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AUS DEM INHALT

WERKZEUGMASCHINEN
Vertikaldrehen als Alternative
Eine multifunktionale Vertikal-
drehmaschine kann Werkstücke
bis 800 mm Durchmesser kom-
plett bearbeiten. Seite 14

WERKZEUGE & SPANNMITTEL
Verdrehte Kühlmittelzufuhr
Forecreu zeigt Stangen mit innerer
verdrehter Kühlmittelzufuhr, die
vor allem für die Luft- und Raum-
fahrt entwickelt wurden. Seite 42

ANTRIEBE & STEUERUNGEN
Intelligent auskoppeln
ZF bringt ein integriertes Hohl-
wellengetriebe in den Maschinen-
Antriebsstrang. Seite 46

SOFTWARE & PERIPHERIE
Next Generation
Besonderes Kennzeichen von
Exapts neuem CAD/CAM-System
ist der modulare Aufbau. Seite 51

Hallenplan Seite 56

NEWS SECTION IN ENGLISH ON PAGES 59 TO 62

Erweiterte Plattformen
für Steuerungen

Uwe Frank, CEO der Unit Motion
Control Systems, Siemens AG:„Wir
bieten skalierte Steuerungen an.Wie
bei den Automobilherstellern gibt
es Volumen- und Oberklassemodelle.“

Seite 46
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Korean Success Story
Korea has already surpassed pre-crisis
levels and growth will continue in 2012

tive industry, together with strong
demand from the electronics, IT
and the power sectors will continue
to fuel growth.With an export quo-
ta of just 38%, Korea is not as de-
pendent on foreignmarkets as many
of the othermachine tool producing
countries. However, the proximity
to China has also contributed to
sales growth, with almost half of all
Korean exports going to factories in
China. Japan leads the import list,
followed by Germany. (kf )
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The Korean machine tool industry
reached record levels in 2010, with
production value of 4.5 billion US-
Dollar, making Korea the 5th biggest
producing country worldwide. Pro-
duction will continue to grow in
2011, probably at about 20%, ac-
cording to Komma, the KoreanMa-
chine ToolManufacturers‘ Associa-
tion. For 2012, Chairman Jong-
Hyeon Shon predicts a further 10%
increase. Shon believes that the ro-
bust growth in the Korean automo-

Approximately 15% of all Koreanmachine tool exports go to customers in
Europe.With 40 companies, the Korean participation at EMO has almost
doubled, compared to the last fair, says Komma Chairman Jong-Hyeon Shon.

und Fachlehrer der 54 berufsbilden-
den Schulen in Niedersachsen sowie
eine Vielzahl von Ausbildern aus
den Betrieben des Bundeslandes
eingeladen. (vs)

Die VDW-Nachwuchsstiftung hat
auf der EMO in Hannover am ges-
trigenMittwoch eine Kooperations-
vereinbarung mit dem Bundesland
Niedersachsen abgeschlossen. Mit
Nordrhein-Westfalen und Baden-
Württemberg bestehen bereits Ko-
operationsvereinbarungen.

Schwerpunkte der Zusammenar-
beit werden der Transfer tech-
nischer Innovationen, die Beratung
und Informationen zu technischen
und berufspädagogischen Themen
sowie die damit verbundenen Fort-
bildungsmaßnahmen in der rech-
nergestützten Fertigung sein. Auf-
gabe der VDW-Nachwuchsstiftung
ist, die qualitative Verbesserung der
beruflichen Ausbildung und den
Wissenstransfer zwischen Industrie
und berufsbildenden Schulen zu
intensivieren und das erfolgreiche
Konzept auch in Niedersachsen um-
zusetzen. „Ziel des VDW ist es, die
berufliche Bildung in derMetallver-
arbeitung zu verbessern“, umreißt
Peter Bole die Aufgabe.

Dazu hat die VDW-Nachwuchs-
stiftung bereits erste gemeinsame
Schritte und Aktivitäten mit dem
Niedersächsischen Landesinstitut
für schulischeQualitätsentwicklung
(NLQ), der Landesschulbehörde

Aktion gegen Fachkräftemangel
VDW und Land Niedersachsen unterzeichnen Kooperationsvertrag
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Peter Bole, Leiter der VDW-Nachwuchsstiftung, Dr. Stefan Porwol, Staatssekretär im niedersächsischen Kultusministerium
und Dr.-Ing.Wilfried Schäfer bei der Unterzeichnung des Kooperationsvertrages. (v.l.n.r.).

und den berufsbildenden Schulen
des Landes Niedersachsen unter-
nommen. Im Rahmen der „Sonder-
schau Jugend“ fand einemoderierte
Podiumsdiskussion mit Teilneh-

mern aus Schule, Wirtschaft und
Verbänden zumThema „Sicherstel-
lung des Technologietransfers in die
berufliche Bildung“ statt. Zu diesem
Anlass waren die Schulleitungen



XX
X�

TD
IV

OL
�DP

N

* / 4 6 . . & & ' ' * ; * & / 5 & 3
* / 5 0 5 " - . 0 3 & & ' ' * $ * & / 5

´#&3-&(&/& 13�;*4*0/ 70. ,0.1&5&/;'´)3&3 '´3 41"//5&$)/*, 6/% (3&*'4:45&.&�
&9$&15*0/"- 13&$*4*0/ '30. 5)& $0.1&5&/$& -&"%&3 '03 $- ".1*/( 5&$)/0-0(: "/% (3*11*/( 4:45&.4�

;FJUFí[JFO[ NJU ��� 1JDLT QSP .JOVUF
VOE ;ZLMVT[FJUFO WPO ���� 4FLVOEFO
1JDL�1MBDF�&JOIFJU 116�&

5JNF FíDJFODZ XJUI ��� QJDLT QFS NJOVUF
BOE DZDMF UJNFT PG ���� TFDPOET
1JDL�1MBDF 6OJU 116�&

)"-- � � 45"/% )��

4$)6/, TFU[U BMT XFMUXFJUFS ,PNQFUFO[GÔISFS GÔS 4QBOOUFDIOJL VOE
(SFJGTZTUFNF FJO OFVFT ;FJDIFO GÔS &í[JFO[� .JU #-6& 4*(."� .JU
1SPEVLUFO
 EJF FìFLUJWFS &OFSHJF
 ;FJU VOE ,PTUFO TQBSFO� &SMFCFO 4JF
BVG EFS &.0 EJF *OOPWBUJPOTLSBGU VOTFSFT 'BNJMJFOVOUFSOFINFOT VOE
EJF 1SFNJFSF WPO ÔCFS �� #FODINBSL�1SPEVLUFO�

"T UIF XPSMEmT DPNQFUFODF MFBEFS GPS DMBNQJOH UFDIOPMPHZ BOE HSJQQJOH
TZTUFNT
 4$)6/, JT TFUUJOH OFX TUBOEBSET GPS FíDJFODZ� 8JUI #-6& 4*(."�
8JUI QSPEVDUT
 XIJDI TBWF FOFSHZ
 UJNF BOE DPTU NPSF FìFDUJWFMZ�
&YQFSJFODF UIF JOOPWBUJWF TUSFOHUI PG B GBNJMZ�PXOFE DPNQBOZ BOE UIF
QSFNJFSF PG NPSF UIBO �� CFODINBSL QSPEVDUT BU UIF &.0�



Messe NewsMM emo Daily 4 | 22. september 2011 �

stimmeN ZUr emo HaNNoVer

Spannen dünnwandiger XXL-Bauteile
Auf einen Gardemaß-Durchmesser von 4,5 m bringt es dieses Spannfutter zur spanenden Bearbeitung

Rotomors ist Spezialist für große Spannfutter: Die maximale Drehzahl dieses riesigen Spannfutters mit einem Durchmesser von 4,5 m beträgt 127 min-1 . Die Spannwiederholgenauigkeit liegt bei 0,01 mm/s,
die Gesamtspannkraft gibt das Unternehmenmit 600 kN an. Das Spannfutter wurde in einem Stück gefertigt.

Die EMO ist eine Messe der Super-
lative: Rotomors, ein italienischer
Hersteller von Spannfuttern mit 15
Mio. Umsatz und 80 Mitarbeitern,
hat eigens aus seiner Heimat ein
riesiges Spannfutter nachHannover
mitgebracht, um es auf seinemMes-
sestand auszustellen. Das vorgestell-
te Spannfutter hat einen Durchmes-
ser von 4,5 m. Die maximale Dreh-
zahl beträgt 127 min-1. Die Spann-
widerholgenauigkeit liegt bei 0,01
mm/m. Die Gesamtspannkraft gibt
der Hersteller mit 600 kN an.
Das Unternehmen fertigt kun-

denindividuell bestellte Spannfutter

mit einer Größe ab 0,5 bis 6 m, wo-
bei laut Rüdiger Draheim, Ge-
schäftsführer der Rotomors
Deutschland GmbH in Wetter, die
Spannfutter bis 5 m inMonoblock-
Ausführung gefertigt werden und
größere aufgrund der Transport-
problematik segmentiert gebaut
werden: „Wir fertigen alles, was phy-
sikalisch möglich ist und auch von
der Größe her sind wir nicht auf 6
m begrenzt.“ Es sei durchaus mög-
lich, noch größere Spannfutter auf
Kundenwunsch zu fertigen.

Die italienische Rotomors S.p.A.
fertigt unter anderem auch das

Großspannfutter Dualis GD-I3-
MAG. Es vereinigt alle Vorteile
eines Hydraulikspannfutters mit
denen einesMagnetspannfutters, so
der Hersteller. Die drei Hydrauli-
kaufsatzbacken ermöglichen das
zentrierte Spannen allerWerkstück-
durchmesser im Spannbereich der
entsprechenden Futtergröße in Au-
ßen- und Innenspannung.
Die hydraulischen Spann- und

Zentrierkräfte können stufenlos ge-
regelt werden. Die drei Grundba-
cken im Futter werden mit einer
Rasterverzahnung entsprechend
Kundenwunsch ausgeführt. Je nach

Werkstückgröße und Spannfutter-
funktion kann die Zentrierung mit
drei oder vier Zwei-plus-zwei-Ba-
cken oder sechs Zwei-plus-zwei-Ba-
cken ausgeführt werden.

