. Der Einsatz werde
damit im Bereich allgemeiner Bear-
beitungsfille 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, heif3t es. Der
vergroflerte Keilwinkel ergibt eine
widerstandsfihige, schnittdruckre-
sistente Schneidengeometrie. Die

Bild: Alesa

Wendeschneidplatten eignen sich
auch fiir Schruppschnitte und de-
cken somit ein breites Einsatzgebiet
ab.

Eine weitere Neuerung auf der
EMO ist die Wendeschneidplatte
zum Zirkular-Tauchfrdsen von Ale-
sa. Mit der speziellen Wende-
schneidplatte hat das Unternehmen
sein Twist-Sortiment so erweitert,

’1

Y,

.w&

dass keine neuen Tragerwerkzeuge
angeschafft werden miissen. Dank
der ganz speziell allseitig geschlif-
fenen Schneidengeometrie konnen
die neuen Wendeschneidplatten auf
die bisher verwendeten Twist-Tré-
ger montiert werden.

Die Zirkular-Tauchfrésplatte ent-
spricht genau der neuen Erkenntnis,
wie Locher, Bohrungen und Taschen

Bild: Alesa

Oben: Die neuen Wendeschneidplatten der Toleranzklasse F verfiigen iiber eine
scharfe und doch sehr stabile Schneidkante.

Links: Speziell zum Zirkular-Tauchfrasen prasentiert Alesa seine neuen

Wendeschneidplatten auf der EMO.

ins Volle gefrist werden, heifSt es,
nédmlich durch Zirkularbewegungen
mit hohen Vorschubwerten (fz
plus), jedoch mit kleinen Schnitttie-
fen. Diese Methode garantiert einen
ruhigen Lauf dank geringer Schnitt-
driicke und eine problemlose Span-
ausbringung, speziell bei Anwen-
dung mit Innenkiihlung. Die neuen
Wendeschneidplatten sollen sich

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

H Alesa AG Werkzeugfabrik,
www.alesa.ch, Halle 5, Stand A20

Digitale Feinarbeit

Bohrkopfsystem reduziert Wartungs-
aufwand und Ausfallzeiten

Bild: Urma

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.

Urma schldgt mit dem Konzept Di-
gitec neue Wege ein. Der Schweizer
Priazisionswerkzeughersteller habe
ein vollig anderes Konzept zum di-
gitalen Feinbohren entwickelt, heif$t
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
wartungsanfilligen Komponenten
wie die Batterie, die Bedienungs-
knopfe und das Display in einem
externen Anzeigegerit verstaut sind.
Produktionsausfille durch Versagen

elektronischer Komponenten seien
somit weitgehend ausgeschlossen.
Samtliche Werkzeuggrofien und
-typen konnten mit den exakt glei-
chen Komponenten bestiickt wer-
den. Dieser Vorteil schlagt sich auch
auf den Preis nieder, erklirt Urma.
Fiir vergleichsweise geringe Mehr-
kosten bekomme der Anwender ein
digitales Werkzeug in die Hand, das
durch seine einfache, prizise Bedie-
nung besteche. So biete das digitale
Feinbohren, neue und interessante
Fertigungsaspekte. (pk)

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

Halle 4

Stand D33
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Prozesssicher
CNC-Gewindefrisen bei langen

Auskragungen

Fiir das CNC-Gewindefrd- @ =

sen bei tiefen oder tief lie-
genden Gewinden hat Reime
das Gewindefrassystem Nes
erweitert. Das Nes-Modular
erlaubt nun, unter ungiinsti-
gen L/D-Verhiltnissen Ge-
winde prozesssicher herzu-
stellen. Wie das Unternehmen
dazu erldutert, neigen lange
Werkzeuge wegen ungiinstiger
Hebelverhaltnisse zum Vibrie-
ren. Das Ergebnis seien unsau-
bere Gewindeoberflichen
mit Vibrationsmarken und
Bruch der HM-Platten. Ein
vibrationsgedampfter
Grundkorper mit hoher
Dichte und Stabilitit sowie
aufgeschraubtem Schnei-
dentrdger mit austausch-
baren HM-Wendeplatten bringt
nach Angaben des Herstellers die
Losung. Das vorgestellte System
erlaube die prozesssichere Herstel-

Fiir das CNC-Gewindefrasen

bei tiefen oder tief liegenden
Gewinden wurde das Gewinde-
frassystem Nes erweitert.

lung von M-, MF-, UNC-,
“J UNF- und G-Gewinden

im Abmessungsbereich ab
20 mm, auch bei langen Auskra-
gungen. Die beschichteten HM-
Wendeplatten mit besonders
ausgelegter Schneidengeometrie
sind steigungsiibergreifend und
fiir mehrere Gewindegrofien
verwendbar. Zu den Vortei-
len des neuen Systems ge-
hore, dass es sehr prozesssi-
cher und flexibel sei, die
Variantenvielfalt reduziere,
geringe Lagerhaltungskosten
verursache und sehr wirt-
schaftlich sei. (rs)

Bild: Reime

M Ernst Reime Vertriebs GmbH,
www.noris-reime.de, Halle 4, Stand G65

Rund ums Gewinde
Neues Wendeschneidplattensystem

Vargus habe das vorhandene Werk-
zeugprogramm mit dem Wende-
schneidplattensystem  Groovex
sinnvoll erginzt, so berichtet der auf
die Gewindeherstellung speziali-
sierte Aussteller. Groovex sei fiir
eine Vielzahl weiterer Bearbeitungs-
schritte ausgerichtet: Jetzt auch in
Verbindung mit dem Gewindedre-
hen und -frasen. Dazu gehére auch
das Profildrehen von Fasen und an-
deren Konturen, das Einstechen von
Gewindeausldufen und das Ausdre-
hen von Kernbohrungen.

Die aufeinander abgestimmten
Komponenten boten dem Anwen-

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

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

Bild: Boehlerit
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Der deutliche Vorsprung der neuen Hartstoffschicht kommt aufgrund des hohen Aluminiumgehaltes bei der Trockenbear-

” & A

beitung und besonders bei hohen Schnittgeschwindigkeiten von {iber 250 m/min zum Tragen.

Mehr als gigantisch

Hartstoffschicht mit 90% Aluminiumanteil

Boehlerit, Schneidstoffzentrum und
Allianzpartner der LMT-Gruppe, ist
es gelungen, eine neue AITiN-
(Titan aluminiumnitrid) Hartstoff-
schicht mittels CVD-Verfahren se-
rienméflig auf Hartmetallwende-
schneidplatten abzuscheiden. Wie
das Unternehmen dazu angibt, wur-
de die Zerspanungsleistung beim
Frasen 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.
Wihrend die herkommlichen PVD-
AlTiN-Hartstoffschichten anlagen-
bedingt einen Aluminiumanteil von
unter 70% haben, hat die neue Al-
TiN Schicht einen Aluminiumanteil
von tiber 90% und damit eine Harte
von HV 3500. Dies garantiere eine
wesentliche Steigerung der Warm-
hérte, Oxidationsbestandigkeit und
der Schichthaftung. Der deutliche
Vorsprung der neuen Hartstoff-

! {
AR
_ 0N
Abgesehen von der neuen Hartstoff-
schicht stellt Boehlerit seine Frasinno-

vationen vor.

schicht kommt aufgrund des hohen
Aluminiumgehaltes bei der Tro-
ckenbearbeitung und besonders bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten
von iiber 250 m/min zum Tragen.
Auflerdem hat Boehlerit seine
MT-CVD-Nanolock-Beschich-
tungsinnovation auf das Frasen mit
Nanolock schwarz tibertragen. Spe-
zielle Dotierungen beim Hartme-
tallsubstrat von LC230E reduzieren
die Tendenz zur Kammrissbildung
und verldngern dadurch die Stand-

zeiten bei hohen Schnittgeschwin-
digkeiten, heif3t es. Mit der neuen
Frassorte Nanotop LC235T gelang
den Beschichtungsexperten des Un-
ternehmens eine PVD-AITiN-Gra-
dientenschicht, bei der am Interface
eine elastische Schicht vorliegt. Sie
fangt Schlagbeanspruchungen ab.
An der Schichtoberfliche weist sie
einen hérteren, verschleiffesteren
Bereich auf und enthilt wegen des
hoheren Al-Anteiles auch eine bes-
sere Warmhérte. Wihrend 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
Lésung im ISO-Anwendungsbe-
reich P30 bis P40 bei Schnittge-
schwindigkeiten von 100 bis 220
m/min. Beide Fréissorten sind in
einem breiten ISO Friaswendeplat-
tenprogramm verfiigbar. (co)

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

Witte. Perfect Fixturing.

JWITTE |

Fiihrend im modularen =
Vorrichtungsbau

Horst Witte Geratebau Barskamp KG

Horndorfer Weg 26-28 « D-21354 Bleckede ¢ Germany
Tel.: +49 (0)5854/89-0  Fax:+49 (0)5854/89-40
Email: info@horst-witte.de ¢ www.horst-witte.de
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Schneiden oder Sagen

Sonderwerkzeuge zur Bearbeitung von Sandwichtmaterialien mit Wabenkern

Neuhiuser présentiert Werkzeuge
zur Bearbeitung von Sandwichma-
terialien mit Wabenkern. Zu den
jungsten Entwicklungen gehort die
Werkzeugserie Pocket Cut. Damit
konnen Taschen und Nuten in
Sandwichmaterialien mit Waben-
kern eingearbeitet werden. Das
Werkzeug eignet sich fiir Eintauch-
opterationen, unter anderem auf
3-Achs-Maschinen. Um unter-
schiedlichen Anforderungen zu ge-
niigen, wurden drei unterschied-
liche Verzahnungsgeometrien ent-
wickelt. Folglich lief8 sich in Abhén-
gigkeit von Anwendung und Mate-
rial immer eine hohe Bearbeitungs-
qualitét erzielen.

Mit dem Werkzeug Valve Type
Cutter stellt Neuhduser zudem auf
der Messe ein Prizisionswerkzeug
vor. Es besteht aus Schaft und Front-
werkzeug, wobei je nach Anwen-
dung die Stofftrennung auf einem
Schneid- oder Sageeffekt basiert.
Dieses Werkzeug wurde fiir Anwen-
dungen entwickelt, bei denen kein
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Zur Einarbeitung von Taschen und
Nutzen in Sandwichmaterialien mit
Wabenkern wurde das Werkzeug
Pocket Cut entwickelt.

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

Entgraten, Schleifen

und Polieren

Oberflachen 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
hohen Materialabtrag bei gleichzei-
tig kithlem Schliff aus. Zudem er-
moglicht 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 fiir Entgratar-
beiten mit hoher Belastung, fiir Fi-
nisharbeiten und selbst fiir leichte
Polierarbeiten eignen.

Im Bereich Tellerbiirsten bietet
HT Neuentwicklungen zum Entgra-
ten und definierten Kantenverrun-
den von Stanz- und Laserteilen auf
Planetenkopfanlagen. Die Teller-
biirste Typ T68 mit Schleifgewe-
belamellen, die schrdg 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. Tellerbiirsten dieses
Typs werden hauptsiachlich zum
Entfernen von Primédrgraten sowie
zum Schleifen mit hohem Materi-
alabtrag eingesetzt, heift es.

Die Tellerbiirste Typ T8 kommt
zum Einsatz, um Aufwurfgrate zu
entfernen und definierte Oberfl4-
chenrauigkeiten zu erzielen. Sie
besitzt kompakte Schleifelemente
auf einem flexiblen Tréger. Als Korn
bietet der Hersteller Siliziumkarbid
und Keramik in allen gingigen
Korngrofien an. (co)

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

Die Kompaktscheibe B30 zeichnet sich
durch einen hohen Materialabtrag bei
gleichzeitig kithlem Schliff aus.

J
g

Bild: Hilzinger-Thum

Die Tellerbiirste Typ T68 mit Schleif-
gewebelamellen, die schrag im Kern
eingegossen werden, bewirkt laut Her-
steller eine sehr hohe Abtragsleistung.

um

Bild: Hilzinger-Th

Im Bereich Tellerbiirsten bietet HT
Neuentwicklungen zum Entgraten
und definierten Kantenverrunden von
Stanz- und Laserteilen auf Planeten-
kopfanlagen.
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Dieses Sonderwerkzeug eignet sich
zum sauberen Trennen und Fasen von
Honeycomb-Sandwichmaterialen.
Auch dicke Wabenplatten sind bear-
beitbar.

»Wabenplatten seien damit pro-
blemlos bearbeitbar.

Das Werkzeugsystem Corecut
von Neuhiuser setzt sich aus Schaft,
Zerhacker und Frontwerkzeug zu-
sammen. Es ermoglicht die Bearbei-
tung auf 5-Achs-Maschinen, zum
Beispiel von Sandwichmaterialien
mit Aramidwaben wie Nomex. Ge-
nerell eignet sich das Werkzeug fiir
nichtmetallische und metallische
Verbundwerkstoffe, die hohe Anfor-
derungen an die maschinelle Bear-
beitung stellen.