Handelt es sich bei den zu bear-
beitenden Werkstücken um leicht
verformbare Teile, so biete diese
Maschine die ideale Lösung. Die
nach Angaben des Unternehmens
sensibel aufgebrachte hydraulische
Kraft zum ausschließlichen Zentrie-
ren wird ergänzt durch die eigent-
liche, magnetische Haltekraft. Die
nur axial wirkende Haltekraft habe
keinen Einfluss auf die Rundheit der
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Werkstücke. Die Magnetkraft wird
über radial verschiebbare Polverlän-
gerungen in das Werkstück einge-
leitet.

Die magnetische Haltekraft ist in
Stufen regelbar. Die Permanentmag-
nete werden durch einen elek-
trischen Drehverteiler automatisch
magnetisiert und entmagnetisiert.
Eine manuell zu bedienende Ste-
ckerverbindung sei aus diesem
Grund nicht notwendig, erläutert
der Hersteller. (rs)

Rotomors Deutschland GmbH,
www.rotomors.de, Halle 6, Stand D36
■

„Die EMO ist für mich sehr interessant,
weil sie einen Riesenüberblick über
die Anwendungen der Metallbearbei-
tung bietet. Ich interessiere mich für
Werkzeugmaschinenlösungen und
Schneidtechnologien. Ich habemich
auch über die 3D-Drucker informiert.“
Dipl.-Ing. Andreas Spiller, Leiter
ZentrumMetall, IT und Medientech-
nologie, HBZ Handwerkskammer
BildungszentrumMünster.

„Ich bin zum dritten Mal auf der EMO
und jedes Mal bin ich von der Vielzahl
der Aussteller und der Neuheiten be-
geistert. Ich finde die Messe sehr gut.
Weil unser Unternehmen auchWerk-
zeugteile für den deutschen Markt
herstellt, interessiere ich mich für die
Neuentwicklungen im Bereich CNC-,
Dreh- und Fräsmaschinen. “
Arunas Zukaitis, Produktionsleiter,
UAB Stevila, Litauen.

„Ich verschaffemir hier einen Über-
blick über die Innovationen. Manmuss
diese Messe einfach besucht haben,
um zu erfahren, wie die Stimmung ist
und wie sich der Markt verändert. Ich
interessiere mich speziell für Hochprä-
zisionsspindeln und besuche Firmen.“
Dipl.-Ing. Stephan Liedel, Leitung
Produktionstechnik, Immobilien-
verwaltung, GMN Paul Müller
Industrie GmbH & Co. KG, Nürnberg.

„Unsere Firma hat diesen Messebe-
such für mich undmeine Kollegen or-
ganisiert. Da unser Unternehmen
Werkzeugteile für die Motorenherstel-
lung produziert, sehe ich mir die neu-
esten Entwicklungen bei den Fräsma-
schinen an. Ich bin das erste Mal hier
und finde die Messe sehr interessant. “
Marco Strauch, Zerspanungsmechani-
ker, MFBMechanische Fertigung
Burghardt GmbH & Co. KG, Sieb.

„Ich komme aus Brasilien und bin
durch mein Studium für einige Zeit in
Deutschland. Ich habe noch nie eine
so große und interessante Messe gese-
hen. Da ich Maschinenbau studiere,
kann ich mich über die große Anzahl
an Neuheiten und Entwicklungen in
der Metallbearbeitung und über die
Werkzeugmaschinen informieren.“
Cesar Branco, Student Maschinenbau,
Brasilien.
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„Seit längerer Zeit ist abzusehen,
dass einige wichtige natürliche Res-
sourcen in absehbarer Zeit nicht
mehr in ausreichender Menge zur
Verfügung stehen werden“, mit die-
sen Worten leitete Prof. Reimund
Neugebauer, Leiter des Fraunhofer-
Instituts für Werkzeugmaschinen
und Umformtechnik IWU, seinen
Vortrag auf dem Kongress „Nach-
haltige Produktion“ ein. Deshalb sei
ein Umdenken erforderlich: „An die
Stelle von maximalem Gewinn aus
minimalemKapital mussmaximale
Wertschöpfung ausminimalen Res-
sourcen treten“, betonte er.

Nach einer Studie des BMBF zur
„Energieeffizienz in der Produktion“
bestehe allein beim Verbrauch von
Primärenergie ein mittelfristiges
Einsparpotenzial von 30%. Um dies
zu nutzen, bedarf es laut Neugebau-
er vieler Veränderungen, sowohl der
bisherigen Produktionsprozesse als
auch der Produkte. „Es ist ein inno-
vativer Schub erforderlich – und
möglich –, um neue Methoden,
Technologien und Erzeugnisse zu
entwickeln, welche die Ressourcen-
effizienz und Nachhaltigkeit über
die Betriebsphase bis hin zum Re-
cycling umfassen“, sagte er.
Die Produktionstechnik besitze

dabei in zweierlei Hinsicht eine ent-
scheidende Bedeutung. Zum einen
werde der Ressourcenbedarf zur
Herstellung von Produkten durch
die Effizienz der Produktionstech-
nik sowie die Wahl der technolo-
gischen Prozessketten maßgeblich
festgelegt. Zum andern werde der
Ressourcen- und Energieverbrauch
in der Nutzungsphase von Pro-
dukten außer prinzipbedingten phy-
sikalischenGrenzen auch durch die
technischen Möglichkeiten in der
Herstellung von verlustminimalen
Komponenten und Systemen mit-

Erhöhung des Materialnutzungs-
grades und die Erweiterung der
Bearbeitungsgrenzen durch adap-
tive Zusatzaktorik die Schwer-
punkte.Wichtig seien außerdem die
Erhöhung der geometrischen Viel-
falt von Produkten durch genera-
tive Fertigungsverfahren, die Ver-
ringerung von Transportaufwänden
und Anlagenausfallzeiten durch
mobile Bearbeitung sowie Leicht-
bau und selbstregulierendes Ther-
momanagement in Werkzeugma-
schinen.

Der Kongress „Nachhaltige Pro-
duktion“, der am 20. und 21. Sep-
tember parallel zur Metallbearbei-
tungsmesse EMO auf dem Messe-
gelände in Hannover stattgefunden
hat, wurde vom Fraunhofer-IWU
gemeinsam mit dem Verein Deut-
scherWerkzeugmaschinenfabriken
e. V. (VDW), veranstaltet. (co)

Umdenken erforderlich
MaximaleWertschöpfung aus minimalen Ressourcen
statt maximaler Gewinn aus minimalem Kapital

Prof. Reimund Neugebauer, Leiter des Fraunhofer-IWU:„Es ist ein innovativer
Schub erforderlich – undmöglich –, um neue Methoden, Technologien und
Erzeugnisse zu entwickeln, welche die Ressourceneffizienz und Nachhaltigkeit
über die Betriebsphase bis hin zum Recycling umfassen.“
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bestimmt. „Echte Ressourceneffizi-
enz bei Produkten wird deshalb erst
durch einen ganzheitlichen Ansatz
möglich, der sowohl die Produkt-
entwicklung als auch die Produk-
tionstechnik sowie deren gegensei-
tige Abhängigkeiten berücksichtigt“,
fasste der Leiter des Fraunhofer-
IWU zusammen.
In seinem Vortrag stellte er an-

hand konkreter Beispiele dar, wie
ausgehend von Trends zur Erhö-
hung der Ressourceneffizienz in der
Produktentwicklung und im Pro-
duktbetrieb fertigungstechnolo-
gische Herausforderungen entste-
hen, deren ressourceneffiziente
Umsetzung wiederum die Entwick-
lung von entsprechender Produkti-
onstechnik vorantreibt. Abgeleitet
aus den Trends in der Produktent-
wicklung bilden dabei, seinen Aus-
führungen zufolge, Aspekte wie die

Auf Wachstumskurs
Widia-Produktgruppe steigert ihren
weltweiten Umsatz um 37%

„Die Widia-Produktgruppe besitzt
ein enormesWachstumspotenzial“,
erklärte Bernard McConnell, Vice
President der Widia Products
Groups & Services. „Wir haben das
Ziel, unsere Stellung im wachsen-
den indirekten Vertriebskanal zu
maximieren.“ Prognosen würden
zeigen, dass Kunden, die Produkte
über indirekte Vertriebskanäle er-
werben, in der Metallbearbeitung
schon bald einen Marktanteil von
14Mrd. US-Dollar ausmachen wer-
den.

UndWidia befindet sichmit sei-
nem umfassenden Produktpro-
gramm auf einem sehr guten Weg.
Im vergangenenGeschäftsjahr, das
am 30. Juni endete, konnte der Um-
satz weltweit um 37% gesteigert
werden. „In Europa lag dasWachs-
tum sogar über 40%“, ergänzte
Alexander Broetz, Director Sales
Europe,Middle East &Africa. „Für

„Unser Plan für das
laufende Geschäfts-
jahr sieht eine Um-
satzsteigerung von
33% vor“, sagte
Bernard McConnell,
Vice PresidentWidia
Products Groups &
Services.
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das laufende Geschäftsjahr planen
wir eine Umsatzsteigerung in Höhe
von 33%“, fuhrMcConnell fort. Da-
für arbeite man auch am weiteren
Ausbau der Präsenz in China, Bra-
silien, Russland und Indien und sei
dabei, die Position auf den gesät-
tigtenMärkten wie Europa und den
USA weiter zu stärken.
Auf der EMO stellt die Widia-

Produktgruppe die neuen Drehsor-
ten Victory vor. Sie sollen laut Un-
ternehmen eine höhere Produktivi-
tät bei der Drehbearbeitung von
Werkstücken aus Stahl und Edel-
stahl garantieren. Verbesserte Ober-
flächengüten und längere Stand-
zeiten würden zu geringeren Ferti-
gungskosten für die Anwender
führen. (rk)

Widia GmbH,
www.widia.com,
Halle 6, Stand A38

■





Messe News� MM emo Daily 4 | 22. september 2011

Zukunft im Blick
Nachhaltigkeit und Effizienz in der
Fertigungstechnik

Nachhaltigkeit in der Industriepro-
duktion ist kein Modetrend, son-
dern eine Notwendigkeit für die
Zukunft. Um diese zu sichern, star-
tet die deutsche Werkzeugmaschi-
nenindustrie die Offensive Blue
Competence, die darüber infor-
miert, worauf es bei Nachhaltigkeit
und Energieeffizienz ankommt, was

die Branche bisher schon kann und
was es in Zusammenarbeit mit Kun-
den und Lieferanten noch zu lösen
gilt.
Der VDW setzt sich dafür ein,

dass im Rahmen der EuP-Richtlinie
(2009/125/EG) die Anforderungen
an die energieeffiziente Werkzeug-
maschine erfüllt werden. (vs)

Auf der EMO 2011 wurde der Vertrag für die Blue-Competence-Initiative des
VDW von Siemens ratifiziert. Der CEO der Business Unit Motion Control Systems,
Uwe Frank (rechts), und Vice President Marketing, Bernd Heuchemer (links),
begrüßten dazu den Geschäftsführer des VDW, Dr.-Ing.Wilfried Schäfer (Mitte).
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Auf demVDW-Seminar „EMO-Fo-
kus Russland“ konnten sich die Teil-
nehmer über die Chancen und Ri-
siken informieren, die der Handel
mit russischen Partnern birgt. Ins-
besondere könne derWerkzeugma-
schinenbau von der steigenden
Nachfrage aus Russland profitieren,
die in 2010 rund 41% über Vorjah-
resniveau lag. Die Tendenz ist wei-
ter steigend.
Deutschland führt die aktuelle

Lieferantenliste mit 25% und groß-
em Vorsprung an. Bei all den guten
Aussichten muss der Exporteur je-
doch einige Punkte beachten, wenn
es zum Beispiel um die Finanzie-
rungsmodelle und Vertragsgültig-
keiten geht. So bilden das Teamwork
mit der Hausbank und schriftlich
fixierte Vertragsdetails die Voraus-
setzungen für den reibungslosen
Ablauf der Geschäfte. (pk)

Mehr als Gas und Öl
Chance und Risiko für deutscheWerkzeugmaschinenbauer
beim Handel mit dem industriell erholten Russland

JohnWalker, Chairman von Oxford Economics:„Russland ist ein Schlüsselmarkt
für dieWerkzeugmaschinenindustrie, der voraussichtlich bis 2014 dynamisch
expandieren wird. Das Land bietet mehr als Gas und Öl.“ NachWalkers Meinung
bedrohen aber auch politische Unwägbarkeiten diese rosige Prognose.
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Auf der sicheren Seite
Belastbarkeitsanalysen optimieren
die Prozesssicherheit beim Zerspanen

Wer teuere Turbinenteile für den
Flugzeugbau fertigt, will Sicherheit
in jeder Phase des Prozesses. Geht
es nachThird-Wave-Chef KerryMa-
rusich, gibt es sie nicht ohne detail-
lierte Prozessanalyse. „DieWechsel-
wirkung zwischenWerkzeugschnei-
de undWerkstück ist entscheidend
für die Prozessqualität“, so der Präsi-
dent des US-amerikanischen Soft-
wareanbieters. Anlässlich der ges-
trigen Präsentation der Version 6.0
der Analysesoftware Production
Module gingMarusich auf die Not-
wendigkeit einermechanischen und
thermischen Analyse beiWerkzeug,
Span und Werkstück ein.

Schließlich geht es darum, gleich
beim ersten Bauteil maximale Qua-

lität zu erzeugen. Ansonsten wäre
der finanzielle Schaden groß. Die
digitale Analysekette fängt daher für
Marusich bei derWerkzeugoptimie-
rung an. Third Wave stellt dazu die
Software Advantedge vor, die auf
Basis von CAD-Modellen dieWerk-
zeugbelastbarkeit analysiert. Schritt-
weise werde die Optimierung vorge-
nommen, so derThird-Wave-Chef.
Mit den Daten treibt dann die Soft-
ware Production Module den Zer-
spanprozess zumOptimum, indem
man zumBeispiel die Kühlung oder
Aufspannung variiert. (jk)

ThirdWave Systems,
www.thirdwavesys.com,
Halle 25, Stand L11

■

Hinsichtlich der Markteinführung der Softwareversion Production Module 6.0
im November 2011 erläuterte Third-Wave-Chef Kerry Marusich die Notwendig-
keit einer detaillierten Prozessanalyse beim Zerspanen:„Im Flugzeug- und
Automobilbau sind die Anforderungen an die Prozesssicherheit extrem hoch.“
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Besuchen Sie uns

Halle 25, Sta
nd D33

Besuchen Sie uns

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

Erleben Sie live,
was der Marktführer zu bieten hat.

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

Typisch FANUC.
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Auf vielen Märkten zuhause
Spannmittelspezialist Röhm verstärkt Auslandsaktivitäten auch mit neuen Produkten
Sichtlich zufrieden bilanzierte
Dr. Michael Fried, Geschäftsführer
der RöhmGmbH, Sontheim, anläss-
lich einer Pressekonferenz auf der
EMO die Geschäftssituation: „Ins-
gesamt werden wir dieses Jahr ein
deutlich besseres Ergebnis erzielen
als im Vorjahr. Die Auftragsbücher
sind voll und das Auftragseingangs-
niveau ist hoch.“ Dies kommt
nicht von ungefähr, denn innova-
tive Produkte und starkes Engage-
ment im Ausland forcieren den
Absatz.

Rund 50% seiner Produkte expor-
tiert der Spannmittelspezialist in
mehr als 60 Länder. Verstärktes
Auslandsengagement soll das Um-
satzwachstum weiter beflügeln.
„Neue Fertigungsstätten in der Slo-
wakei und in Indien sowie ein Joint
Venture in China stärken die inter-
nationale Ausrichtung des Unter-
nehmens“, so Fried.

Nach wie vor stärkster Markt ist
Deutschland, gefolgt von China.
Wie Fried auf der Pressekonferenz
erläuterte, soll in China mittelfris-
tig auch produziert werden. Im
Fokus der Auslandsaktivitäten hat
Röhm auch die restlichen BRIC-
Staaten. Diese bieten seiner Ein-
schätzung nach ein hohes Wachs-
tumspotenzial.

Neue Produkte wie die hydraulik-
freien, elektromechanisch betätig-
ten Spannmittel sollen die Markt-
position weiter ausbauen. Am
EMO-Messestand von Röhm kön-
nen sich die Besucher von der Inno-
vationskraft des Unternehmens
überzeugen. So ist die neue Elektro-
Spannlöseeinheit Bestandteil des
zukunftsweisenden Produktpro-
gramms E-Quipment.

Unter dieser Bezeichnung entwi-
ckelt Röhm energiesparende Pro-
dukte, die eine hydraulikfreieWerk-

zeugmaschine ermöglichen. Die
Komponenten, so wurde erläutert,
zeichnen sich unter anderem da-
durch aus, dass Energie nur dann
abgerufen wird, wenn sie wirklich
benötigt wird.
Auf dem Messestand zeigt der

Spannmittelspezialist erstmals eine
Elektrolünette zur sicheren Bearbei-
tung von langenWerkstücken. Die-
se Neuentwicklung, die in Dreh-
und Schleifmaschinen auch nachge-
rüstet werden kann, wird von einem
Servomotor angetrieben und arbei-
tet völlig ohne Hydraulik. Eine wei-
tere Entwicklung von Röhm ist der
Elektro-Vollspanner EVS für das
sichere und energieeffiziente Span-
nen vonWerkstücken auf Dreh- und
Schleifmaschinen. (bk)

Röhm GmbH,
www.roehm.biz,
Halle 3, Stand J06

■Dr. Michael Fried, Geschäftsführer der Röhm GmbH in Sontheim:„Neue
Fertigungsstätten in der Slowakei und in Indien sowie ein Joint Venture in China
stärken die internationale Ausrichtung des Unternehmens.“
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Mikrometer im Fokus
Äußerste Präzision ist das Ziel
bei Bohrspindel und Kugelgewindetrieb

Wenn es um hochpräzise lange und
schlanke Maschinenelemente wie
Bohrspindelsätze und Traghülsen
sowie langlebige Hochleistungs-Ku-
gelgewindetriebe geht, ist der Kun-
de bei der A.MannesmannMaschi-
nenfabrik an der richtigen Adresse.
Vom Leistungsspektrum der Pro-
dukte konnten sich die Besucher der
gestrigen Pressekonferenz überzeu-
gen.
Speziell die Kugelgewindetriebe

warten mit einer Vielzahl an pro-
duktivitätssteigernden und kosten-
senkenden Eigenschaften auf. So
sind Geschwindigkeitsbereiche von
150 m/min und Beschleunigungs-
werte von 20 m/s² noch nicht die
Grenze des Erreichbaren.
Die tiefnitrierte, geschliffene

Spindel hat eine Oberflächenhärte
von 67HRC und garantiert in Kom-
binationmit größeren Berührungs-
flächen zu den Kugeloberflächen
eine extrem hohe Lebensdauer des
Gesamtsystems. Besonders kleine
Reibmomente reduzieren die Be-
triebstemperatur, sorgen zusätzlich

für Verschleißfestigkeit und langle-
bige fertigungstechnische Präzision.
Die Spindeln können als Hybridva-
riante auchmit Keramikkugeln aus-
geführt werden.