Der Grund fiir die vielseitigen
Werkstoffanwendungen liegt laut
Aussteller in den zahlreichen Kom-
ponenten, aus denen das Werkzeug-
system zusammengesetzt werden
kann. Somit sei ein Hochstmaf3 an
Flexibilitat fir die Bearbeitung un-
terschiedlicher Wabenmaterialien
geboten. (k)

Modulares
Schnellwechselsystem

Alberti, Spezialist fiir Winkelkopfe,
nutzt die EMO fiir die offizielle Ein-
fithrung eines neuen Schnellwech-
selsystems namens Smart Change.
Es wird als besonders schnell, ein-
fach und genau beschrieben. Das
System stiitzt sich auf eine neue
Technologie mit drei Kontaktpunk-
ten, in der hohere Stabilitit, Festig-
keit und Genauigkeit gewidhrleistet
sind. Mit dem kompakten Design
soll es eine hohere Produktion ge-
wihrleisten. Dank der Voreinstel-
lung der Schnittstellen auflerhalb
der Maschine lassen sich Riistzeiten
und Kosten reduzieren, heifit es. Zu
sehen ist daneben ein Restyling von
alten Modellen der Standardkopfe.
Wie das Unternehmen hervorhebt,
sollen im Mittelpunkt kiinftiger Ent-
wicklungen noch héhere Qualitit
und Leistungsfahigkeit stehen, aber
auch schones Design fiir Produkte,
die zu 100% Made in Italy sind. (si)

B Neuhduser Prazisionswerkzeuge
GmbH, www.neuhaeuser-controx.com,
Halle 4, Stand F42

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

SAFE-AOCK™
Eine starke Verbindung.

2

SAFE-AOCK™
Produktivitat
Werkzeugstandzeit
Prozesssicherheit
Rundlaufgenauigkeit
Lizenzpartner

Mehr

HAIMER.

Qualitat gewinnt.

Halle 4, Stand E 14

Offizieller Lizenzpartner
Halle 4, Stand F 12

HPC-Jet-Cut Duplex:
Hochwertige Schneide,
innovativerer Schaft

mit SAFE-ADCK™.

Safe-Lock:
Der patentierte Sicherheits-
gurt fiir Ihre Werkzeuge.

+30%

+200%

100%

<3 pum
www.emuge-franken.com
www.haimer.com

Werkzeugaufnahmen | Schrumpftechnik | Auswuchttechnik | Messgeréte | Tool Management

Haimer 6mbH | WeiherstraBe 21 | 86568 Igenhausen | Phone +49-8257-9988-0 | haimer@haimer.de
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Bohrkronenbohrer fiir
groBBe Verhiltnisse

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

Hersteller die

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
Wendeplattengréfien und im Detail
iber eine Durchmesseranpassung
der Zentrierspitze. Die Schnittauf-
teilung auf zwei effektive Schneiden
sorge fiir sehr kurze Spane.  (rk)

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

Wahre Dauersager
im Programm

Bei M. K. Morse werden die Chal-
lenger-Bandsageblétter mit einem
speziellen Verfahren hergestellt. Ein
Prozess, der fiir optimierte Schnitt-
leistung im Dauerbetrieb bei Ver-
bundstoffen und dickwandigen
Rohren sorgen soll. Gemeinsam mit
der iiberarbeiteten Zahngeometrie
wird eine immense Steigerung der
Widerstandskraft und der Lebens-
dauer der Zahne erreicht, wie es
heifdt. Die Sdgebdnder werden in
1,25, 1,5 und 2 Zoll angeboten und
bieten eine konstante Schnittquali-
tét bei einer Vielzahl von Verbund-
werkstoffen. Sie sind als Standard
Set oder als sogenanntes Heavy Set
erhiltlich. (pk)

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

|
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Wie diese Hartmetallwerkzeuge arbeiten, wird bei der Funf Achs-Bearbeitung

live vorgefiihrt.

Leistung live erleben

Hartmetallwerkzeuge demonstrieren
ihre Leistungsfiahigkeit

Auf der EMO Hannover 2011fiihrt
der Werkzeughersteller SGS Tool
Europe den Fréser 20 CCR zur CFK-
Bearbeitung ein. Dabei handelt es
sich um einen zwolfschneidigen
Router in gorbverzahnter Ausfiih-
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
fiir die Grobzerspanung ohne Faser-
ausbruch bei verbesserter Leis-
tungsfihigkeit und lingerer Lebens-
dauer.

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

ten S-Carb APF und APR erweitert.
Der Anstof} fiir diese Entwicklungen
lag in der Verkiirzung der Bearbei-
tungszeiten, der Verbesserung der
Leistungsfahigkeit und Endbearbei-
tungsqualitdt. Zu den Ausstellungs-
highlights zdhlt SGS Tool den
Schaftfréser Z-Carb AP. Eine Beson-
derheit dieser Entwicklung sind die
unterschiedlichen Spanwinkel.
Wie diese Werkzeuge arbeiten,
demonstriert der Aussteller im Rah-
men einer Live-Vorfithrung mit
einem Funf-Achs-Bearbeitungs-
zentrum. Bearbeitet werden Werk-
stiicke aus Edelstahl- und Alumini-
umlegierungen. Diese Werkstoffe
kommen insbesondere in der Luft-
und Raumfahrttechnik zur Anwen-
dung. Die Vorfithrungen sollen de-
monstrieren, wie die Bearbeitungs-
zeiten mit Werkzeugen von SGS
Tool erheblich reduziert werden
konnen. (k)

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

Bild: SGS Tool

Legierungen

bearbeiten

Neue Werkzeuge zum
Bohren verschiedener Werkstoffe

Die Spectrum-Gewindebohrer werden
mit zwei verschiedenen Oberflachen-
behandlungen angeboten.

Dormer Tools stellt auf der EMO
neue Produkte zum Bohren ver-
schiedener Materialien vor. Mit den
neuen Elect-S-VHM-Bohrern pri-
sentiert das Unternehmen die erste,
speziell entwickelte Produktreihe
fiir die Bearbeitung von ,warmfes-
ten Superlegierungen”. Durch die
innere Kiihlmittelzufuhr sowie
durch Kombination mehrerer wei-
terer Eigenschaften, wie des spezi-
ellen Freischliffs des Korpers fiir
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
Reibkrifte beim Schnittvorgang und
sollen so eine gleichbleibende Werk-
zeugleistung und eine minimale

Bild: Dormer Tools

Die Elect-S-VHM-Bohrer fiir die
Bearbeitung von ,warmfesten Super-
legierungen”.

Bild: Dormer Tools

Der Hartmetallverbundbohrer
R790 fiir Durchgangsbohrungen in
Verbundwerkstoffen.

Materialverfestigung erméglichen.
Die Smooth-Flow-Beschichtung
schiitzt das Substrat vor extremer
Bearbeitungshitze.

Fur 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 fiir das Bohren, Frisen
sowie Gewindeschneiden und -for-
men an. Dieses Programm wird
durch mehrere neue Gewindeboh-
rer und Gewindeformer erweitert,
die dauerhaft hohe Leistung, Ober-
flaichenqualitidt und Prozesssicher-
heit in einer Vielzahl von Materi-
alien bieten konnen. Die Gewinde-
bohrer werden entweder aus hoch-
wertigem HSS-XS1-Vanadiumpul-
verstahl oder HSCo fiir héhere Zi-
higkeit und Kantenstabilitit herge-
stellt. Sie sind wahlweise mit der
Oberflachenbehandlung ,Gold* mit
blanken Gewindezihnen und Nuten
oder ,,Blau” fiir reibungsloses, wei-
ches Gewindeschneiden mit deut-
lich reduzierter Aufbauschneiden-
bildung an den Schnittkanten er-
haltlich. (mi)

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

TANSHING.

A LEADER IN ROTARY TABLE TECHNOLOGY

www.tanshing.com

THE MORE WE DO.

Hall:5
Stand No.: B04

ALQ series

AUTO WELL

www.autowell.com.tw

Kemmler Prazisionswerkzeuge

www.kemmler-tools.de
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Neue Wechselkopfe

Walter erweitert sein Vollhartmetall-Frassystem fiir die Graphitbearbeitung

Das modulare Vollhartmetall-Frés-
system Conefit ermdglicht dem An-
wender laut Walter 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 Wechselkopfe fiir die Graphit-
bearbeitung.

Der Name Spade Type bezieht
sich auf die spatenartige Form der
Wechselkopfe. Die zweischneidigen
Werkzeugrohlinge werden wie
Wendeschneidplatten gepresst. Sie
eignen sich vor allem zum Kopier-
frasen, Tauchfriasen, Anfasen, Zen-
trieren und Anspiegeln von Boh-
rungen, so das Unternehmen. Sie
seien immer dann erste Wahl, wenn
ein grofler Spanraum erforderlich
ist. Durch ihre hohe Flexibilitét
seien sie universell einsetzbar bei
Anwendungen, bei denen zwei
Schneiden ausreichen.

Als Spade Type verfiigbar ist der-
zeit unter anderem das Modell N10

mit Eckenradius, das sich durch sei-
ne spezielle Stirngeometrie auch
sehr gut zum Plungen einsetzen
lasst, heifit es weiter. Hinzu
kommen Radiuskopierfriser
mit und ohne TAX-
Beschichtung, der
Hochvorschubfriser
Flash sowie Fas- und
Zentrierfraser. Mit
diesen Profilwerkzeu-
gen, die als Spade Type in
den Ausfithrungen 60°, 90°,
120° und 150° verfiigbar sind,
lassen sich Bauteile entgra-
ten.

Ebenfalls neu im Conefit-Sys-
tem sind Varianten, die speziell fir
die Graphitbearbeitung entwickelt
wurden. ,Walter bietet derzeit als
einziger Anbieter auf dem Markt ein
wechselbares Frassystem fiir die
Graphitbearbeitung®, so Mark Flom-
mer, Produktverantwortlicher
VHM-/HSS-Friser bei Walter. Er-
hiltlich sind die diamantbeschich-
teten Varianten N50 als Vierschnei-

der mit Eckenradius sowie ein zwei-
schneidiger Radiuskopierfriser.
Der dritte Neuzugang ist der Pro-
tomax ST fiir maximale Spanvolu-
men beim Schruppen wie beim
Schlichten. Analog zum VHM-Pro-
gramm ist der Friser als vierschnei-
dige Variante mit und ohne Ecken-
radius jetzt auch mit Conefit-

Adaquater Ersatz

Messsystem als Alternative zur Werkstiickpriifung

Das neue Messsystem Equator von
Renishaw wird als Newcomer ge-
handelt, das Beschaffungs-, War-
tungs- und Spannmittelkosten re-
duzieren soll und gleichzeitig fiir
mehrere Werkstiicke vorprogram-
miert werden konnte. Das System
ist mit zwei verschiedenen Soft-
wareversionen erhéltlich: einer pro-
grammierbaren Version fiir Produk-
tionstechniker zur Erstellung von
DMIS-Programmen sowie einer
kostengiinstigeren Version fir die
Werkstattumgebung, auf der diese
Programme ausgefiihrt, jedoch
nicht vom Bediener gedndert wer-
den koénnen, heifSt es. Beide Soft-
warepakete enthielten die intuitive
Benutzersoftware Modus-Orga-
niser, die nur wenig bis kein Trai-
ning erfordere. Gleichzeitig konnten
Techniker tiber die programmier-
bare Version Modus-Equator schnell
Messroutinen fiir jedes Werkstiick
erstellen, egal ob komplex, prisma-
tisch oder Freiformteil. Mit dem
Messtastersystem SP25 biete diese
Version zudem die Méglichkeit 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 ho-
here Messgenauigkeit und eine ef-
fektivere Formmessung zur Folge
haben soll. Jeder Datenpunkt konnte
auf diese Weise zur Vergleichsmes-
sung herangezogen werden, wo-
durch Induktivtaster, Messuhren
und andere Messwertaufnehmer
tiberfliissig seien. Das Re-Mastering
soll so schnell wie das Messen eines
Werkstiicks erfolgen und fiir das
sofortige Ausgleichen jeglicher ther-
mischer Einfliisse sorgen. Vergleich-
bare Messdaten lassen sich Herstel-

£

Bild: Renishaw

'RENISHAW.4 |
_ EQUATAR %0

Das Messsystem Equator in Leichtbauweise kann sekundenschnell zwischen
Werkstiicken wechseln oder Werkstiicke von mehreren Maschinen annehmen.

lerangaben zufolge ausschliefSlich in
einem klimatisierten Messraum er-
mitteln. Fiir das kompakte Messsys-
tem spricht zudem die Installation,
die sich in weniger als 20 Minuten
bewerkstelligen lasse und dann so-

fort einsatzbereit sein soll. Das Ge-
rat wiegt 25 kg und arbeitet ohne
Druckluft. (vs)

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

Die zweischneidigen,

mittels Pressverfahren
hergestellten Werk-
zeuge sind die erste

“ / Wahl, wenn ein gro3er

Spanraum gefragt ist.