Sonderlösungen werden in enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden
realisiert. Für Anwendungsfälle un-
ter geringer Bauhöhe gepaart mit
großenHüben hat A.Mannesmann
auch eine elektromechanische Te-
leskopvariante im Programm. Die
Teleskoptriebe sind etwa für die An-
forderungen in derMedizintechnik
und der Luftfahrtindustrie konzi-
piert.
Ein hohes Anforderungsprofil

erfüllen auch die Spindelsätze und
Traghülsen für Bohr- und Fräs-
werke. Sie zeichnen sich durch eine
hohe Laufruhe, lange Lebensdauer
und Stabilität durch Dämpfung aus.
Es gibt sie auch für Großbohrwerke
bis 6000 mm Länge. (pk)

A. MannesmannMaschinenfabrik,
www.amannesmann.de,
Halle 13, Stand A37

■

Dr.-Ing.Wilhelm Brunner, Geschäftsführer bei der A. MannesmannMaschinen-
fabrik, präsentierte die hochpräzisen und langlebigen Maschinenelemente:
„Wenn es um lange und schlanke Bauteile nach Kundenzeichnung geht, dann ist
auch bei 15.000 mm undmehr der Mikrometer das Maß der Dinge.“
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mNHX Serie – Hochproduktive

Serienfertigung auf neuem Preisniveau.
Facts NHX-Serie – Horizontale Bearbeitungszentren
| Preis und Performance im neuen X-Klasse Standard
| Verschiedene Motorspindeln mit bis zu 20.000min&¹
| Erweiterte Verfahrwege und Werkzeuglängen*
| DCG III® (Antrieb struktureller Teile im Schwerpunkt) sorgt für
geringe Vibration, höchste Dynamik und Präzision

| Direkte Wegmesssysteme von Magnescale in allen Achsen im Standard
| Vorschubgeschwindigkeiten von 60m/min und
Beschleunigungswerte von bis zu 0,78G

| Energieeffizienz: Stromersparnis bis zu 40%*
| MAPPS IV mit 10,4“ TFT-Display – optional mit CAM Modul (Esprit)
* gegenüber Vorgängermodell

Die X-Klasse live im
Solution Center Stuttgart

Halle 2 | Eingang Nord

www.moriseiki.de
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Wie Erich Unger auf einer Presse-
konferenz bekannt gab, übernimmt
der führende indische Werkzeug-
maschinenhersteller Bharat Fritz
Werner Ltd. (BFW)mit Sitz in Ban-
galore (Indien), die Mehrheit an
Matec Maschinenbau. Unger, Un-
ternehmensgründer und geschäfts-
führender Gesellschafter der bisher
zur Böhm-Gruppe in Zella-Mehlis
gehörenden Matec Maschinenbau
GmbH in Köngen, erläuterte, dass
die Transaktion die bisher von der
Böhm-Gruppe gehaltenen 51% plus
einen Teil von seinen Geschäftsan-
teilen am Unternehmen umfasst.
Damit, so betonte Minderheitsge-
sellschafter Unger, sei die Zukunft
seines Unternehmens langfristig
sichergestellt.
Das Produktportfolio des in-

dischen Werkzeugmaschinenher-
stellers BFW umfasst vertikale und
horizontale Bearbeitungszentren,
moderne Fünf-Achs-Zentren in un-
terschiedlichen Baugrößen sowie
vertikale Drehmaschinen und Son-
dermaschinen. „MitMatecMaschi-
nenbau gewinnen wir einen innova-
tiven und technologieorientierten
Partner und stärken unsere Markt-
position imGeschäftsbereichWerk-

Liefer- und Serviceleistungen er-
halten und werde in den näch-
sten Jahren ausgebaut, versicherte
Mishra. (bk)

Matec Maschinenbau GmbH,
www.matec.de,
Halle 12, Stand A4

■

Neuer Mehrheitsgesellschafter
IndischerWerkzeugmaschinenhersteller
übernimmtMehrheit an Matec Maschinenbau

Shaiendra Nath Mishra (links), BFW-Vorstandsvorsitzender und neuer Matec-
Mehrheitsgesellschafter, und Erich Unger, geschäftsführender Gesellschafter der
Matec Maschinenbau GmbH, informierten auf einer Pressekonferenz über die
künftige Unternehmensstrategie.
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zeugmaschinen“, erklärte Shaiendra
Nath Mishra, BFW-Vorstandsvor-
sitzender und stellvertretender Auf-
sichtsratsvorsitzender.
Unger bleibe in seiner Funktion

und als Minderheitsgesellschafter
im Unternehmen. Der Standort
Deutschland bleibe mit allen

Öl mit Zusatznutzen
Mehr Leistung und weniger Kosten
mit dem richtigen Schmierstoff

Erstmals präsentiert Exxon Mobil
sein umfassendes Sortiment von
Schmierstoffen für die Metallbear-
beitung auf der EMO. Der Schmier-
stoffexperte hat seine Produktreihen
von Grund auf überarbeitet und er-
gänzt, denn die Rahmenbedin-
gungen in der Fertigung hätten sich
verändert, so Michael Grewe, Key
Account Manager Exxon Mobil.
„Wir habennicht nur die chemischen
Formulierungen verändert, sondern
die gesamte Produktphilosophie auf

die heutigen Bedürfnisse der Kun-
den getrimmt“, erläutert Grewe. So
seien die Betriebskosten gestiegen
und die Fertigungsverfahren an-
spruchsvoller. Daher wurde bei der
Entwicklung nicht nur auf eine wei-
tere Verbesserung des Leistungsver-
mögens geachtet, sondern auch auf
erhöhten Anlagenschutz. (bs)

Exxon Mobil GmbH,
www.mobilindustrial.com,
Halle 6, Stand H38

■

Gabriele Radke, Pressereferentin bei Exxon Mobil, und Michael Grewe, Key Ac-
count Manager, präsentieren auf dieser EMO erstmals alleWeiterentwicklun-
gen für die Metallbearbeitung aus dem Hause Exxon Mobil.
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Partnerschaftliche Zusammenarbeit
JapanischerWälzlagerproduzent bietet Lösungen für dieWerkzeugmaschinenindustrie an
„Wir sehen uns als Lösungsanbieter
für die Werkzeugmaschinenindus-
trie“, sagte Dipl.-Ing. Volker Polonyi,
Vertriebsdirektor der NSK Europe
LTD., Ratingen, anlässlich einer
Pressekonferenz auf der EMO in
Hannover. Zwar bediene die NSK-
Gruppe mit einem Umsatzanteil
von 63% mehrheitlich die Automo-
bilindustrie mit Wälzlagerpro-
dukten, doch „für den Industrie-
bereich können wir alle Lagerarten
liefern“, ist sich Polonyi sicher.

Das in Japan tätige Unternehmen
mit einem Umsatz von 4,7 Mrd.
Euro erwirtschaftet in Europa 800
Mio. Euro, die Hälfte davon im
Industriegeschäft. Von der Qualität
seiner Produkte ist Polonyi
überzeugt: „Wir sehen uns als Pre-
miumhersteller.“ Denn die Produkt-
philosophie von NSK sei höchste
Qualität, maximale Leistung, zuver-
lässiger Betrieb, und das alles noch

energieeffizient und umweltfreund-
lich.
Als Beispiel einer Partnerschaft

mit derWerkzeugmaschinenindus-
trie nennt Polonyi die Zusammen-
arbeit mit dem Werkzeugmaschi-
nenhersteller Röders. Gemeinsam
mit dem Unternehmen habe man
einen Abstreifer für abrasive Medi-
en (Graphit, Keramik) entwickelt.
Diese „extrem verschleißfeste Dich-
tung“, so Polonyi, sei öl- und kühl-
mittelbeständig, einfach zumontie-
ren, auch nachträglich, wartungs-
arm und habe eine längere Ge-
brauchsdauer.
Ein weiteres Beispiel für eine

partnerschaftliche Zusammenarbeit
sei die Entwicklung eines Hoch-
genauigkeitslagers für die Präzisi-
onsbearbeitung mit der Gildemeis-
ter AG gewesen. Das Spindellager
Robust Shot (DLR) als Ergebnis ist
laut NSK eine Weiterentwicklung

eines Lagers für Ölluftschmierung.
Das Hochgeschwindigkeitslager ha-
be Keramikkugeln und sei aufgrund
der Ölluftschmierung durch die
Bohrung im Außenring sehr kom-
pakt. Dazu komme, wie Vertriebs-
direktor Volker Polonyi erläutert,
dass die Schmierung äußerst zuver-
lässig erfolge, weil nahe am Wälz-
kontakt geschmiert werde.
Ergebnis einer Zusammenarbeit

mit dem Werkzeugmaschinenher-
steller Chiron sei ein geräuscharmer
Kugelgewindetrieb gewesen mit ei-
ner Geräuschemissionsreduzierung
von 5 bis 7 dB. Eine Partnerschaft
mit der Franz Kessler GmbH führte
zu einem Zylinderkugellager mit
verschleißfesten SHX-Rollen für
höhere Drehzahlen und hoher Stei-
figkeit. (rs)

NSK Deutschland GmbH,
www.nskeurope.de, Halle 7, Stand B16,
■

Zwar bediene die NSK-Gruppemit einem Umsatzanteil von 63%mehrheitlich
die Automobilindustrie mitWälzlagerprodukten, doch „für den Industriebereich
können wir alle Lagerarten liefern“, sagt Volker Polonyi, Vertriebsdirektor der
NSK Europe LTD. in Ratingen.
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Marktposition ausbauen
Grob-Werke starten größte Investition
in der Unternehmensgeschichte

Mit einer in ihrer Geschichte bei-
spiellosen Investitionsoffensive sind
die Grob-Werke aus der Krise ge-
startet, wie Christian Grob, Gene-
ralbevollmächtigter der Grob-
Werke GmbH&Co. KG inMindel-
heim, auf einer Pressekonferenz
bekannt gab. Trotz aller Schwierig-
keiten der letzten Jahre konnte 2009
eine über 12.000 m² große Produk-
tionshalle am StandortMindelheim
ihrer Bestimmung übergeben wer-
den. Ein Jahr später fand die Ver-
tragsunterzeichnung für den Bau
eines neuen, 25.000 m² großen
Werkes in Dalian in der Volksrepub-
lik China statt, das die Grob-Werke
in ihrer Vertriebsoffensive „Asien“
einen weiteren Schritt nach vorne
bringen wird. „Parallel dazu wird
das Grob-Werk in Bluffton (USA)
umweitere 5000 auf 30.000m² Pro-
duktionsfläche erweitert, um dem
zunehmenden Bedarf an Zerspa-
nungs- und Montageanlagen der
amerikanischenAutomobilindustrie
gerecht zu werden“, so Grob.