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

Als Werkzeugkonzept kombiniert
Conefit einen VHM-Wechselfris-
kopf mit einem Halter aus Stahl.
Aber auch VHM-Halter und Mo-
noblockaufnahmen mit HSK63,
SK40 oder Capto C5 und C6 sind
verfiigbar. Die kegelformige Auf-
nahme besteht aus einem Prézisi-

onskonus mit selbstzentrierendem
Spezialgewinde. Bei dem Gewinde
selbst handelt es sich um eine Ver-
kntipfung aus Trapez- und Sigege-
winde. Der Konus sorgt fiir maxi-
male Wechselgenauigkeit sowie ei-
nen genauen Rundlauf, betont Wal-
ter. Die axiale Plananlage liefere
zudem eine optimale Steifigkeit der
Verbindung. Der dadurch entste-
hende grofiflichige Kegel-Plan-
Kontakt zwischen Fréaskopf und
Schaft ist Bedingung dafir, dass die
maximalen Drehmomente iibertra-
gen werden. Der Durchmesser-
bereich belduft sich auf 10 bis
25 mm. (rk)

H Walter Deutschland GmbH,
www.walter-tools.com,
Halle 3, Stand G24
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)) lch sehe Carbon Composites als Werkstoff der Zukunft,
well er eine leistungsfahige Erganzung im Portfolio der
Leichtbauwerkstoffe darstellt. ((

Heinrich Timm
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17. November 2011, Messe Augsburg

Sie moéchten mehr zum Thema Carbon Composites als leistungsfahige Erganzung
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.
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Ohne feste Verdrahtung

Induktive Kopplersysteme
tibertragen flexibel Daten und Energie

In der flexiblen Automation miissen
Sensoren und Aktoren den Bewe-
gungen der Maschine folgen kon-
nen. Eine feste Verdrahtung der
Sensoren ist dabei zumeist stérend.
Kontaktierungen und Kabel kénnen
den Bewegungen nur eine begrenz-
te Zeit lang standhalten, und so
kommt es hdufig durch frithzeitigen
Verschleif$ zum Bruch der Verbin-
dungen.

Abhilfe versprechen die neuen
induktiven Kopplersysteme BIC im
robusten M30-Gehduse aus Edel-
stahl in der Schutzart IP 67 fiir die
beriithrungslose Energie- und Da-
teniibertragung, so Balluff. Wie es
weiter heif$t, bestechen sie unter
anderem durch ein besonders giins-
tiges Preis-Leistung-Verhaltnis und
eine hohe Datentibertragungsge-
schwindigkeit. Typische Einsatzge-
biete sind beispielsweise Drehtische,
austauschbare Stempelkissen und
anderes.

Mit den BIC-Systemen lassen sich
laut Unternehmen Energie und Si-
gnale tiber einen Luftspalt von bis
zu 5 mm sicher, schnell und leis-
tungsoptimiert tibertragen. Dabei
bieten sie im Vergleich zu bisherigen
Losungen erheblich mehr Energie
bei gleicher Bauform. Bis zu 12 W
werden iibertragen, so dass auf der
Remote-Seite 24V DC und 500 mA
fiir die Sensorik bereitgestellt wird.
Installation und Montage oder auch
ein Austausch sind per Plug-and-
Play und komfortablem M12-Steck-
anschluss an Base- und Remoteein-
heit ein Kinderspiel, wird betont.
Stets gut sichtbare LED-Anzeigen
fiir 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-

Bild: Balluff
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Selbst ein Feldbusanschluss mit
bidirektionaler Ubertragung von bis
zu 16 Sensoren ldsst sich mit dem
entsprechenden BIC-Kopplersystem
realisieren.

chender Anpassung des Abstandes
ihre Aufgabe erfiillen.
Gegenwirtig kann der Konstruk-
teur aus drei verschiedenen BIC-
Varianten die fir ihn richtige Lo-
sung auswihlen. Weitere sind be-
reits in Vorbereitung. Selbst eine so
anspruchsvolle Aufgabe wie ein
Feldbusanschluss mit bidirektio-
naler Ubertragung von bis zu 16
Sensoren lasst sich auf diese Weise
per IO-Link-Ankopplung bereits
heute schon mit dem entspre-
chenden BIC-Kopplersystem reali-
sieren. Zusitzliche Voraussetzung
dafiir ist lediglich ein IO-Link-Sen-
sorhub und ein passender IO-Link-
Master. Dies fiithrt Balluff bereits
seit lingerem in seinem Connecti-
vity- und Networking Programm.
Als erste am Markt eignen diese sich
sowohl fiir den Anschluss von Zwei-
als auch Dreidrahtsensoren.  (bk)

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

Dicht und aufklappbar

Kunststoft-Energierohr
lasst Spanen keine Chance

ey

Die Verbindungselemente und Anschlage dieses Kunststoff-Energierohrs sind

verdeckt, sodass sich auch dort keine Spane festsetzen konnen.

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

Die glatt gew6lbte Auflenkontur
lasst Spéne — von groben bis hin zu
Kleinstpartikeln — einfach abfallen,
so das Unternehmen. Zudem sind
die Verbindungselemente und An-
schlidge verdeckt, so dass sich auch
dort keine Spine festsetzen. Dabei
lasst sich das Energierohr leicht 6fF-

nen, ist schnell aufklappbar im Au-
flenradius, heift es weiter. Aufler
den drei Baugrofien mit einer In-
nenhodhe von 52, 62 beziehungswei-
se 73 mm gibt es nun auch eine
kleine BaugrofSe mit einer Innenho-
he von maximal 42 mm. Optional
ist die neue Grofe auch als Hoch-
temperaturvariante bestdndig gegen
heifle Spane bis 850 °C und als Ver-
sion mit riickwértigem Biegeradius
(RBR) lieferbar. Staub, Schmutz, Ol,
aggressive Umgebungsbedingungen,
Feuchtigkeit und Hitze sollen den
robusten Energiezufithrungen
nichts ausmachen. (rs)

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

Mit sieben Achsen
um die Ecke greifen

Der 7-Achs-Roboter MR20 ist laut
Nachi vor allem fiir den Einsatz mit
Maschinen und in Bearbeitungs-
zentren konzipiert. Die kompakte
Grofle sorge fiir eine Wiederhol-
genauigkeit von + 0,06 mm bei einer

Belastung von 20 kg (unter be-
stimmten Bedingungen bis 30 kg).

) Als grofiten Vorteil der MR-Serie

nennt der Hersteller die siebte Ach-
se, die den Roboter mobiler macht.
Dies zahle sich in den begrenzten
Arbeitsraumen von kompakten Fer-
tigungszellen aus, wo der Roboter
ohne zusitzliche Verfahrachse ar-
beiten kann, und seine Bewegungen
dadurch um die Ecke ausfiihrt. Des
Weiteren kann der Anwender kost-
baren Platz und teure Verfahrein-
richtungen einsparen. Dariiber hin-
aus ist eine sehr gute Zuginglichkeit
fiir Wartungs- und Einrichtarbeiten
an der Werkzeugmaschine gewéhr-
leistet, heifst 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)

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

Smart Drive

Solutions
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Mit Tiefgang
Neue Hebepumpen mit Tauchtiefen
von 1610 mm

Seine Reihe SFT der Freistrom-
Tauchpumpen hat Brinkmann

B

Die SFT-Baureihe wurde
um fiinf Freistrom-Tauchpumpen

um zwei zweipolige (im Bild: eine vierpolige
(SFT1350 und SET1400) Freistrom-Tauchpumpe SFT3054)
und drei vierpolige Aus- erweitert.

filhrungen (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-
nabstiitzung. Ein freier Kugel-
durchgang von 50 mm kenn-
zeichnet die Pumpen.

Das Spitzenmodell SFT3554
mit einer Motorleistung von 15
kW erzeugt bei 10 m Forder-
hohe Volumenstréome von bis |
zu 2400 1/min und erreicht
Tauchtiefen von 460 bis 1610

mm. Das 7,5-kW-Aggregat er-
reicht bei einer Forderhohe
von 15 m noch einen Volu-
menstrom von 800 1/min. Die
Freistrom-Tauchpumpen der
Reihe SFT kommen vor allem
in Werkzeugmaschinen zum
Einsatz, in denen sie als Hebe-
pumpen vor dem Filter Kiihle-
mulsionen sowie Kiihl- und
Schneidole fordern. (mi)

M K. H. Brinkmann GmbH & Co. KG,
www.brinkmannpumps.de,
Halle 7, Stand D36

| Bild: Brinkmann Pumps

GESTERN NOCH GETRAUMT.
HEUTE SCHON GEFERTIGT.

Leistungsféihige CAM-Software vereinfacht
komplexe Fertigungsprozesse.

Die ESPRIT®-Software ist wirklich eine umfassende CAM-
Lésung. Sie passt sich lhrer gewohnten Fertigung an und
bietet lhnen leistungsfahige Werkzeuge zur schnellen und
einfachen Programmierung lhrer Fras- und Drehmaschinen.

ESPRIT beinhaltet eine 3-dimensionale volumenbasierende
Maschinen- und Materialabtragsimulation sowie Hersteller-
zertifizierte Postprozessoren flir fehlerfreie NC-Programme.

Und Sie kénnen sich auf unser weltweites Vertriebs- und
Supportnetz absolut verlassen.

Fiir die ultimative Steigerung lhrer Produktivitat setzen
auch Sie auf ESPRIT.

DP Technology Germany GmbH
Kirschackerstrasse 23

D-96052 Bamberg

Tel: 0951 / 299526-0

Halle 25, Stand H19 www.dptechnology.com/de

Bild: Siemens

ﬂ

ﬂ

Siemens Drive Technologies bietet mit Sinumerik Ctrl-Energy ein komplettes Paket an Automatisierungs-,
Antriebstechnik- und Software-Komponenten sowie Dienstleistungen fiir Werkzeugmaschinen, um diese energie-

effizienter betreiben zu konnen.

Energieverschwendung ade

Auf Tastendruck werden Werkzeugmaschinen sparsamer
und auch produktiver

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 der Werkzeugmaschi-
nen am Energiebedarf kann je nach
Unternehmen bis zu 68% betragen.
Energieeffizienz in der Fertigung
trégt somit entscheidend zur Kos-
tenreduktion von Anlagen bei und
verbessert so die Wettbewerbsfahig-
keit. Vor diesem Hintergrund hat

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

»Mit der einfachen und einprig-
samen Tastenkombination ,Ctrl’
und ,E auf der Bedientafel ermogli-
chen die Sinumerik-Steuerungen
eine schnelle Auswertung des Ener-
gieverbrauchs der Maschine sowie
das Management des Energiever-
brauchs in Stillstandszeiten®, erlau-
tert Joachim Zoll, Leiter des Ge-
schiftsfeldes 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 gesamten Maschine*
Dies ermégliche es dem Maschinen-
anwender, den Energieverbrauch
pro Werkstiick zu analysieren und
daraus Verbesserungen bei der Be-
arbeitungsstrategie abzuleiten. ,Die
Funktion ,Ctrl-E Profiles’ ist fiir den
Maschinenhersteller zudem eine
Plattform zur Projektierung von
Energiesparmodi der Maschine. Da-
mit lassen sich Energieverbraucher
in Stillstandszeiten gezielt abschal-
ten, fahrt Zoll fort. (rs)

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

Optimiert und verbessert

Winkel- und Wegmesssysteme
fiir Dreh- und Langsachsen

Fagor Automation prisentiert die
komplette Reihe der Absolut-Weg-
messsysteme. Wie das Unterneh-
men dazu erldutert, ermoglichen die
aufgenommenen digitalen Proto-
kolle den Anschluss der Wegmess-
systeme an die Produkte praktisch
aller grofleren Hersteller.

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

Diese Wegmesssysteme seien ide-
al fiir prdzise Bewegungen von
Drehachsen, die hohe Genauigkeit
und Zuverlassigkeit erfordern. Bei

Bild: Fagor

Verbessertes lineares Absolut-Weg-
messsystem.

den linearen Absolut-Wegmesssys-
temen bietet der Hersteller, wie es
heif3t, das lingste auf dem Markt

erhiltliche System. Es soll eine
Messlidnge bis zu 30 m haben und
eine Submikron-Auflésung bis zu
0,1 um bieten.

Weiterhin kiindigt das Unterneh-
men Verbesserungen an den line-
aren Wegmesssystemen F/L an.
Dadurch sollen Riickkopplungssys-
teme fiir lange und sehr lange Mess-
langen von 3 bis 50 m weiter ausge-
baut werden. Die Verbesserungen
sollen den Einbau erleichtern und
die Routinewartungszeiten um 10%
verkiirzen. (vs)

Il Fagor Automation S.Coop.,
www.fagorautomation.com,
Halle 25, Stand F09
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In der realen Welt

CNC-Online-Portal prasentiert neue
Angebote und Dienstleistungen

T e

Selbst virtuelle Welten werden auf der EMO zur Realitét:

: die CNC-Arena kann

hautnah am eigenen Messestand erlebt werden.

Mit zahlreichen neuen Angeboten
ist das Online-Portal CNC-Arena.
com auf der EMO in Hannover fir
seine 65.000 Mitglieder, Partner und
Unternehmen der Branche présent.
»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-
schiftsfiihrer und Griinder der
CNC-Arena und erginzt: ,Virtuell
werden bei uns viele Kontakte ge-
kniipft, Geschiftsbeziehungen an-
gebahnt und Erfahrungen ausge-
tauscht. Ausgesprochenes Ziel ist
es jedoch, unserem Netzwerk und
der Branche auch in der Realitdt
einen Anlaufpunkt zu geben. Des-
halb sind wir verstérkt unter ande-
rem auf branchenbezogenen Mes-
sen présent.*

Mit im Gepéck habe man auch
neue Angebote und Dienstleistun-
gen. Mit den Recherchedatenbanken
fiir Neumaschinen und Prézisions-
werkzeugen unterstiitze 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 Prazi-
sionswerkzeuge und finden so auf
einfache, aber prizise Art und Wei-
se geeignete Anbieter fiir den jewei-
ligen Anwendungsfall. Fiir die Nut-
zer der Datenbanken liege der Vor-
teil damit klar auf der Hand, und
auch fiir Hersteller wiirden sich viel-
faltige Chancen inmitten der Ziel-
gruppe ergeben.

Derzeit in der offenen, kosten-
freien Betaphase sei eine neue, in
das Netzwerk integrierte Plattform
zur Vermittlung von Auftragen zwi-
schen Zulieferern und Einkédufern.
Diese wende sich gezielt an Unter-
nehmen und Dienstleister aus der
Fertigungstechnik. Einkéufer sollen
so aktiv bei der Lieferantensuche
unterstiitzt werden. Zulieferern bo-
ten sich auf diesem Wege téglich
neue Auftragschancen.

In Hannover konnen 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)

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

o

Ausgestattet mit Mehr-Kern-Prozessor arbeitet die CNC-Plattform Indra
erhoht so die Produktivitdt der Maschine.

o
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ogramme sehr schnell ab und

Fiur hohere Produktivitat

CNC-Losung mit Mehr-Kern-Prozessor
fiir komplexe Fertigungsablaufe

Die CNC-Losung Indramotion
MTX von Rexroth unterstiitzt Ma-
schinenhersteller und -betreiber, die
ihre Produktivitdt erhohen und den
Energieverbrauch senken wollen.
Dafiir stecken in der Hard- und
Software der neuen Systemversion
zwolf zahlreiche Neuerungen. Zu-
dem ist die aktuelle CNC-Losung
mit integrierter SPS hinsichtlich
Funktionalitit und Leistung skalier-
bar, sodass Anwender je nach An-
zahl der Achsen einer Maschine
zwischen micro, standard, perfor-
mance und advanced wéhlen kon-
nen.

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

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

Mit dem Energiemonitoring kon-
nen Bediener den Energieverbrauch
beispielsweise von Antriebsachsen
oder Nebenaggregaten fiir Hydrau-
lik und Kithlschmiermittel aufzeich-
nen. Der Energieverbrauch lisst
sich aber auch pro Werkstiick ermit-
teln. Andern sich Werkstiickmate-
rial, Verschleifl der Werkzeuge oder
Hilfs- und Schmierstoffe, macht ein
Vergleich anhand von Trenddia-
grammen den Energieverbrauch
transparent. Dariiber hinaus ermog-
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 fiir die Fort-
setzung des Programms not-
wendigen Soll-Zustand erforderlich

ist. AuSerdem lassen neue Bearbei-
tungszyklen fir die Frasbearbeitung
anhand einfacher Kriterien festle-
gen, ob Bearbeitungszeit oder -qua-
litdt eines Werkstiicks im Fokus
stehen. Damit kann beispielsweise
die Grobbearbeitung sehr schnell
erfolgen, wihrend die Werkzeug-
maschine die anschliefSende Feinbe-
arbeitung mit hoherer Prazision
durchfiihrt.

Die CNC-Losung ist in der jiings-
ten Version mit einer Ethernet-Feld-
busschnittstelle fiir den Multi-Pro-
tokollbetrieb ausgestattet. Damit
kénnen Maschinenhersteller wahl-
weise Profinet oder Ethernet/IP
einsetzen. Fir den Datenaustausch
in der Sensor-Aktor-Ebene stehen
- abhiéngig von der jeweiligen
Systemauspragung - Sercos, Profib-
us, Profinet oder Ethernet/IP zur
Wahl. Die Anbindung erfolgt iiber
Sercos. (mi)

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

Precise

Robust

IP67

www.amo-gmbh.com

Absolute and Incremental Encoder

Hall 5/ G70
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Aufwendige Verdrahtung entfallt

Codierbare IO-Link-Sensorhubs vereinfachen die Werkzeugidentifikation

Balluff bietet als absolutes Novum
codierbare I0-Link-Sensorhubs, in
die sich beliebige Identifikations-
daten einschreiben und wieder aus-
lesen lassen. Der besondere Clou:
Mit ihnen kann man quasi zum
Nulltarif Wechselwerkzeuge codie-
ren. Jedes Tool, beispielsweise ein
Presswerkzeug, erhélt dazu seinen
eigenen Sensorhub, der dann immer
zusammen mit dem Werkzeug und
den Daten getauscht wird. So ge-
lingt ein Formatwechsel innerhalb
kiirzester Zeit, denn die Informati-
onen werden bei Inbetriebnahme
des Tools ad hoc tiber den IO-Link
direkt an die Steuerung weitergege-
ben, was eine kontinuierliche Pro-
zesskontrolle garantiert. Erfreu-
licher Nebeneffekt: Aufwindig zu
verdrahtende Multipolkabel werden

iiberfliissig, denn zum Anschluss
gentigt 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
10-Link-Master mit USB-Schnitt-
stelle und ein Software-Tool. Alter-
nativ dazu kann die Eingabe der ID
natiirlich auch tiber die tibergeord-
nete SPS-Steuerung erfolgen. Die
codierbaren M12-Sensorhubs sind
universell einsetzbar und sammeln
je nach Ausfiihrung die Signale von
bis zu 16 schaltenden Sensoren.

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

Sie suchen eine Alternative?

Kompatibel mit Fanuc,

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

[V agnescale

Absolute Lédngen- u. Winkelmesssysteme fiir CNC
Werkzeugmaschinen. Héchste Genauigkeit bei extremer
Robustheit durch magnetisches Funktionsprinzip.

Mitsubishi und Siemens CNC.

EMO 2011, Halle 25/G11 Besuchen Sie uns !

info-eu@mgscale.com www.mgscale.com

=

Die neuen M12-Sensorhubs bieten
laut Hersteller zahlreiche Features,
die das Handling vereinfachen, so
lasst sich jeder Eingang iiber einen
Parametersatz bequem als Offner
oder Schlieer parametrieren.

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-
gangssignalenauch ¢
Diagnosedaten,

wie Kurz-
schluss,

Uberlast und
Kabelbruch,

zur Verfiigung.
Waurde frither aus der
Zusammenfihrung 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
tiberfliissig. Die neuen M12-Sensor-
hubs im robusten Metallgehduse

nur durch
novative

\\ gebungund

an besondere

A Robustheit,
AU sondern auch
durch zahlreiche
Features, die das
Handling zum Vergnii-
gen machen, versichert das
Unternehmen. So ldsst sich
jeder Eingang tiber einen Para-
metersatz bequem als Offner
oder Schliefler parametrieren.
Wahlweise ist es auch moglich, je-
den der einzelnen Kandle als Ein-
gang oder Ausgang zu programmie-
ren. Weitere Pluspunkte sind unge-
wohnlich helle und gut sichtbare
Status-LEDs sowie duale Eingangs-
punkte je Steckverbinder, die tiber
V-Splitter zugénglich gemacht wer-
den. Uber PIN 2 steht wahlweise
auch ein Desina-Ausgang zur Ver-
figung. (bk)

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

Hochgenau messen

Werth prisentiert faseroptischen Abstandssensor

und CNC-Messgerit

Der Werth Interferometer Probe
(WIP) ist ein bertihrungsloser faser-
optischer Abstandssensor zur hoch-
genauen Messung von Geometrie,
Form und Rauheit mit Werth Mul-
tisensor-Koordinatenmessgeraten.
Die optische ,Antastung” der Bau-
teile erfolgt tiber eine sehr diinne
Glasfasersonde und eine interfero-

) Bild: Werth

HanoMatic

CNC-Messgerit fiir die schnelle Ferti-
gungsiiberwachung von Werkzeugen.

metrische Auswertung der Signale,
erlautert das Unternehmen. Auf-
grund der kleinen Sondengeometrie
eignet sich der Abstandssensor vor
allem zur Erfassung schwer zugéng-
licher geometrischer Merkmale wie
kleiner oder tiefer Bohrungen (Ein-
spritzdiisen, Turbinenschaufeln)
und Nuten (Laufer von Elektromo-

Abstandssensor zur genauen Messung
von Geometrie, Form und Rauheit mit
Koordinatenmessgeraten.

toren). Der Sensor ist
aufgrund seiner gerin-
gen Antastabweichung
von 0,25 um dariiber
hinaus auch fiir die Mes-
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 Grofle konnen
tiber die Magnetschnittstelle voll-
automatisch getauscht oder im
Wechselmagazin abgelegt werden.
Die Sonden besitzen typischerweise
Durchmesser von 0,1 bis 1 mm und
Langen zwischen 5 und 50 mm. Auf

Bild: Werth

Waunsch kénnen aber auch Spezial-
sonden gefertigt werden. In Kombi-
nation mit einer Werth-Zoomoptik
kann der Antastvorgang auf dem
Bildverarbeitungsmonitor beobach-
tet werden. Mit dem Nanomatic
stellt Werth Messtechnik ein CNC-
Messgerit fiir die schnelle Ferti-
gungsiiberwachung von Werkzeu-
gen vor. Durch schwingungsge-
didmpfte Bauweise und die spezielle
Werkzeugspannung auf einer sa-
phir-belegten V-Nut wird die Mes-
sung der Werkzeughiillkurve ohne
Rundlauf- und Pendelschlagfehler
in besonders hoher Prizision er-
moglicht, so der Hersteller. Das Ge-
riat erreicht etwa bei der Radien-,
Durchmesser- oder Formmessung
Wiederholgenauigkeiten im Zehn-
tel-Mikrometerbereich. Die optima-
le Detektion der Schneidkanten in
hochster Auflésung wird durch eine
integrierte Motor-Zoomoptik er-
reicht. Neben einer vollautoma-
tischen Stichprobenpriifung wih-
rend der Serienfertigung kann das
Messgerit aufgrund seiner hohen
Messgeschwindigkeit ebenfalls zur
100%-Kontrolle eingesetzt werden.
Die Messsoftware soll durch extrem
einfache Bedienerfithrung tiberzeu-
gen. Werkzeuge wie etwa Friser,
Bohrer, Form- und Stufenwerkzeuge
oder Reibahlen kénnen einfach und
sehr schnell gemessen werden. Das
Messgerit eignet sich fiir Werk-
zeuge mit einem Durchmesser von
bis zu 20 mm. Groéf3ere Messbe-
reiche sind nach Angaben des Her-
stellers jedoch auf Anfrage mog-
lich. (rw)

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

Prazise Ergebnisse unter Produktionsverhiltnissen

Mahr zeigt unter anderem den
Oberflichenmessplatz Marsurf XR
20. Er feiere beim Messeauftritt sei-
ne Premiere, gibt das Unternehmen
bekannt. In einem speziellen Kon-
zept werde der Touchscreen mit
dem PC zu einem kompakten Gerét
vereint.

Ein weiteres Highlight sei der
Messplatz mit Namen Marform

MMQ 400. 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 durchgefiihrt werden.
Der optische Messplatz Marvisi-
on TM 500 biete genau die Vorteile,
die bei der Messung von Standard-
werkzeugen wichtig sind: schnelles

Messen, kein Programmieraufwand
und trotzdem prizise Ergebnisse.
Fiir Nutzer von Werkzeugen ist das
ausgestellte Werkzeugvoreinstellge-
rat Marpreset 1800 gedacht. Es bie-
tet durch seine moderne Kamera-
technik und seine solide Gusskons-
truktion die Komplettlésung zur
Werkzeugmessung und Inspekti-
on. >

NC-Programm leichter dndern

Direkter Zugriff auf das
Quellprogramm schafft mehr Sicherheit

Nach Untersuchungen von Camtech
wenden Fertigungsbetriebe mit wie-
derkehrendem Teilespektrum im
Durchschnitt 30% der Arbeitszeit
eines Programmierers fiir die Pro-
grammpflege von Anderungen auf.
Hinzu kommt die Zeit, die der Wer-
ker benotigt, um das NC-Programm
so abzuédndern, dass sich ein Bauteil

fertigen ldsst. Das neue werkstatto-
rientierte System ,Edgecam Shopf-
loor Editor”, das von der Planit Hol-
dings Limited entwicketlt wurde,
will dieses Problem l6sen.
Wihrend die Maschine stand,
musste der Werker bisher Ande-
rungen in der Produktion direkt im
NC-Code vornehmen und dann

Ubernahme der Anderungen in das CAM

Storeinflisse

o

Andeningen von Hand an dar Steusring

ke edgecam

(Ubernahme der Anderungen im NC-Programm In die CAM-Quelle

+ Manuelle Kantrollen
+ Zeitaufwand

Bisher wurden Anderungen in der Produktion meist vom Werker direkt im
NC-Code vorgenommen. Wahrend Programmierspitzen werden diese
Anderungen aber hiufig nicht schnell genug in die Quelldatei iibernommen.
Mit dem Edgecam Shopfloor Editor soll eine schnelle Anderung méglich sein,
um dann eine Neuberechnung des NC-Codes zu veranlassen.

Prozesskreislauf mit Edgecam SES

2. PTC &, Feeva

k= edgecam

ki edgecamn. SES

Stéreinfilisse
* Werkzeug nicht vorhanden
+ Aufmal zu grok
*+  Zu hares Material
+  Spannaituation f Schwingungen

=
e e
Fertigungsplanung

Maschinenbelegung

Mit dem Einsatz des Edgecam Shopfloor Editing Systems (SES) schlieBt sich die

Prozesskette zu einem Prozesskreislauf.