Am Stammsitz in Mindelheim
sind die Investitionsmaßnahmen
noch nicht abgeschlossen. Derzeit
entsteht eine neue Produktionshal-
le mit über 22.000 m² Fläche. Mit
ihr wächst die Gesamtproduktions-
fläche auf 150.000 m². „Innerhalb
unserer Investitionsoffensive“, so
Grob, „investieren wir in den kom-
menden zwei Jahren über 90 Mio.
Euro an allen vier Standorten.“

Das ist eine Entwicklung, die sich
auch in der Leistung niederschlagen
wird. „Betrug die Gruppenleistung
des Unternehmens im letzten Ge-
schäftsjahr 2010/2011 noch 460
Mio. Euro, erwarten wir bereits im
laufenden Geschäftsjahr eine Leis-
tung von etwa 650Mio. Euro“, kon-
kretisiert GermanWankmiller, Vor-
sitzender der Grob-Geschäftsfüh-
rung, die Ziele und die Expansion
des Unternehmens. (bk)

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

■

Christian Grob, Generalbevollmächtigter der Grob-Werke GmbH & Co. KG:
„Innerhalb unserer Investitionsoffensive in den kommenden zwei Jahren wer-
den wir insgesamt rund 90 Mio. Euro an allen vier Standorten, also in Mindel-
heim, Dalian (China), Sao Paulo (Brasilien) und Bluffton (USA), investieren.“
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Positive Aussichten
TschechischeWerkzeugmaschinen
bauen auf eine lange Tradition

In Böhmen kann derWerkzeugma-
schinenbau auf eine lange Tradition
bauen. Auf dieser Tradition basie-
rend wurde 1990 der Verband der
Maschinenbautechnologie (SST)
gegründet, der unter anderem auch
die Interessen seiner fast 50 Mit-
glieder auf internationalen Messen
und mit weiteren PR-Maßnahmen
vertritt.

Der SST selbst ist auchMitveran-
stalter für die seit etwa 80 Jahren
bestehende und ebenso traditionelle
Maschinenbaumesse in Brünn. Im
internationalen Geschäft hat sich
der SST auch dem Cecimo, dem
Zusammenschluss der europäischen
Werkzeugmaschinenhersteller an-
geschlossen. Innerhalb dieser euro-
päischen Werkzeugmaschinenver-
einigung belegt der tschechische
Maschinenbau immerhin Platz sie-
ben, was den Export angeht. Dazu
zählen sowohl die Werkzeugma-
schinen als auch die Umformma-
schinen. Beide Maschinenkatego-
rien gehören dem SST an und wer-
den ähnlich wie beim VDW in den

Kategorien spanend und umfor-
mend gezählt. Zum weiteren Auf-
gabengebiet des SST gehört auch die
Gemeinschaftsforschung des tsche-
chischenWerkzeugmaschinenbaus.
Ein aktuelles Projekt ist beispiels-
weise das Ecodesign, mit dem man
den Bau von Werkzeugmaschinen
standardisieren möchte. Ebenso ist
die Normenarbeit Teil des Aufga-
benbereichs des SST.
In den Krisenjahren 2009/2010

ging der Umsatz der tschechischen
Werkzeugmaschinenindusrtrie um
etwa 36% auf 35,1 Mrd. Euro zu-
rück, gegen Ende 2010 zog der Um-
satz wieder an. Für das Jahr 2011
wird ein Anstieg auf etwa 36,4Mrd.
Euro prognostiziert. Für den Export
tschechischer Werkzeug- und Um-
formmaschinen wird ebenfalls mit
einem kräftigenWachstum gerech-
net. Der Verband präsentiert sich in
Hannover mit etwa 40 seiner Mit-
glieder. (dk)

SST VerbandMaschinenbau,
www.sst.cz, Halle 16, Stand E05
■

TschechiensWerkzeugmaschinenindustrie blickt auf eine rund 150 Jahre
währende Tradition zurück. Auf der internationalenWerkzeugmaschinenmesse
EMO in Hannover präsentiert der Branchenverband SST 40 seiner Mitglieder und
setzt damit weiter auf den Aufschwung imWerkzeugmaschinenbau.
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Starker Verbund für Schrumpftechnik
Bilz, Diebold und Komet feiern 10-jähriges Bestehen derThermogrip-Gruppe
Die Schrumpftechnik ist heute beim
Werkzeugspannen nichtmehr weg-
zudenken. Als 2001 die Thermo-
grip-Gruppe von denUnternehmen
Bilz, Diebold, Komet undMarquart
(bis Ende 2008) gegründet wurde,
war dies noch nicht absehbar. „Es
war uns aber damals schnell klar,
dass eine Firma allein die Schrumpf-
technik nicht in den Markt einfüh-
ren kann“, erinnert sich Gerhard
Stolz, Prokurist bei der Komet
GroupGmbH undGeschäftsführer
der Thermogrip-GbR.
Daher wurde ein Kooperations-

vertrag zwischen den Partnern ge-
schlossen, der eine arbeitsteilige
Herstellung der Produkte und einen
gemeinsamen Vertrieb vorsieht.
Nachdem die einzelnen Unterneh-
men bereits Patentrechte im Bereich
der Schrumpftechnik hatten, ent-
stand die Idee, diese Schutzrechte
in die Gruppe einzubringen, zu bün-

deln und die Vergabe von Lizenzen
zu vereinfachen. „Heute sind wir
stolz darauf, dass diese Kooperation
zehn Jahre lang gehalten hat“, so
Stolz.

In diesem Jahrzehnt hat dieTher-
mogrip-Gruppe nach eigener Aus-
sage immer wieder Neu- und Wei-
terentwicklungen auf den Markt
gebracht – sowohl bei Geräten und
Werkzeugen als auch bei Zubehör
für das problemlose Anwenden der
Schrumpftechnik.
Zudem habe sie maßgeblich die

Standardisierung der Schrumpfs-
tanntechnik beeinflusst. „Auch zu-
künftig werden wir intensiv am
technischen Fortschritt in der
Schrumpfspanntechnik arbeiten“,
betont Hermann Diebold, Ge-
schäftsführer der Helmut Diebold
GmbH & Co. KG, und nennt als
Entwicklungsthemen neue Werk-
stoffe und Dämpfung. „Wir sind in

der Gruppe aber auch gefordert,
ständig Verbesserungen an der Ge-
rätetechnik und Erweiterungen
beimWerkzeugangebot sowie beim
Zubehör zu erzielen“, ergänzt Mi-
chael Voss, Geschäftsführer der Bilz
Werkzeugfabrik GmbH & Co. KG.
Dabei müsse auch dem Thema

Energieeffizienz Rechnung getragen
werden. (rk)

BilzWerkzeugfabrik
GmbH & Co. KG,
www.bilz.de,
Halle 4, Stand C64

Helmut Diebold
GmbH & Co. KG,
www.diebold-hsk.de,
Halle 5, Stand C18

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

■

■

■Stolz auf zehn Jahre Thermogrip-Gruppe: Gerhard Stolz, Hermann Diebold und
Michael Voss (von rechts) von den drei Kooperationspartnern Komet, Diebold
und Bilz.
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Die heute zunehmend geforderte
Reduzierung von Durchlaufzeiten
wird in der Regel mittels verfahrens-
integrierender, automatisierter
Werkzeugmaschinen erzielt. Kön-
nen Fertigungsverfahren jedoch
nicht ohne Weiteres in einem Ar-
beitsraum kombiniert werden, ist
die Systemintegration dasMittel der
Wahl für die effiziente Komplettbe-
arbeitung von Werkstücken. Das
Rationalisierungspotenzial solcher
Kombisysteme ist beträchtlich, wie
das Beispiel der Komplettbearbei-
tung von Zahnrädern zeigt. Neben-
zeitenreduzierung um 25%, Sen-
kung der Rüstzeiten um 40% und
eine Verringerung des Personalauf-
wandes um 25% – das sind die we-
sentlichen, geldwerten Vorteile ei-
ner Gemeinschaftsentwicklung von
J. G. Weisser Söhne und Kapp.

Die gelungene Symbiose von Ro-
tationsdrehverfahren der Weisser
Univertor AC-1 und Kapp-Verzahn-
ungszentrum KX 100 Dynamic zu
demmultifunktionalen Fertigungs-
system Weisser-Kapp Multicell er-
möglicht die hochproduktive Kom-
plettbearbeitung von Zahnrädern in
einem System. Mit dem Rotations-
drehen können im Vergleich zum
konventionellen Hartdrehen und

Schleifen deutlich kürzere Bearbei-
tungszeiten erzielt werden, und das
bei drallfreien, exzellentenOberflä-
chen. Allein das Rotationsdrehen in
Schleifqualität, so heißt es, ist um
fast 80% schneller als das klassische
Hartdrehverfahren.
Anschließend werden mit dem

Kapp-VerzahnungszentrumKX 100
Dynamic die Zahnflanken wälzge-
schliffen. Die integrierte Schleuder-

einrichtung und Messteil-Aus-
schleusung spart ebenfalls Zeit,
Platz und weitere Automation im
Vergleich zu konventionellen Lö-
sungen.
Auch die Automatisierung zwi-

schen beiden Fertigungssystemen
erschließt signifikantes Rationalisie-
rungspotenzial.Weil in beidenMa-
schinen die Beladefunktion enthal-
ten und lediglich ein Zuführband

Multifunktionale Bearbeitung
Fertigungssystem kombiniert Drehen und Schleifen für die Zahnradherstellung

Nebenzeitenre-
duzierung um 25%,
Senkung der Rüst-
zeiten um 40% und
eine Verringerung des
Personalaufwandes
um 25% – das sind
die wesentlichen,
geldwerten Vorteile
derWeisser-Kapp
Multicell zur
Komplettfertigung
von Zahnrädern.
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erforderlich ist, reduziert sich der
Automationsaufwand um 70%. (bk)

J. G.Weisser Söhne
Werkzeugmaschinenfabrik GmbH
www.weisser-web.com,
Halle 17, Stand E06

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

■

■

Halbautomatisches Innen-
und Außenrundschleifen

Die Robbi-Group stellt sich als Her-
steller von Universal-Rundschleif-
maschinen, vertikalen und horizon-
talenHonmaschinen sowieMaschi-
nen für dieMotoreninstandsetzung
vor. Das Produktionsspektrum
deckt Schleiflängen von 600 bis
6000 mm und Werkstückgewichte
von 120 bis 6000 kg ab. Auf derMes-

se präsentiert das Unternehmen die
neue Version der Universal-Innen-
und -Außenrundschleifmaschine
Omicron T5mit halbautomatischer
Steuerung. Diese Maschine wurde
entwickelt, um einemöglichst große
Flexibilität bei hohem Qualitäts-
standard zu erreichen.Wie das Un-
ternehmen betont, ist dank Einstel-
lungen imDialogverfahren und sehr
einfacher Programmierung von Ar-
beitsparametern die Herstellung
kleiner Serien und sogar von Einzel-
teilen im manuellen oder automa-
tischen Modus möglich. (co)

Robbi Group S.R.L.,
www.robbispa.com, Halle 11, Stand A23
■
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Schleifen auf Spanisch
Horizontalschleifmaschine
fürWerkstücke bis 5 t
Premiere bei Danobat: Mit der
HG-92 5000, stellen die Spanier
erstmals die neu entwickelte CNC-
Horizontalschleifmaschine mit ei-
ner Spitzenweite von 6000 mm vor.
Laut Aussteller sei sie für das Innen-
und Außenrundschleifen sowie das
Planschleifen von Werkstücken bis
5 t mit einem schleifbaren Außen-
durchmesser bis 850 mm geeignet.
Die B-Achse lässt sich nach Anga-
ben des Herstellers in Inkrementen
von 0,0001° schwenken. Sie bietet
Raum für Schleifscheiben bis 915

mm Durchmesser. Optional gibt es
einen Absolutmesskopf für die In-
Prozessmessung und Systeme zur
Erfassung von Längenmaßen und
Kegeln. Die HG-Maschinen böten
generell ein Maximum an Flexibili-
tät und eine hohe Schleifleistung.
Etwa zur Herstellung vonWellen für
Druckwalzen oder Gas- undWind-
turbinen. (pk)

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

■

Die CNC-Rundschleifmaschine HG-92 5000, mit 6000mm Spitzenweite, ist das
jüngste Mitglied von Horizontalschleifmaschinen bei Danobat.
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Revolutionärer Schliff
Umfangsschleifen in großen Stückzahlen
Der große Vorteil der Schleifma-
schine Platemat von Junker soll dar-
in liegen, dass in einer Einspannung
Umfang und Negativfase vonWen-
deschneidplatten bearbeitet werden
können. Dafür sorgen vier interpo-
lierende Achsen, die verschiedene
Schleifoperationen ausführen und
so eine Vielzahl von Radien und
Freiwinkelvariationen ausführen
können, heißt es. Zusätzlich zu ISO-
Geometrien und bestimmten Son-
dergeometrien, soll sich das Um-
fangschleifen auch bei der Wende-
schneidplatten-Entwicklung für
konvexe und konkave Geometrieen
eignen.

ImVergleich zu anderenHerstel-
lern arbeitet Junker eigenen Anga-
ben zufolge nichtmit Topfscheiben,
sondern bringt bei der Schleifma-
schine jeweils eine Schrupp- und
eine Schlichtscheibe zum Einsatz,
die auf einer B-Achse sitzen. Dabei
sorge zu Beginn der Bearbeitung die
Schruppscheibe mit hoher Um-
fangsgeschwindigkeit für einen
großen Materialabtrag. Danach
übernimmt die zweite Schleifschei-
be das Feinschlichten oder auch
Polieren der Werkstückoberfläche,
heißt es weiter.

Bei der Produktion von Wende-
schneidplatten mit großen Ausma-
ßen ermögliche die Schruppscheibe
außerdem das Bearbeitungskonzept
Grind-to-Size, wobei aus einem
Ausgangsrohling verschiedene

Geometrien erzeugt würden, ohne
dass dafür unterschiedliche Roh-
linge auf Lager gehalten werden
müssten. Zur EMO präsentiert der
Hersteller das Gerät mit einem neu-
en Beladungssystem, das die Bear-
beitung beschleunigen soll.

Zur Beladung wird ein Scara-Ro-
boter eingesetzt, ausgerüstet mit
zwei Greifern und einem Schnell-
wechselsystem für Fingergreifer,

Vakuumgreifer, Parallelgreifer und
Lochgreifer. Mit der integrierten
Software Juwop-SG soll durch para-
metrische Konturbeschreibungen
ein effektives Zusammenspiel von
Steuerung und Maschine ermögli-
cht werden. (vs)

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

■
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Kurze Bearbeitungszeit durch Einsatz von zwei Schleifscheiben zum Schruppen
und Schlichten.

Mit demBearbeitungszentrumVLC
800 bietet Emag in Halle 17 eine
multifunktionale Vertikaldrehma-
schine zur Produktion vonGroßtei-
len in einer Aufspannung. Die An-
lage ersetze die bisher üblichen
Karusseldrehmaschinen, so der
Aussteller. Werkstücke bis 800 mm
Durchmesser finden in ihrem Ar-
beitsraum platz.
Durch eine hydrostatische Füh-

rung der Pinole ist sie außerdem
besonders schwingungsarm und das
minimiert denWerkzeugverschleiß
merklich, lauten die weiteren Infor-
mationen. Emag erweitert mit der
Anlage, die zur VL-Produktreihe
gehört, sein Maschinenangebot für
den Großteilebereich.
Weitere Highlights in Sachen

Vertikaldrehmaschinen stehen im
Mittelpunkt desMesseauftritts: Die
VL 5i ist für kleine und mittelgroße
Betriebe ausgelegt. Wie Emag be-
schreibt, kommt sie ohne Schnick-
schnack aus und ist technisch voll-
wertig ausgestattet.

Die VLC 250 P und VLC 250WF
werden als verkettetes Komplettpa-
ket in Halle 26 zur Weichbearbei-
tung von Zahnrädern vorgestellt.
Die 250 P stellt eine zweispindelige
Vertikaldrehmaschine im Pendel-
prinzip dar. Sie ermögliche einen
schnellen Werkstückwechsel, der
nach Unternehmensangaben 80%
schneller vonstatten geht als mit

herkömmlichen Drehmaschinen.
Sie punkte bei Werkstücken mit
kurzer Durchlaufzeit.
Die 250 WF ist für radförmige

Werkstücke, bis 220mm imDurch-
messer mit Modul 4, ausgelegt. Sie
könne als Einspindel-Drehmaschine
oder Wälzfräsmaschine eingesetzt

werden: interessant bei häufig wech-
selndem Teilespektrum. (pk)

Emag Salach Maschinenfabrik
GmbH,
www.emag.com,
Halle 17, Stand C33 oder
Halle 26, Stand G19

■

Vertikaldrehen als Alternative
Werkstücke bis 800 mmDurchmesser komplett bearbeiten

Blick in das Herz der VLC 800. Sie kann laut Hersteller die Karusseldrehmaschi-
nen für Großteile bis 800 mmDurchmesser ersetzen.
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The quality and the performance of modern Ita-
lian machine tools are determined by the quali-
ty of the components and accessories that the
manufacturer decides to introduce in the manuf-
acturing solutions offered, when talking about
machines, cells, lines, or integrated systems.
A big step forward in quality of the last few years
is the consistently increasing level of integrati-
on, inside one single component, of advanced
functions, performances and characteristics
made possible thanks to mechatronic technolo-
gy, or the possibility arisen thanks to the new
technologies, of an interaction between the me-
chanical, electronics and information technolo-
gy aspects, for the automation of the manufac-
turing systems.
The actual system brain is the numerical con-
trol, on which depend functions, flexibility, and
the capability of interaction at the various le-
vels (from the machine itself, to the factory
as a whole). In addition to supervising all the
operations performed by the machine, numeric
control gives the possibility of managing it within
the complex production system. This happens
at least on two levels: operational level, within
which the control extends its action towards pal-
let change, tool change, and material handling
systems, and the information technology level.
With reference to the last, numeric control has
become more and more important in the con-
nection to company information technology sys-
tems for all the processes for the management
of production, remote control, and remote main-
tenance.
Added to this, is the possibility of using PC ba-
sed operating systems (and the corresponding
extremely popular user interfaces), which brings

to the development of machinemanagement and
programming systems that can also be handled
by operators that do not have a high level of ex-
perience, even when complex operations are
concerned. Simulation, collision analysis, com-
pensation, and thermal deformation systems are
some of the important tools developed to facili-
tate the use of the modern machine tools.
Ease of installation and integration, simple
maintenance, high reliability, high performance,
reduced consumption levels, distributed intelli-
gence, are only some of the characteristics of
the new electric driving systems, which take ad-
vantage of a wide range of motor systems: ser-
vo motors, torque motors, linear motors, spindle
motors, etc., suitable for meeting the most di-
verse application requirements.
In the same way as for all the other sectors,
from the metal forming machine tool, to the me-
tal cutting one, to the automation sector, the de-
velopment of components cannot be separated
from the more and more stringent need for en-
ergy savings, which must be met both through a
design extremely attentive to energy efficiency,
and „intelligent“ operating logics.
As far as electric, mechanical, and hydro-pneu-
matic components are concerned, the reduction
of costs goes hand in hand with the objective of
increasing quality and reliability.
Lastly, one must mention the ever increasing
role, which by now cannot be disregarded,
that the systems for the removal of dangerous
substances - such as suction units, oil remo-
vers, purifiers -, and of waste generated by the
process - such as chip separators and filters -,
are taking in terms of sustainability of the pro-
cesses of the mechanical industry.