Bild: Camtech

Bild: Camtech

selbst tiberpriifen. Mit dem Edge-
cam-Shopfloor-Editing-System
(SES) ist der NC-Werker kiinftig in
der Lage, schnell und einfach die
Technologieparameter, wie Vor-
schiibe, Drehzahlen und Zustellun-
gen, zu éndern und eine Neuberech-
nung des NC-Codes zu veranlassen.
Mit dem neuen Shopfloor Editor
kénnen also solche Anderungen
direkt am Quellprogramm vorge-
nommen werden. So kann sehr
schnell auch ein neues NC-Pro-
gramm ausgegeben werden. Das
erméglicht, diese Anderungen mit
den realen Daten zu simulieren und
auf mogliche Kollisionen zu prii-
fen.

Edgecam SES wird auf einem PC
an der Maschine installiert. Unab-
hingig davon, ob Anderungen am
NC-Programm erforderlich sind
oder nicht, kann das System auch
vor Ort an der Maschine eine kom-
plette Maschinensimulation durch-
fithren. In Verbindung mit der Op-
tion Camtech Real Simul ist es
moglich, die real gemessenen Werk-
zeugdaten direkt aus der NC-Steu-
erung oder einem Zoller-System
auszulesen und mit den Ist-Daten
eine Simulation und Kollisionsprii-
fung durchzufithren. Auflerdem
lassen sich komplette Werkzeuge
durch andere ersetzen und damit
ein gedndertes 3D-Programm er-
zeugen. Die gesamten Anderungen
werden dabei in der Quelldatei voll-
zogen, von der automatisch eine
Kopie generiert wird. Uber vordefi-
nierte Kommentare kann der NC-
Werker die Griinde fiir seine Ande-
rungen geméf$ ISO-Standard proto-
kollieren und dem Programmierer
mitteilen.

Gegeniiber einer Vollversion von
Edgecam, die der CAM-Program-
mierer fiir die Erstellung der Pro-
gramme genutzt hat, bietet das SES
dem NC-Werker nur jene Dialog-
boxen an, die fiir ihn relevant sind.
Somit bleibt die Meniistruktur ein-
fach und leicht verstidndlich. Der
CAM-Programmierer kann dann
entscheiden, ob er die Anderungen
als Standard fiir die néchsten Bear-
beitungen {ibernimmt oder nicht.
Durch die Freigabe schliefit sich der
Kreislauf — aus einer Prozesskette
wird ein Prozesskreislauf. (mi)

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

Bild: Mahr
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150 Jahre Werkzeugmesstechnik von Mahr. Die Systeme konnen direkt in der

Produktion angewendet werden.

»Die modernen Messsysteme lie-
fern auch bei Staub und Tempera-
turschwankungen zuverldssige Er-
gebnisse und sichern wirkungsvoll
die Qualitdt der Werkstiicke,* sagt
Nadeem Sawani, der Vertriebsleiter

fir Europa. Sie iiberzeugten aber
auch durch Schnelligkeit und Prézi-
sion, wie Sawani hinzufugt.  (pk)

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

<@ SUMITOMO

CARBIDE - CBN - DIAMOND

Japanese technology, made in Germany!

BESCHICHTUNGEN

FUR LANGE
STANDZEITEN

CBN, PKD, Cermets und Hartmetalle von SUMITOMO sind bekannt

fur auBergewohnliche Schneidleistungen und fur hohe Zuverlassig-

keit. Die Sortenvielfalt von SUMITOMO bietet optimale Schnittbedin-

gungen fir alle zu bearbeitenden Materialien beim Drehen, Bohren

und Frasen.

Neue Hartmetalle zusammen mit innovativen Beschichtungen

ermdglichen hohere Schnittgeschwindigkeiten und bislang uner-

reichte Standzeiten. Das spart Ihnen viel Zeit und Geld.

Innovation, Zuverlassigkeit und hohe
Leistungen sind unsere Traditionen.

Sumitomo Electric Hartmetall GmbH - D-47877 Willich

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




Besuchen

Sie uns!

MASCHINENMARKT

SOFTWARE, SERVICES
PERIPHERIE

hyperMILL 1

nillTURNL 5;&;@

bl

56

MM EMO DAILY 3 | 21.SEPTEMBER 2011

Die virtuelle Maschine

Prozessverhalten im Voraus simulieren

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 Drehfrisen und
zur Programmierung der entspre-
chenden Maschinen, wirbt der Aus-
steller.

Weil beim Drehfrisen oft Klein-
serien im Produktionsfokus stehen,
ist ein Produktwechsel hiufig und
manchmal kritisch.

Neuanldufe werden unter dem
brancheniiblichen Zeitdruck beson-
ders heikel. Topsolid Cam helfe dem
Anwender jetzt bei der schnellen
Programmierung und der Simulati-
on moglichst aller Fertigungsas-

Radio rarsiiss:

&)

1l

MARPDOSS

WWW.marg

Bild: Topsolid

Das Universum rund um das Produkt Topsolid

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

Die Software bietet auflerdem ein
effizientes Rohteilmanagement: Je-

de Bewegungsbahn zu einem Ver-
fahren werde berechnet. Bewe-
gungen mit unvermeidlichen Kolli-
sionen werden erkannt und nicht
ausgefiihrt. Uber 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)

M Missler Software,
www.topsolid.de, Halle 25, Stand G25

Status vom Regenbogen

Leuchtdiode erweitert Kommunikationsfahigkeit

durch sieben Farben

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 iiber den Bearbei-
tungsprozess. Rot, Griin, Blau, Lila,
Weif3, konstantes oder blinkendes
Gelb signalisiert an den Magazin-
leisten wichtige Informationen
schon von Weitem. Das kann so
aussehen: Griin: 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 Riickseite einer jeden Magazin-
leiste. So konnten die Benutzer den
Status eines Werkstiicks oder einer
Elektrode erkennen und schnell re-
agieren. Moglich werde diese Zei-
chensprache durch die erweiterte
Programmierung. Dabei seien die
Farben analog der eingesetzten Ma-
gaziniibersichten im Jobmanager
beziehungsweise der Maschinen-
steuerung aufgebaut.

Mit einem besonderen Warnsys-
tem reagiere das System, wenn ein
scheinbar passender Platz verse-
hentlich mit einem tibergrofien La-
degut aufgefiillt werden soll. Eine
solche Fehlplatzierung kann teuer

£
e
=
3
3
£
£
N
=
@

Diese Leuchtdioden zeigen den Status eines Werkstiickes oder einer Elektrode
mit bis zu sieben Farbwerten pro Diode an.

werden, weil es zu Verhakungen,
Kollisionen oder gar Beschidi-
gungen der Nachbarteile kommen
kann. Die Programme von Zimmer
& Kreim erlaubten das Sperren von
Nachbarplitzen im Vorfeld und ver-
hindern so derartige Fehler. Dem
Anwender wird umgehend eine
Fehlermeldung des betroffenen Ma-
gazins angezeigt und die Dioden
werden rot. Als besonderes Feature
konnen 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 fihrt dann einen erneu-
ten Identifikationslauf, nimmt die
nun anders platzierten Teile auf und
tiberfiihrt sie ins Programm.  (pk)

B Zimmer&Kreim GmbH & Co. KG,
www.zk-systems.com,
Halle: 27, Stand: FO9
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Leichte Abdeckungen fiir
Werkzeugmaschinen

Die Moller Werke GmbH prasen-
tiert mit dem Lightflex-Abdecksys-
tem eine sehr leichte, aber dennoch
haltbare Abdeckungen fiir Werk-
zeugmaschinen. Diese zum Patent
angemeldete Abdeckung halt nach

Angaben des Unternehmens mehr
als 2,5 Mio. Hiiben stand und ist so
auch fiir hochdynamische Anwen-
dungen geeignet. Hinter dem Ab-
deckkonzept verbirgt sich eine gan-
ze Produktfamilie: von der einfachen
Faltschiirze, Kastenbalg und Staub-
schutz bis hin zu den anspruchs-
vollen Strahlfithrungsbilgen an
Laserschneidanlagen. Die Zusam-
menarbeit des Herstellers mit den
Kunden lieferte gesicherte, positive
Ergebnisse tiber Lebensdauer, Ein-
satzmoglichkeit und Preisniveau,
wie es heif3t. (co)

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

Komplexes wird
blitzsauber

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

fahren viele Bauteile besonders
schonend und effizient, stellt der
Hersteller dar. Nicht nur Schiittgut
werde sauber: So sei die Sylt beson-
ders fiir komplexe Fris- und Dreh-
teile ausgelegt, heifit es.

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

Die Anlage ist als Zwei- oder Ein-
badvariante erhiltlich. Optional
konne eine Flutreinigung mit oder
ohne Ultraschallunterstiitzung an-
geboten werden. Wenn erwiinscht,
gebe es sogar noch eine Umluft-
trocknung, betont der Aussteller.

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

M Perkute Maschinenbau GmbH,
www.perkute.de, Halle 6, Stand H27

Mit der TTT-Methode lasst sich Giber den Verlauf des Drehmoments die Leistungsfahgigkeit von Schneiddl und Werkzeug

wahrend des gesamten Gewindeschneidprozesses beurteilen.

Immer im richtigen Moment

Tapping-Torque-Test optimiert die Gewindeherstellung

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
konne die Leistungsfahigkeit von
Schneid6l und Werkzeug tiber die
Messung des beim Schneiden ent-
stehenden Drehomentverlaufs zu-
verléssig abgeleitet werden, so die
Erkldrungen der Experten.

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

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

Nicht nur Schneidole kénnten so
unter die Lupe genommen werden:
Auch zur Qualitit von Emulsionen,
von Additiven sowie zu den geomet-
rieabhidngigenSchneideigenschaften
des Werkzeugs bis hin zu dessen

Beschichtung konne der Anwender
niitzliche Riickschliisse ziehen.
Laut Microtap resultierten aus
solchen Ergebnissen bereits verbes-
serte Emulsionen zur Bearbeitung
hochfester Stidhle und die Stand-
zeiten von manchen Gewindewerk-
zeugen konnten vervielfacht wer-
den. Uber 2000 Kunden weltweit
seien von der Analysemethode be-
reits iberzeugt, wie der Aussteller
betont. (pk)

Bild: Microtap

Mischen is possible
fiir hohe Produktivitat

Erowa zeigt, wie sich, Dank ausge-
feilter Robotertechnik, kleine Los-
groflen und sich stindig wiederho-
lende, grof3e Serien ohne Produkti-
vitdtseinbuflen auf einer Anlage im
Mix fertigen lassen: Mit einer Kom-
bination aus dem UR Universal Ro-
bot und dem Robot Dynamic in
einer Fertigungszelle. So liefle sich

laut Erowa die Produktivitit deut-
lich steigern.

Der Universal Robot gehore zu
den Pick-and-Place-Systemen und
seine Vorteile lagen laut Aussteller
in seiner Flexibilitit und seiner Zu-
verlassigkeit. Der Robot Dynamic
dagegen sei pridestiniert fiir Trans-
feraufgaben, wie die Ubernahme
von Paletten und deren Weitergabe
an die Maschine.

Tagstiber bestiickt der Maschi-
nenbediener die Paletten auf der
Riststation mit den Einzelteilen.
Der Robot Dynamic belddt damit
die Bearbeitungsmaschine. In der
unbemannten Schicht tibernimmt
die Bestiickung der Universal. Er ist
iiber sechs Achsen gesteuert und
platziert die Rohlinge auf spezielle
Paletten. Ein eigenes Prozessleitsys-
tem sorge fiir einen stérungsfreien
Ablauf. Der Dynamic holt sich dann
die befiillten Paletten und tibergibt
sie an die Frasmaschine. Das Ro-
boterteam sorge so fiir einen rei-
bungslosen Dauerbetrieb. Erowa ist
der Uberzeugung, dass sich so auch
das letzte Quéntchen Produktions-
potenzial nutzen liefle. (k)

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

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

A
=
N

CRYSTA-Apex S

M High precision Coordinate Measuring Machine
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M Base module for multisensor measurement included
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Reinigungskrafte

Prazisionsschleifmaschinen kommen ohne
Filteranlagen nicht aus

Zum Erreichen einer exakten
Schneide an Messern und beson-
ders an Rasierklingen, benotigt eine
prézise arbeitende Schleifmaschine
auch eine zuverlédssig arbeitende
Peripherie. Dazu gehort eine Filter-
anlage, die Kithlschmierstoffe stan-
dig pflegt und dadurch feinste Ver-
unreinigungen bindet. Dieser Her-
ausforderung hat sich der Aussteller
Polo Filter-Technik gestellt.

Die Anlage besteht aus mehreren
Filterstufen. Vorgeschaltet ist ein
stahlgeschweifSter Magnetfilter, aus-
gerlistet mit Dauermagnetringen
von hoher Koerzitétskraft. Bei lang-
samer Fliegeschwindigkeit bilden
sich Schmutzbérte, die einen Filter-
kuchen bilden und den Filtergrad
erhohen. Feinstpartikel, die die Ma-
gnetfelder passieren, werden durch
die Magnetisierung koaguliert und
konnen durch die Klumpenbildung
von dem nachgeschalteten Vliesfil-
ter besser zuriickgehalten werden.
Dabei handelt es sich um einen
Schrégbettfilter mit einer tiefen Fil-
termulde und einer extrem schragen
Austragestrecke des Filterbettes.
Das bewirkt einen sehr trockenen
Schmutzaustrag, geringen Fliissig-
keitsverlust und einfachere Entsor-
gung.