Parts, components, accessories

hall booth
AR FILTRAZIONI 06 K10
AUTOBLOK 04 F13
BOTTELLI 06 C36
BREVETTI STENDALTO 25 E34
CAMOZZI 13 C2
CAPELLINI 11 C79
C.C.E.A. 25 E14
CDMECCANICA 06 F58
CHIA-MO 06 F58
COLOMBO FILIPPETTI TORINO 13 E30
CORAL 07 E25
D. ELECTRON 25 H13
DELFIN 06 J74
DROPSA 06 H46
ELESA 06 B14
EUROMA MACCHINE 17 A39
EUROPASS 07 C46
FCS SYSTEM 13 E72
FONDITORI DI SALERNO 06 K75
FRB 04 D24
GERARDI 05 B68
GRIP 03 B37
HSD 12 E92
HYDROBLOCK 04 E65
IEMCA 17 A68
I.L.C. 06 L79
IMA TECNO 13 E94
LA PROTEC 07 E36
L.C.M. 07 E11
LOSMA 07 A14
MECCANICA BICCHI 06 A61
MICRONFILTER 07 D24
MORETTI 06 G67
MWM SCHMIERANLAGEN 07 C35
NUOVA PTM MECCANICA 06 G75
O.M.L. 04 F7
OMLAT 13 B102
PAGNONI 05 D69
P.E.I. 07 B56
PERON SPEED 12 B102
REPAR 2 06 D26
ROTOMORS 06 D36
SACEMI - GAMAR 07 C67
SASSATELLI 06 F58
SCOTTI 06 H29
SPEEDY BLOCK 04 F73
SPINELLI 06 K70
TECNIMETAL INTERNATIONAL 07 D57
TECNOMAGNETE 06 A58
TECNO PIÙ 07 A63
TELCOMEC 06 F58
TOP AUTOMAZIONI 26 E39
VOLUMEC 15 B24

Italian Exhibitors

Italian Machine Tools, Robots and Automation Manufacturers‘ Association
Viale Fulvio Testi 128, 20092 Cinisello Balsamo MI, Italy

Tel. +39 02 262 551, fax +39 0226 255 214/349, ucimu@ucimu.it, www.ucimu.it

Of all 261 Italian exhibitors at EMO Hannover 2011 there are 53 companies
specialized in parts, components, accessories.
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und Entladestation ist die Anlage
für anspruchsvollste Fertigungsauf-
gaben geeignet wie der Hersteller
sagt.

Alle Achsen können im Interpo-
lationsverbund angesteuert werden.
Auch komplexeste Werkstückgeo-
metrien werden so erzeugt, laut den
technischen Details. Egal, ob für
rotationssymmetrische Bearbei-
tungen über die CNC-gesteuerten
Motorspindeln oder für aufwändige
Bohr- und Fräsoperationen.
Die Funktion des Schalttellers

wurde speziell auf den Transport
der Spannpaletten beschränkt, so
Pfiffner und das schaffe imVerbund
mit den einzelnen Bearbeitungsein-
heiten, eine steife, kompakte und
thermisch stabile Bearbeitungszelle.
Sie sei das Herzstück der Anlage,
wie der Aussteller sagt. Nach Bedarf
könne je eine Bearbeitungszelle als
Dreh-, Fräs, oder Bohreinheit kon-
zipiert werden.
Die in der Grundeinheit inte-

grierte C-Achse als Drehspindel
ausgerüstet, schaffe 6000 min-1. Bis
jetzt sind folgende Werkzeugköpfe
erhältlich: ein 3-Spindelbohrkopf
für horizontal und vertikal, ein um
360 ° schwenkbarer Fräskopf, ein
horizontaler und vertikaler Einspin-
delfräs- und Bohrkopf und Dreh-
werkzeugaufnahmen vomTypHSK
B-50.

Das AT 150-10/14 CNC stelle ein
multifunktionales Bearbeitungs-
zentrum mit äußerter Flexibilität
dar, lautet die Aussage des Herstel-
lers. (pk)

K.R. Pfiffner, www.pfiffner.com,
Halle 17, Stand C55
■

Flexible Produktivität
Kompakter Palettentransferautomat
für anspruchsvolle Aufgaben

Das Herzstück des flexiblen
Palettentransferautomaten
AT 150 10/14 CNC. Eine kom-
pakte, steife und thermisch
stabile Bearbeitungszelle.
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Ein Highlight beim Messeauftritt
der Pfiffner Gruppe stellt der Palet-
tentransferautomat AT 150-10/14
CNC dar. Bei ihm arbeiten neun

beziehungsweise dreizehn CNC-ge-
steuerte Bearbeitungsstationen un-
abhängig voneinander. Zusammen
mit einer frei konfigurierbaren Be-

Innotrol-Ibarmia hat sein Maschi-
nenprogramm um die L-Serie er-
weitert. Bei dieser handelt es sich
aktuell um vier Vertikaldrehmaschi-
nen in Portalbauweise für die Bear-
beitung großer und flacher Dreh-
teile wie beistpielsweise Ringe und
Flansche.
Die L-Serie wird im Moment für
Werkstücke in den Durchmessern
3500, 4500, 5500 oder 6500mm an-
geboten. Eine Anlage für Bauteile
mit 8000mm ist geplant und werde
2013 zur Verfügung stehen. DieMa-
schinen, sagt der Aussteller, heben
sich durch ihre extreme Leistungs-
abgabe hervor. Die Tischmotorisie-
rung leistet den Angaben zufolge
mehr als 200 kW.
Alle Teile habe der Hersteller unter
Berücksichtigung der starken Bean-
spruchung optimiert. Die Finite-
Elemente-Methode half bei der
Entwicklung. Laut Aussteller waren
bei der Realisierung auch For-
schungszentren und externe Fach-
leute beteiligt. Die Quertraverse
verfügt über zwei Arbeitseinheiten.
Je nach Ausführung beträgt ihrma-

ximaler Verfahrweg entweder 600
oder 800mm. Der Rundtisch ist hy-
drostatisch gelagert. Das Konzept
beinhalte auch sogenannte Stößel
mit 320 mm im Durchmesser . Sie
verfügen zusätzlich über Schnitt-
stellen für angetriebeneWerkzeuge,
die das Bohren und Fräsen er-

möglichen. Das Maschinendesign
kann den Kundenwünschen ent-
sprechend angepasst werden, beto-
nen die Experten. (pk)

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

■

Portal zum Vertikaldrehen
Große und flacheWerkstücke wirtschaftlich bearbeiten

Innotrol-Ibarmia präsentiert die L-Serie für die produktive Bearbeitung zirku-
larer, flacher Bauteile, in vier Baustufen. Je nach Ausführung sei Platz fürWerk-
stücke mit 3500mm bis 6500mmDurchmesser.
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Flexibilität und Präzision sind gefragt
Pinolen-Fräskopf-Wechselsystem für Fahrständerzentrum undMultifunktionsbearbeitung
Unsere Schwerpunkte bei der Wei-
terentwicklung von Großfräsma-
schinen liegen in erster Linie in der
Flexibilität und Präzision unserer
Maschinen, sagt Fred Bisgwa, ge-
schäftsführender Gesellschafter der
Bimatec Soraluce Zerspanungstech-
nologie GmbH in Limburg.

Welche Anforderungen stellen An-
wender an Fräsmaschinen zur prä-
zisen Bearbeitung von Großteilen?
Bisgwa: Durch neue Vermessungs-
methoden an Großwerkstücken
sind dieGenauigkeitsanforderungen
an unsereMaschinen in den letzten
Jahren enorm gestiegen. Gleichzei-
tig werden die Ansprüche in puncto
Flexibilität immer größer, was den
Einsatz von verschiedenen Pinolen
und Fräskopfvarianten notwendig
macht. Die unterschiedlichen Ge-
wichte von 160 bis 650 kg verursa-
chen durchhangbedingte Winkel-
fehler am Werkzeug. Unser paten-
tiertes dynamisches Winkelfehler-
Ausgleichssystem richtet die Schie-
berachse dynamisch in jeder Positi-
on fräskopfabhängig aus. Wir wer-
den dadurch den gestiegenen Ge-
nauigkeitsanforderungen bestens
gerecht.

Welche Schwerpunkte in derWeiter-
entwicklung von Großfräsmaschinen
setzt Ihr Unternehmen gemeinsam
mit Ihrem spanischen Partnerunter-
nehmen Soraluce?
Bisgwa: Die Schwerpunkte in der
Weiterentwicklung liegen in erster
Linie in der Flexibilität und Präzisi-

on unsererMaschinen. Besonderen
Wert legen wir aber auch auf die
Zuverlässigkeit und die Bediener-
freundlichkeit.

Welche Bedeutung bei der Weiter-
entwicklung von Großfräsmaschinen
hat die Energieeffizienz?
Bisgwa: Soraluce ist eines der ersten
Unternehmen in Europa, die ein
Produktdesign unter Berücksichti-
gung von Umweltaspekten durch-
geführt haben. Das Redesign und
die Produktion unserer neuen TR-
Baureihe erfolgte ganz nach den
Gesichtspunkten und Regeln der

Normen UNE 150.301.2003 (ISO
14006). Die Entwicklungsziele des
Eco-Designs beinhalten imWesent-
lichen ein materialeffizientes, ener-
gieeffizientes, langlebiges, repara-
turarmes und logistikfreundliches
Design. Ergebnis sind 11% weniger
Materialeinsatz, 16% weniger
Stromverbrauch, 21% weniger
Schmierstoffverbrauch. Wir sind
zuversichtlich, dass wir dieseWerte
bei allen Baureihen noch deutlich
verbessern können.

Wie beurteilen Sie die derzeitige
Marktsituation für Großfräsmaschi-
nen?
Bisgwa:An der Vielzahl der Aufträ-
ge in den letzten Monaten können
wir eine positiveMarkttendenz fest-
stellen. Auch die Bedarfsmeldungen
zeigen eine positive Tendenz, sodass
wir von einer positiven Marktent-
wicklung ausgehen.