Der Reintank fasst 2,5 m? Inhalt.
Das entspricht etwa dem 12,5-Fa-
chen der Umlaufmenge. Zur Sicher-
heit nachgeschaltet sind der Anlage
zwei Feinfilter mit Magnetkerze und
einer glasfaserverstiarkten Papier-
patrone, fiir den Filterkreis 5 pum, fiir

Bild: Polo Filter-Technik

%_

Die Filteranlage besteht aus mehreren Stufen. Vorgeschaltet ist ein stahl-
geschweilter Magnetfilter, ausgeriistet mit Dauermagnetringen von hoher

Koerzitatskraft.

den internen Kiihlkreislauf 10 pm.
Fir eine konstante Temperatur
sorgt ein luftgekiihlter Eintauch-
riickkithler mit einer Kélteleistung
von 22,4 kW. Um die Handhabung
zu vereinfachen, ist eine Vliestrenn-
vorrichtung installiert, die den
Schmutzkuchen vom Vlies abschabt
und in einen Behilter wirft. Das
verunreinigte Vlies wird mit einer
Haspel trocken aufgewickelt.

Laut Aussteller werden Filteran-
lagen oft félschlicherweise als un-
produktive Anlagenteile angesehen.
Ihre Wirksamkeit werde daher hau-
fig verkannt oder unterschitzt.

Doch ohne diese Anlagen sei eine
hohe Produktivitdt undenkbar. So
habe eine Kiihlschmierstoffreini-
gung eine Reihe positiver Effekte.
Dazu zihlt Polo Filter-Technik den
reduzierten Pumpenverschleif3, die
Vermeidung von Ablagerungen in
Rohrsystemen und die Verlinge-
rung der Kiihlschmierstofflebens-
dauer. Das alles lasst sich Herstel-
lerangaben zufolge sich iiber die
Betriebskosten messen. (k)

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

Hall 6
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SGM Schut Geometrische Messtechnik
GmbH
Gutenbergstrale 5 - Postfach 1530
D-78639 Trossingen - Deutschland
Tel: 07425-31266 - Fax: 07425-31269
E-Mail: SGMD@Schut.com
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quakerchem.com
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Zuverlassige Forderer

Stangenladegerite aus der Schweiz erhohen die
Produktivitat beim Drehen

LNS prisentiert eine Premiere fiir
Stangenladegerite der Serie Alpha:
den Alpha SL65 S. Er sei zuverlassig,
wirtschaftlich und speziell fir
kurzes Material ausgelegt.

Seien lange Stangen durch un-
sachgemifie Lagerung oder schlech-
te Qualitit krumm, dann fithre das
oft zu Vibrationsproblemen bei der
Bearbeitung. Dadurch gebe es
Oberfléchenfehler und eine Verkiir-
zung der Werkzeugstandzeiten,
erklaren die Experten von LNS. Zur
Vermeidung miissten entweder die
Stangen gekiirzt oder die Rotations-
geschwindigkeit beim Prozess her-
abgesetzt werden, prézisiert der
Aussteller.

Beide MafSnahmen fiihrten zu
Produktivititseinbuflen bei her-
kommlichen Anlagen, so der Her-
steller weiter. Der Alpha SL65 S
verarbeitet jetzt speziell die gekiirz-
ten Stangen, ohne die Wirtschaft-
lichkeit zu beeintrdchtigen, versi-
chern die Spezialisten aus der
Schweiz. Ein weiterer Stangenfor-
derer mit optimierten Eigenschaften
sei der Alpha ST320 S2, der Nach-
folger des ST320. Dieser werde auch
mit langen Produktionszeiten pro-
blemlos fertig, heifdt es weiter. Bei

o

3

S
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A
=
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Premiere feiert das Stangenladegerat Alpha SL65 S. Obwohl es fiir kurzes Mate-
rial ausgelegt sei, so der Hersteller, schranke das die Produktivitat nicht ein.

der Uberarbeitung wurden eine stei-
fere Fithrungsliinette eingebaut, die
Stangenselektion verbessert, die
Fithrungselemente mit Aluminium-
profilen versteift und ein kraft-
vollerer Reststiickauszug eingesetzt.
Das Gerit arbeite noch zuverlds-
siger und wirtschaftlicher als sein
Vorganger, wie LNS herausstellt.

Zusitzlich zu diesen beiden Geriten
wartet auf die Messebesucher auch
noch der verbesserte Express 332
S2, ein besonders flexibel einsetz-
barer Stangenlader fiir lange Werk-
stiicke. (pk)

Il LNS S.A., www.LNS-europe.com,
Halle 17, Stand D16
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Proxia KPl.web bringt alle Informationen aus der Fertigung direkt in Echtzeit auf mobile Endgeréte.

Schnelle Analyse

Entscheidungsgrundlagen in Echtzeit auf das mobile Endgerét

Das Softwareunternehmen Proxia
Software hat sich des Trendthemas
Business Intelligence mobil ange-
nommen und eine Software entwi-
ckelt, die entscheidungsrelevante
Daten auf mobile Endgerite liefert.
Proxia KPL.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-Anspriichen der rasant
wachsenden I-Phone/I-Pad-Gene-
ration, waren nach Aussage des An-
bieters die Grundlage fiir die Ent-
wicklung der neuen Software.
Schnelle Analyse bei sehr grofien
Datenmengen und dabei die Daten-
sicherheit nicht aus dem Auge ver-

lieren ist in der industriellen An-
wendung von grofler Bedeutung.
Dabei miissen 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 konnen klassische Datawarehou-
sing-Konzepte die geforderte Per-
formance beim Datenzugriff nicht
erreichen.

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

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

Fiir Proxia ist die hohe Integrati-
onsfihigkeit 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 Flexibilitat
zu realisieren. Der Nutzen fiir den
Anwender liegt in kurzen Einfiih-
rungszeiten bei schnellem Zugriff
auf die gewiinschten Unterneh-
mensdaten aus der Produktion,
heifdt es weiter. (co)

M Proxia Software AG,
Www.proxia.com,
Halle 25, Stand J19

Krummes leicht gemacht

Rohrbiegeverfahren erzeugt kleinste Radien
ohne Wandstirkenschwichung

Dieses Edelstahlrohr mit den MaBen 50 mm x 2 mm beeindruckt mit einem

Biegewinkel groBBer 90°.

Transfluid stellt ein Verfahren vor,
mit dem sich kleinste Biegeradien
an Edelstahlohren viel leichter er-
zeugen lassen sollen. Laut Hersteller
lassen sich Einzelbégen mit werk-

zeuggebundenen Winkeln zwischen
10° und 180° anfertigen. Werden
entsprechende  Zuschnittlingen
verwendet, liege die Taktzeit auch
bei grofieren Durchmessern nur bei

etwa 3,5 s. Mit dem Verfahren sollen
selbst Radien von 0,8 x D, bezogen
auf die Rohrmitte und einer Rohr-
dimension von 70 mm x 2 mm ge-
lingen. Eine Ovalisierung im Bo-
genauslauf bliebe aus und die Wand-
starkenschwichung soll unter 3%
liegen.

Konventionelle Methoden wiir-
den solche Ergebnisse gerade bei
Edelstahl nicht abliefern, sagt der
Aussteller. Das Material unterliege
bei diesem speziellen Umformen
einer Schubbeanspruchung. Eine
Wandstérkenschnwichung sei oft-

2 mals nicht messbar. Auf Wunsch

konnten dem Prozess auch Nachfol-

= geschritte angegliedert werden. Der

Gesamtinvest liege laut Hersteller
deutlich unter dem fiir eine CNC-
Rohrbiegemaschine mit Mehrfach-
werkzeugen. (k)

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

ezet

Rohre auf dem Priifstand

Rohrspezialsoftware priift flexible
Kunststoftleitungen

Linige Crweses]

Korrektur des ersthergestellten Rohres, aus dem die Lehre gefertigt wird:

Orange = Master, Blau: Priifrohr, Griin = Biegekorrektur.

Tezet hat eine neue Technik entwi-
ckelt, Priiflehren fiir flexible Kunst-
stoffleitungen herzustellen. Die
Darstellung der Geometrien auf
dem Bildschirm konnen in Rohr-
form als Volumenmodell oder Mit-
tellinie gewdhlt werden, heifit es.
Zudem seien sie in X-, Y-, Z-Ko-
ordinaten oder Biegedaten, inklusi-
ve Radien, Gesamtlange und diago-
naler Lange des gebogenen Rohres
vom A-Ende zum B-Ende darstell-
bar, um die Kriterien der Rohrver-
arbeitung einhalten zu konnen. Als
weitere technische Merkmale nennt

der Hersteller das Korrigieren eines
Schlauches, der, tiber einen Innen-
dorn gezogen, im Ofen mit einer
festgelegten Temperatur geformt
wird, sowie die Messung 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)

H Tezet Technik AG, www.tezet.com,
Tezet bei Wafios Halle 14, Stand A54
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www.schmersal.com

Maschinensicherheit im System.

Mit maBgeschneiderten Sicherheitskon-
zepten fiir den Werkzeugmaschinenbau

sind Produktivitat und Sicherheit kein
Widerspruch.

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

B Universell montierbar

B Komplettlésung fiir die Schutztir

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

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry
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Kontinuierliche Filtrierung
und Olabscheidung

Accustrip hat eine Technik fiir OI-
abscheidung aus Fliissigkeiten in
voll turbulenter Stromung entwi-
ckelt und patentieren lassen. Des-
halb seien die Anlagen mit einem
hohen Leistungs-Grofien-Verhaltnis
sehr kompakt und benétigen aufler-
dem nur einen sehr geringen War-
tungsaufwand. Die grofite Anlage
filtert 8400 1/min bei einer Grofle
von nur 6 m x 2,4 m. Sie arbeitet
dabei sehr effektiv, filtert alle Parti-
kel bis auf 30 pm heraus und schei-
det mehr als 99% aller freien Olpar-
tikel ab. Als Option konnen alle
Spéneforderer entfernt und die Spa-
ne stattdessen in die Zentralanlage
gepumpt werden. Auf diese Art und
Weise wird die Vollstrom-Fliissig-
keit in den CNC-Maschinen konti-
nuierlich gereinigt. (si)

B Accustrip ApS (Danemark),
www.accustrip.com, Halle 7, Stand E07

Mikrometergenau
in der Maschine messen

Mit einem hochgenauen Messsys-
tem und einem universellen Hydro-
statikpriifstand zeigt das Fraunhofer
IPT zwei Gerite, die die Effizienz in
der Prézisionsfertigung verbessern
sollen. Das Messsystem Multitrace
soll es ermoglichen, die Bearbei-
tungsgenauigkeit einer Maschine
oder eines Roboters auf wenige Mi-
krometer genau zu erfassen. Das
System besteht aus vier Lasertra-
cern und fihrt simultan Langen-
messungen mit einer Frequenz bis
200 Hz durch.

Um die Funktion hydrostatischer
Lagersysteme in Prézisions- und Ul-
traprézisionsmaschinen zu simulie-
ren und zu tberpriifen, wurde ein
Hydrostatikpriifstand entwickelt.
Ein modular integriertes Messsys-
tem erlaubt es, hydrostatische La-
gerungen statisch und dynamisch
zu charakterisieren. Zudem sollen
sich verschiedene Fertigungsverfah-
ren fiir hydrostatische Lagersysteme
schnell auf ihre Eignung hin unter-
suchen lassen. (co)

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

Halle 13, Stand B84

Jetzt geht es leichter

Spindelschlitten fiir

Werkzeugmaschinen auf CFK-Basis

Die Augsburger Ingeni-
eurgesellschaft Roschi-
wal + Partner Ingenieur
GmbH prisentiert auf
der diesjahrigen EMO
erstmals einen Spindel-
schlitten fiir 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 fir bessere Be-
schleunigungs-  und
Verzogerungswerte.
Dariiber hinaus ermog-
licht es eine geringere
Antriebsleistung  bei
kompakter Bauweise der
Antriebe.  Auflerdem
entlastet das verringerte
Massentréigheitsmo-
ment neben den Fithrungen auch
alle nachgelagerten Baugruppen wie
Kreuzschlitten, Querbalken oder
Maschinenstinder. Ein entspre-
chendes Downsizing der Antriebe
in der Leistung und bei den Einbau-
maflen senkt den Bedarf an Energie
und Material und kann somit einen
nennenswerten Beitrag zum Kon-

Spindelschlitten fiir

Werkzeugmaschinen
aus karbonfaserver-
starktem Kunststoff.

zept einer ,griinen Ma-
schine” leisten, so der
Hersteller. Die Kohle-
faserlagen, aus denen
die Spindelschlitten ge-
backen werden, sind
nach den unterschied-
lichen  Kraftfliisssen
ausgerichtet, die auf
den Spindelschlitten
einwirken. Bei dem
Bauteil handelt es sich
um ein extrem biege-
und  torsionssteifes
Vierkantrohr mit einem
Hartschaumkern, der
zunichst fir die exakte
Formgebung der CFK-
Lagen und spidter im
Betrieb fiir die notwen-
dige Dampfung sorgt.
Die gesamte Konstruktion ist zum
Patent angemeldet und stehe stell-
vertretend fiir die Innovations-
kraft im deutschen Werkzeugma-
schinenbau. (rs)

Bild: Roschiwal + Partner

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

Abdeckung auf Reisen

Portfolio durch Faltenbilge
fiir Gelenkbusse ergénzt

Den besonderen Anforderungen
des Fahrzeugbaus wird der Spezia-
list fiir Fithrungsbahnschutzsysteme
PEI mit Sitz im norditalienischen
Bologna mit seinem neuen Produkt-
bereich gerecht: Faltenbilge fir
Gelenkbusse sind inzwischen von
nambhaften Fahrzeugherstellern frei-
gegeben worden, so der Hersteller
Das hohe Qualitatsniveau der Pro-
dukte sei durch Freigabe- und Dau-

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

M PEIS.r.L.,
www.pei.eu,
Halle 7, Stand B56

Bild: Romheld

Vielfaltiges Angebot

Automationslosungen fiir
Werkstiickbearbeitung ab Losgrofie eins

Mit dem automatischen Handlingkonzept fiir die Werkstiickbearbeitung
von Einzelteilen bis zur Serienfertigung konnen Werkstiicke unterschiedlicher
Abmessungen und Gewichte sechsseitig bearbeitet werden.

Mit zahlreichen Messeneuheiten
présentieren sich die Unternehmen
der Romheld-Gruppe — Rombheld,
Hilma-Rombheld und Stark — auf der
EMO unter einem gemeinsamen
Dach. Neben modular aufgebauten
Automationslosungen fiir die Werk-
stiickbearbeitung ab Losgrofie eins
zeigen sie zahlreiche Neuheiten wie
eine Produktlinie 6lfreier Elektro-
Spannmittel oder eine Baureihe
energieeffizienter Hydraulikaggre-
gate mit intelligenter Steuerung und
energiesparendem Abschaltbetrieb.
Die vorgestellten Produkte umfas-
sen laut Unternehmen Spann- und
Wechseltechnik fiir Werkstiicke,
Hydraulikelemente und -aggrega-
te sowie Komponenten und Syste-
me fiir die Montage- und Antriebs-
technik.

Als umfassende, flexible und viel-
filtig einsetzbare Alternative zu
herkémmlichen Palettensystemen
prasentiert die Unternehmens-
Gruppe ein automatisches Hand-
lingkonzept fiir die Werkstiickbear-
beitung von Einzelteilen bis zur
Serienfertigung. Mit ihm koénnen
Werkstiicke unterschiedlicher Di-
mensionen und Gewichte bis zu
sechsseitig bearbeitet werden. Basis
des neuen Konzeptes sind bereits
bewihrte Automationsmodule. Wie
erldutert wird, bietet das aufgrund
seines modularen Aufbaus jederzeit

erweiterbare und damit zukunftssi-
chere System die durchgéngige Au-
tomation aller Arbeitsschritte vom
Einlegen des Werkstiicks in die
Spannvorrichtung tiber die Bearbei-
tung bis zur Entnahme. Dadurch
ldsst sich die mannlose Maschinen-
laufzeit deutlich verlidngern.

Der Wechsel des Bauteils und der
jeweils benétigten Spannvorrich-
tungen und -backen funktioniert
mannlos. Das Entgraten, Reinigen
und Stempeln der Werkstiicke kann
ebenfalls mit eingebunden werden.
Wie es heifst, ist die Romheld-Au-
tomationslosung fiir die Erstausrii-
stung wie auch zur problemlosen
nachtréglichen Installation an Ma-
schinen gleichermaflen geeignet,
weil alle benétigten Komponen-
ten wie Steuerungen, Aggregate,
Spannsysteme, Greifer und Roboter
kunden- und anwendungsspezifisch
konfiguriert werden. Guido Born,
Hilma-Romheld-Produktbereichs-
leiter Werkstiickspannung, sieht
wegen der verlidngerten mannlosen
Maschinenlaufzeiten und um bis zu
zwei Dritteln verkiirzten Riistzeiten
fir Unternehmen hohe Einsparpo-
tenziale und kurze Amortisations-
zeitraume von lediglich wenigen
Monaten. (bk)

[l Rombheld-Gruppe,
www.roemheld.de, Halle 4, Stand E42
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LHL® - das innovative LUBE Hybrid-Schmiersystem fir CNC Prazisionsmaschinen -
vereint die besten Eigenschaften der Ol- und Fett-Schmierung zu lhrem Vorteil:

Optimierte Schmierleistung verringerter Teile-Verschieis

95% weniger Schmiermittelverbrauch .ecrvesserte co_-gitanz
weniger Kiihimittelverbrauch geringerer Wartungsaufwand weniger Energiebedarf

Besuchen Sie uns / Visit us

LUBE

KAA-EUROPA

CONTRACTUAL PARTNER

www.lube-europe.com

Halle 7 - Stand A 45
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Vielseitig einsetzbar

Optisches 3D-Messgerit erfasst Rauheit, Form und Kontur inklusive der Rundheit

Das neue Werkzeugmesssystem IF-
Tool Precision von Alicona verbin-
det die Funktionalititen eines Rau-
heitsmessgerits mit einem Rund-
heitsmessgerat und einem Koordi-
natenmessgerit. Anwender messen
Rauheit, Form, Kontur inklusive der
Rundheit von Schneidwerkzeugen.
Damit ist ab sofort eine ganze Reihe
von relevanten Oberfldchenmerk-
malen einer Werkzeuggeometrie
mit nur einem System messbar, die
bis dato vorwiegend durch den Ein-
satz von mindestens zwei Messge-
réten zuganglich waren, so Alicona.
In Summe messen Anwender mehr
als 30 Oberflichenparameter, die
durch die 360°-Rotation der
Schneidwerkzeuge sicht- und mess-
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 hochauflo-
sende Ergebnisse.

Der Vorteil des optischen 3D-
Messgerites liegt neben der hohen
Genauigkeit in der vollautomatisier-
ten Messung benutzerdefinierter

Bild: Alicona

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

Parameter. In der Praxis bedeutet
das, der Anwender wihlt aus einer
umfangreichen Liste exakt die
Oberflichenparameter aus, die er
braucht. Das Messgerit misst vollig
automatisiert die definierten Ober-

Pulver als Werkzeug
Automatisches Feinstentgraten

von Prazisionsteilen

Seckler prisentiert die Maschine
Deburo Magnetfinish zum automa-
tischen Feinstentgraten von Prézi-
sionswerkstiicken, die die Roboter-
zelle Robomation FLM 100 erstmals
automatisch bestiickt. Das Magnet-
finish-Verfahren ist eine neuartige
Form der mechanischen Bearbei-
tung von Werkstiickkanten und
-oberflichen. Das Werkstiick wird
im Magnetfeld eines oder zweier
Bearbeitungskopfe positioniert. Der
Raum zwischen Magnetkopf und
Werkstiick ist mit magnetisch abra-
sivem Schleifpulver gefiillt. Der Ma-
gnetismus hat die Funktion, das
Pulver im Spalt zu halten, wihrend
die abrasive Pulverkomponente die
Schneidfunktion zum Werkstiick
tibernimmt.

Permanentmagnete ermoglichen
dabei eine besonders intensive Pul-
verhaftung. Dadurch kann das Pul-
ver mit einem hohen Arbeitsdruck
die Werkstiickoberfldche optimie-
ren. Laut Aussteller hat das eine
entsprechend hohe Produktivitit
der Schneidarbeit zur Folge. Das
Arbeitsspektrum reicht dabei von
der Kantenverrundung, dem Entfer-
nen von Droplets und Schleifgraten
tiber das Verdichten und Glatten bis
zum Polieren. Die Reproduzierbar-
keit der Ergebnisse sei hoch. Das
gelte auch bei komplexen Oberfld-
chenstrukturen.

Der stationére Roboter stationér
bestiickt und entlddt die Maschine
tiber einen Zugang. Optional kann
der Roboter auf eine Linearachse
montiert werden, um die Entgrat-
maschine direkt zu be- und entla-

Bild: Seckler

Der Raum zwischen Werkstiick und

Magnetkopf ist mit magnetischem,

abrasivem Schleifpulver gefiillt, das
mithilfe von Walzbiirsten die Ober-

flache entgratet.

den. Bei der jiingsten Roboterversi-
on handelt es sich um eine Ausfiih-
rung zur Deckenmontage Ubergabe
der Teile an eine Portalachse. Die
Roboterzelle ist mit zwei Paletten-
schubladen ausgeriistet und wird
erstmals einem Fachpublikum auf
der EMO vorgestellt. (k)

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

flichenmerkmale und erstellt ein
entsprechendes Messprotokoll. So-
mit haben Anwender ein System
zur Verfiigung, mit dem héchst de-
taillierte Messungen eines Werk-
stiicks durchgefiithrt 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 heifit, setzt damit
Alicona den steigenden Bedarf nach
automatisierten Messungen und
intuitiver Benutzerfithrung um. Zu-
sitzliche Moglichkeiten wie der
automatische Vergleich zu einem
CAD-Datensatz oder Referenzgeo-
metrie machen die Qualititssiche-
rung schneller und effizienter. (bk)

M Alicona Imaging GmbH,
www.alicona.com, Halle 5, Stand F78

Luftreiniger fiir Hartefdlle

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

=i

spanungstechnik, wo insbesondere
bei der Bearbeitung von Hartmetall,
Guss und Kohlefasern Rauch, Stiau-
be und Ddmpfe entstehen. Der Re-
vex arbeite mit einer patentierten
Wasserspriihtechnik zur Benetzung
der Filterflachen. Selbst Metallstaub
sei auswaschbar. Das System kann
mit maximal vier Abscheidestufen
ausgeriistet werden. (pk)

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

- ARNO-11034

© agencyteam

UCHEN SIE UNS
RE?‘ DER EMO 2011!
Halle 4, Stand B42

ARNO®-Frassystem Duo-Mill

Entdecken Sie ein Fraskonzept,
das zwei geometrisch unter-
schiedliche Wendeschneidplatten
in einem einzigen Plattensitz
vereint. Diese Innovation ermog-
licht Ihnen:

*Eckfrasen und HFC-
Frasen mit nur einem
Tragerwerkzeug

*hochste Flexibilitat
und Effizienz

*maximale Einsparungs-
moglichkeiten lhrer
Werkzeugtragerkosten

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle hocheffiziente
Planfraser mit 45° Anstell-
winkel ist in einem Durch-
messerbereich zwischen
40 und 250 mm erhaltlich.
Profitieren Sie von:

* prazisionsgesinterten
und umfanggeschliffenen
Wendeschneidplatten mit
effektiv 8 Schneidkanten

5 verschiedenen Hart-
metallsorten

»einem optimalen Preis/
Leistungsverhéltnis

WERKZEUGE

We have a passion for precision.

Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader Str. 4

D-73760 Ostfildern

Tel.: +49 (0)711/34 802-0
Fax: +49 (0)711/34 802-130
www.arno.de
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Besuchen Sie uns
in Halle 5, Stand E30
www.zeiss.de/imt

EMO

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

Hannover

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

19-24-9-2011

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

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

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

Informations-Centrum

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

1

Convention Center NORD 2

Eingang

J|NORD 3

NORD 1 0ST 2

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

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

19

21

23

v

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

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

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

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

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

Muttern-, Nietenherstellungsmaschinen / Beschriftungsmaschinen

Funkenerosion (Halle 15)
Elektroerosive und abtragende Werkzeugmaschinen

mn

[]sup1

sup 2[4

Industrieelektronik - Software (Halle 25)

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

06/2011 - Anderungen vorbehalten emo11_Chart_110616

Verzahnmaschinen (Halle 26)
Verzahnmaschinen

EMO

W Hannover
3, 19-24-9-2011

Halle 12
Stand D03

at the show!
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---> www.maschinenmarkt.de
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MM Stellenmarkt

MASCHINENMARKT www.maschinenmarkt.de

Stellenmarkt nline unter www.maschinenmarkt.de

i::- teamtec

teamtec ist ein etablierter Systemlieferant fir CNC-Drehmaschinen und-Bearbeitungs-
zentren. Die extrem schnelle, passgenaue Bearbeitung aller Kundenanliegen ist der
zentrale Faktor unseres Erfolges. Es ist genau diese fachliche Herausforderung, die wir
suchen und die uns Spafs macht. Unser entscheidender Wettbewerbsvorteil: vielseitige
und fundierte Kompetenzen in der Fertigungs-, Steuerungs- und Automatisierungstechnik
und dazu passende Service- und Produktionslésungen —das alles aus einer Hand.

Fir mehr Produkt- und Serviceleistungen vor Ort werden wir fiir unsere Kunden zukinftig
dezentral aufgestellt sein —mit regionalen Niederlassungsleitern (m/w).

CNC-Vertriebsprofi mit Unternehmergeist?
Wir brauchen Sie als Niederlassungsleiter/-in
in lhrer Region!

Die Regionen. Niedersachsen, Nordrhein-Westfalen, Sachsen, Thiiringen, Hessen, Bayern
und Baden-Wiirttemberg

Die Aufgaben.

W Vertriebstatigkeiten, vom ersten Kundenkontakt liber die intensive Fachberatung bis
zum Verkauf des teamtec-spezifischen Produkt- und Dienstleistungsportfolios

W Aufbau, Steuerung und Fiihrung Ihrer regionalen Niederlassung

W Betreuung der bestehenden und Gewinnung von potenziellen Schlusselkunden

B Kontinuierliche Analyse von Wettbewerb, Markt- und Umsatzentwicklungen

Das Profil.

W Sie haben das Zeug zum Unternehmer.

| Sie verfligen Uber berufliche Erfahrungen auf Basis einer adaquaten Aus- und
Weiterbildung (z. B. Zerspanungsmechaniker plus Maschinenbautechniker/Meister)
oder eines abgeschlossenen technischen Studiums.

| Sie bringen umfassende Kenntnisse in den Anwendungsgebieten von
CNC-Dreh- und -Bearbeitungszentren mit.

| Sie sind dienstleistungsorientiert und suchen eine neue berufliche Perspektive fur thr
CNC-Know-how. Klar, dass hier eine solide Belastbarkeit gefragt ist und die Fahigkeit,
den taglichen Spagat zwischen unternehmerischen Notwendigkeiten und Kunden-
orientierung durchzusetzen.

Die Rahmenbedingungen.

W Sie erhalten professionelle Unterstiitzung in allen relevanten Bereichen.

B Eine unternehmerische Beteiligung ist moglich, aber in keiner Weise Bedingung.
| Vergiitung und sonstige Leistungen sind Ihrer Aufgabe und Position entsprechend.

Interessiert? Dann erhalten wir gerne Ihre Bewerbungsunterlagen inkl. Gehaltsrahmen
und des moglichen Eintrittstermins: rblum@teamtec-gmbh.de. Oder rufen Sie Herrn Blum
flir mehr Details bereits wahrend der Messe an: +49.(0)151.571 377 24.

teamtec CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | Am Neuen Berg 1 | 63755 Alzenau | 06023.9482.0 | www.teamtec-gmbh.de

Unser Unternehmen ist mit einem Umsatz von 60 Millionen Euro innerhalb weniger Jahre zum marktfiihrenden Hersteller von
,\ BI MATEC SORALUCE groflen Fras- und Dreh-Bearbeitungszentren avanciert. An den verschiedenen Standorten in Europa sind 450 Mitarbeiter beschéf-
L)

Zerspanungstechnologie GmbH tigt. Unsere Kunden schatzen die hohe Qualitat, die Effektivitat und die zukunftsorientierte Technologie unserer Produkte.
An unserem Standort in Limburg verfligen wir iber ein Technologie- und Schulungszentrum, sowie lber eine erstklassige Service-
abteilung.
Wir suchen: Sie sind Diplom-Ingenieur, Techniker (FH) oder technisch ausgerichteter Kaufmann und arbeiten seit

einigen Jahren erfolgreich im Vertrieb beratungsintensiver, technischer Produkte. Sie verfiigen tiber Erfahrung im Verkauf von

v k f l 't spanenden Werkzeugmaschinen. Kommunikationsstarke, sowie ein Uberzeugendes und sicheres Auftreten gehdren zu lhren
er au s el er m w wesentlichen Eigenschaften. Sie liberzeugen durch Fiihrungsstarke und Fachwissen und suchen eine herausfordernde Aufgabe,
= H in der Sie lIhre Verkaufs- und Beratungskompetenz einsetzen konnen.

Fras- und Karusselldrehmaschinen geromp

Wir suchen eine Personlichkeit mit IThrer Qualifikation als Verkaufsleiter (m/w). Sie geben die entscheidenden
Impulse fiir die strategische Ausrichtung und den operativen Erfolg des Unternehmens. Sie haben Umsatz- und Ertragsverantwor-
tung, reprasentieren das Unternehmen national und international und berichten direkt an die Geschaftleitung.

Ihre Perspektive: Neben einem sicheren Arbeitsplatz bieten wir Ihnen die Mdglichkeit, Ihre eigenen Ideen zum Auf- und Aus-
bau unseres Unternehmens in der anspruchsvollen Werkzeugmaschinenbranche zu ibernehmen. Eigenverantwortung, gute Ent-
wicklungsmadglichkeiten, ein angemessenes Gehalt mit Erfolgsbeteiligung sowie ein privat nutzbarer Firmenwagen sind fiir uns
selbstverstandlich.

Falls Sie sich von dieser Aufgabe angesprochen fiihlen, senden Sie bitte Ihre aussagekraftigen Bewerbungsunterlagen an:

Bimatec Soraluce Zerspanungstechnologie GmbH -« In den Fritzenstiicker 13-15 ¢ 65549 Limburg/Lahn
Telefon 06431/97820 » Telefax 06431/71102  E-Mail: Personal@bimatec.de ¢ www.bimatec.de
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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 in measuring 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, AMF was
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

IMPRESSUM

In the electronic construction cata-
logue, the user has all CAD data for
the clamping elements and systems
available as downloads.

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)

M Andreas Maier GmbH & Co. KG,
www.amf.de, Hall 4, Booth C42
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Strong Presence

Indian exhibitors are optimistic that EMO 2011 will be a
great success for the country’s 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 to make 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 EMO 2011, 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 Gardner World
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 CNC Automation, comments:
“Today, mindsets are changing and
growth is the buzzword in the global

W

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 show will 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,
grinding machines, 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 us more 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 per month. 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 15,000 machine
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 from major 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.

Photo: Fouh

Fanuc’s German and European Robotics Managers Olaf Kramm and Olaf Gehrels (left to right) together with European
Factory Automation Manager Tom Mathias 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.

What new solutions will you offer
machine tool users at EMO Hanno-
ver?

Jung: Many new developments will
be unveiled at the show. The Model
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. How much
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-

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 the management 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.
think that together with the ma-
chine tool builders our task is to
make the complete machine and the
cutting process itself more efficient.
And for this, Fanuc has a full range
of both products and services. (kf)

M Fanuc Corporation,
WwWw.januc.co.jp
Halle 25, Stand D33

special design or

Force One is an expert and a professional
manufacturer of CNC Lathe in Taiwan. We offer
machines with complete range as followings. Any
tailor-made

acceptable. We also provide our customers with
reliable after sales service.

2filrGe OniE

orders are

Vertical CNC Lathe

Heavy duty / Box guide way
*EVL:EVL-12/16/20/25

Horizontal CNC Lathe

Linear guide way

EMO

_ Hannover
19-24-9-2011

» EVL-12M / 16M / 20M / 25M (C axis)

® FCL-S: Single spindle / single turret

® FCL-TS / TT: Twin spindle / single turret ; Twin spindle / Twin turret
® FCL-Y: Single spindle / single turret with Y axis

® FCL-SY: Twin spindle / single turret with Y axis

® FCL-TY: Twin spindle / twin turret with Y axis

FORCE ONE MACHINERY CO. LTD.

TEL.:+886 4 25602506 FAX:+886 4 25602460
E-MAIL: sales@forceone.com.tw / force.one@msa.hinet.net

www.forceone.com.tw

Horizontal CNC Lathe

Box guide way
= TC-35 /TC40 / TC-45:
Single spindle / single turret

Welcome to visit us

Hall 26 / Stand B19
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UNTERNEHMENSVERZEICHNIS

Firmen, die im Messe-Daily redaktionell erwahnt sind

A

A. Mannesmann Maschinenfabrik 44
Accustrip 64
ADS-Tec 21
AFC Arno Friedrichs Hartmetall 40
Alberti Umberto 47
Alesa Werkzeugfabrik 45
Alfred H. Schiitte 39
Alicona Imaging 65
Amada 8

Andreas Maier 68
B

Balluff 51,54
Becker Diamantwerkzeuge 44
Boehlerit 46
Bosch Rexroth 53
Brother Industries 51
C

C. Hilzinger-Thum 47
Camtech 55
Ceratizit Austria 11,13
Chiron-Werke 38
CMTBA 18
CNC-Arena 53
Corsini Group 42
D

Danobat 27
Doosan Infracore Germany 24
Dormer Tools 48
Dropsa Schmiertechnik 39
E

Elco 42
Emco Maier 26
Ernst Reime 46
Erowa 57
Erwin Halder 6
Erwin Junker Maschinenfabrik 21
Europdisches Parlament 1
Ezset 44
F

Fagor Automation 52
Fanuc Corporation 69
Fraunhofer-Gesellschaft 1
Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechno-
logie 64
Fraunhofer-Institut fiir Werkzeugmaschi-
nen und Umformtechnik 1
G

GAT Gesellschaft fir Antriebstechnik 42
Gebr. Heller Maschinenfabrik 13
Gleason-Sales 21
Grob-Werke 20
H

Haas Automation 20
Haimer 40

Hauge Smedie
Hommel CNC-Technik

|

Igus

IMTMA
Innotrol-lbarmia

K

K. H. Brinkmann

Kao Chemicals
Kennametal Deutschland
Komet Group

Korber Schleifring

L

Lang Technik
LMT
LNS

M

M & H Inprocess Messtechnik
M.K. Morse Company

51
68
32

52

10,40
18,48
18

42
19
62

MAG Boehringer Werkzeugmaschinen 3

Mahr

Mapal Prézisionswerkzeuge Dr. Kress
Microtap

Mikron Tool

Missler Software

Mitsubishi Electric Europe

Méoller Werke

MPC Automation Systems

N
Neuh&user Préazisionswerkzeuge

o

Oerlikon Balzers

OKK Corporation
Okuma Europe
Ott-Jakob Spanntechnik

P

PEI

Pama

Passaponti Metal Cleaning
Pemamo

Perkute Maschinenbau
Polo Filter-Technik Bremen
Prawema Antriebstechnik
Proxia Software

Q

Quaser Machine Tools

R

Rauchle

Rattunde & Co

Renishaw

Rentschler Reven- Liftungssysteme
Rémheld-Gruppe

55

43

57

8
11,56
70

57

15

47

26
15,22
16

64,70
6

31
38
57
62
34
63

31

Roschiwal + Partner 64
Rottler Maschinenbau 22
S

Sandvik Coromant 19,40
Saporiti 35
Schaeffler Gruppe Industrie 4
Schiess 1
Schunk 39
Seckler 65
Sertom M.M. 38
SGS Tool Europe 48
Siemens 52
Sigma Technology 31
SMTCL 18
SMW-Autoblok Spannsysteme 27
SSB Maschinenbau 30
STA Separatoren 30
Stama Maschinenfabrik 34
Stansz Environment Systems 24
Step-Tec 12
Sumitomo Electric Hartmetall 20
SYMG 1,18
T

Thyssen-Krupp Presta Steertec Schone-
beck 3
Tos-Kurim-0S 35
Transfluid Maschinenbau 63
Trumpf 32
U

Ucam 68
Ucimu-Sistemi per Produrre 4
Union Werkzeugmaschinen 34
Unisign 20
Urma 45
\'}

Vargus Deutschland Neumo 46

Verband Deutscher Maschinen- und Anla-

genbau 1,8
Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfab-
riken 1
Volkswagen 1
Vollack Bautechnik 3
Volumec 40
w

Walter 10,49
Weiler Werkzeugmaschinen 20
Werth Messtechnik 54
WFL 1
Wollschldger 8
X

Xebec Technolgy 43
Y

Yamazaki Mazak 3,26
z

Zimmer&Kreim 56

Die EMO Hannover ist das wichtigste Branchen

\ |

Welt. Aussteller aus gut 40 Landern stellen ihre neuesten Entwicklungen und Produkte vor. Im Fokus stehen u.a. Maschi-
nen- und Prozesseffizienz, produktbegleitende Dienstleistungen und Nachhaltigkeit.

sche Messe Hannover

forum der Metallbearbeitung, ein Mekka fiir Produktionsexperten aus aller

Photo: Mitsubishi

Photo: PET

Good Business Sense

Energy Management is an
essential factor for today’s production

Mitsubishi Electric demonstrate its first-class Energy Management solutions.

At this year’s EMO Mitsubishi 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 Eroding ma-
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. Energy Management 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)

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

Protects and is Walkable

Strong covers for machine tools

A

Even at a span of 4.5 m, the JH type protective apron can still take loads of 90 kg.

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 a maximum span
of 6 m, there is much freedom in the
construction of the machine. The
individual elements are directly
connected with each other, report-
edly resulting in high tensile strength
and, at the same time, a greater serv-
ice lifetime. (rs)

W PEIS.r.L., www.pei.eu,
Hall 7, Booth B56
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nAnspruchsvolle Geometrien so exakt zu b
beiten, das kann nicht jeder. Aber die Techniker
von MAPAL haben da richtig was drauf.

Die Qualitat stimmt, und wir haben Maschinen-
invest und Werkstiickkosten massiv gesenkt.
Ich bin wirklich zufrieden! 4_‘;

Das ist fiir mich der MAPAL Effekt.««"

[

)

-

Besuchen Sie uns:
Halle 4 | Stand D15
Wir freyen uns auf Sjel

Wirtschaftliches Reiben bei hochster Qualitat

Mit dem modernen HX-Werkzeug von MAPAL V
konnten bei der Bearbeitung von Ventilsitz und A
~fiihrung Vorschubgeschwindigkeit und Standzeit =
um ein mehrfaches gesteigert und sowohl ==
Haupt- als auch Nebenzeiten deutlich reduziert

> [EFRE | Erfahren Sie mehr iiber werden.

%‘; I, = den MAPAL Effekt: Das Ergebnis: Einsparung von Fertigungskapazitdt
El.'.-ﬂ www.mapal.com/effekt und Werksttickkosten.

Perfekt fiir Sie gemacht.
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