Fred Bisgwa, geschäftsführender Gesellschafter der Bimatec Soraluce
Zerspanungstechnologie GmbH in Limburg:„Ein Highlight ist unser neues
Multifunktionsbearbeitungszentrum F-MT, das erstmals die Fertigungs-
techniken Fräsen, Drehen und Schleifen in einer Maschine vereint.“
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Optimiertes Programm
Profilschleifen undWälzfräsen

Um auf den globalen Märkten
Schritt halten zu können, will der
Spezialist für Zahnradschleif- und
-fräsmaschinen Höfler optimierte
Verfahren bieten. Als jüngstes Bei-
spiel wird etwa die Weiterentwick-
lung der Profilschleifmaschinen der
Rapid-Serie genannt. Der neue
Schleifkopf der K-Baureihe erlaube
den Einsatz mehrerer Schleifschei-
ben, die auf der robusten Schleif-
spindel montiert sind. Mit dieser
Mehrscheibentechnik können di-
verse Schleifscheiben für die Bear-

beitung eines gleich oder unter-
schiedlich verzahnten Werkstücks
dienen, heißt es. Zusätzlich wurde
das Wälzfräsmaschinenprogramm
der HF-Baureihe um einen neuen
Fräskopf mit innovativer Capto-
Fräsdornaufnahme ergänzt. Auf-
grund der technischen Verbesse-
rungen soll sich diese Baureihe be-
sonders gut für die produktive
Trockenbearbeitung eignen. (vs)

Höfler Maschinenbau GmbH,
www.hofler.com, Halle 26, Stand C16
■

Profilschleifmaschine der Rapid-Serie mit einem Schleifkopf der K-Baureihe.
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Welche Erwartungen verbinden Sie
mit der Messeteilnahme?
Bisgwa:Unser Ziel ist es, neue Kun-
den zu gewinnen und unsereMarkt-
führerschaft weiter auszubauen.

Welche Highlights werden auf der
Messe präsentiert?
Bisgwa: EinHighlight ist unserMul-
tifunktionsbearbeitungszentrum
F-MT, das erstmals das Fräsen, Dre-
hen und Schleifen in einer Maschi-
ne vereint. An unserem Fahrstän-
derzentrum FX-R zeigen wir unser
patentiertes automatisches Pinolen-
Fräskopf-Wechselsystem sowie un-
ser neues Durchhangkompensati-
onssystem,mit dem derWinkelfeh-
ler, durch unterschiedliche Fräs-
köpfe, ausgeglichen wird. (bk)

Soraluce S. Coop.,
www.danobatgroup.com,
Halle 13, Stand B36

■
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30° schräges
rundschleifen

Mit der GAV von Shigiya stellt Tec-
no-Team eine Schrägeinstichma-
schine vor, die mit einer um 30°
schräg gestellten Schleifscheibe bei
Werkstücken in einer Aufspannung

Durchmesser und Schulter schleifen
soll. Die Maschine ist für Werkstü-
ckemit einer Länge bis 150mmund
einemDurchmesser bis 30mm aus-
gelegt. (vs)

Tecno-Team GmbH,
www.tecnoteam.de,
Halle 11, Stand D72

■

Grüne Fertigung
Weiler präsentiert ressourcenschonende
Werkzeugmaschinen

Im Sinne einesmöglichst sparsamen
Umgangs mit Ressourcen umfasst
die Strategie vonWeiler den gesam-
ten Lebenszyklus der Maschinen –
von ihrer Fertigung über den Betrieb
bis zum Recycling. Genauso wie das
Unternehmen auf die ressourcen-
schonende Fertigung seiner Präzi-
sions-Drehmaschinen Wert legt,
achtet es auch darauf, dass diese im
Produktionsbetriebmöglichst ener-
gieeffizient arbeiten, heißt es in ei-
ner Pressemitteilung. Die jüngste
Innovation ist das von den Ingeni-
euren entwickelte Energiesparsys-
tem E-TIM. Es überwacht und regelt

den Energieverbrauch mit drei
Funktionen: Das Antriebsmanage-
ment speist die Bremsenergie per-
manent ins Stromnetz zurück,
gleichzeitig werden die bei der Be-
arbeitung nicht benötigten Neben-
aggregate automatisch ausgeschal-
tet; steht dieMaschine still, wechselt
E-TIM nach einem vorher defi-
nierten Zeitraum in den Stand-by-
Modus. E-TIM ist bereits bei einer
ganzen Reihe von Präzisions-Dreh-
maschinen erhältlich. (rw)

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

Die zyklengesteuerte Präzisions-Drehmaschine E30 zählt zu denWeiler-Model-
len, die mit dem innovativen Energiesparsystem E-TIM ausgestattet sind und
häufig auch in der beruflichen Ausbildung eingesetzt werden. Dadurch gelingt
es, das Thema ressourcenschonende Fertigung bereits im Berufsalltag junger
Menschen zu verankern.

Bi
ld
:W

ei
le
r

Pressen mit Werkzeugwechsler
Abkantanlage ermöglicht reduzierte Rüstzeiten
Amada präsentiert einen weiteren
Star imAngebot: eine Abkantpresse
aus der HD-Serie, die mit einem
automatischen Werkzeugwechsler
der Baureihe ATC kombiniert wur-
de. Mit ihr könnten jetzt auch
kleinere Serien wirtschaftlich gefer-
tigt werden, weil die Wechselmög-
lichkeit die Rüstzeiten deutlich ver-
ringere. Der ATC transportiere und
positioniere eine Vielzahl von ver-
schiedenen Werkzeugen innerhalb
des vorgegebenen Arbeitsablaufs.
Eine hydraulische Werkzeugklem-
mung sorge für die sichere Aufnah-
me auf dem Pressbalken. Die Bestü-
ckung übernehmen vier sogenannte
Manipulatoren.

Die Presse an sich gibt es in zwei
Baugrößen, entweder mit 100 oder
130 t Presskraft. Die Abkantlänge
beider Varianten liegt bei 3000mm.
Die Software, ein neuartiger Press-
balken und die eigenen Werkzeuge

sorgen laut Hersteller für optimale
Ergebnisse, weil alles perfekt aufein-
ander abgestimmt sei. Zusätzlich
stehen dem Anwender Biegehilfen

Die servohydraulisch angetriebene
Abkantpresse HD-ATC verfügt über
einen automatischenWerkzeug-
wechsler, der die Rüstzeiten deutlich
senkt. Das Konzept spare außerdem
Öl und steigere die Prozessfähigkeit,
sagt Amada.
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wie eine variable Hinterschlagfunk-
tion vomTypDelta-X und zwei ver-
schiedene Winkelmesssysteme zur
Verfügung. Die Steuerung errechne
automatisch die richtigen Prozess-
parameter anhand derMaterialstär-
ke, der Länge und der Werkstück-
position.

Beim Antriebssystem handelt es
sich um ein servohydraulisches Hy-
bridkonzept. DerMotor arbeite nur
während der Bewegung des Press-
balkens, was den Energiebedarf re-
duziere, erklärt Amada. Weil da-
durch auch der Ölverbrauch sinke,
verlängerten sich dieWechselinter-
valle, betont der Aussteller. Es steige
auch die Prozessfähigkeit, weil diese
Technik die Ungenauigkeiten durch
Temperaturschwankungen im Öl
verhindere. (pk)

Amada GmbH,
www.amada.de, Halle 17, Stand C16
■
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Kegelradfräsmaschine
aus mineralguss
Gleason hat mit der Phoenix 280C
eine Kegelradfräsmaschine entwi-
ckelt, die durch die integrierte Au-
tomation die Produktivität steigert,
indem sie Tellerräder und Ritzel in

5 bis 7 s wechseln kann. Alle unpro-
duktivenNebenzeiten für Verfahren
wie das Entgraten und Abschleu-
dern bei der Nassbearbeitung wer-
den hauptzeitparallel durchgeführt,
heißt es. Zudem sollen Rüstzeiten
reduziert werden durch die Schnell-
wechsel-Vorrichtungen für Fräs-
werkzeuge, Aufspannvorrichtungen
und Greiferbacken. Das integrierte
Messsystem kann Herstelleranga-
ben zufolge Flankenform und Tei-
lung direkt in derMaschinemessen.
Wenn dasWerkstück innerhalb der
Toleranz liegt, setze die Maschine
den Bearbeitungsvorgang fort, wäh-
rend im Kundenmessraum das
Werkstück geprüft werde. (vs)

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

Affolter Technologies ist Hersteller
von CNC-Verzahnungsmaschinen
für Zahnräder imModulbereich bis
1,0 mm. Neu ist die Option µ-Ski-
ving, die das Schälwälzfräsen für
extrem kleine Module ermöglicht.
Wie das Unternehmen erläutert,
können vorverzahnte und gehärtete
Zahnräder auf derMaschine ausge-
richtet und mittels eines speziell
ausgelegten Wälzfräsers durch
Schälen fertig bearbeitet werden.

Mit diesemVerfahren kann alterna-
tiv zum Wälzschleifen die hoch-
genaue Fertigbearbeitung von ge-
härteten Kleinmodulen im Bereich
Modul 0,1 bis 1,0 mm ausgeführt
werden. Um den Fräser präzise in
die vorverzahnte Zahnlücke zu po-
sitionieren, muss jedes Werkstück
nach dem Spannen in derMaschine
automatisch ausgerichtet werden.
Dies wird erstmals für Kleinmodule
weit unter 0,5 mm durch ein ge-

nauesMaßsystem erreicht. Die Ge-
nauigkeit diesesMaßsystems garan-
tiert eine schnelle Positionierung
innerhalb einiger Tausendstel. Die
Messung erfolge binnen 1 s.
Neu ist auch das Verzahncenter

Gear AF110mit verdoppeltemMo-
dulbereich bis 1,0mm. DieMaschi-
ne kann Verzahnungen aller Art
sowie auch Schnecken bearbeiten.
Bei diesem Modell sei es gelungen
den Modulbereich durch geeignete

Fein herausgeschält
Verzahnungsmaschine ermöglicht Schälwälzfräsen für extrem kleine Module

Die Verzahnungsmaschinen von Affolter sind jetzt mit der Option µ-Skiving ausgestattet. Damit ist das Schälwälzfräsen von extrem kleinen Modulen möglich.
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konstruktive Erweiterungen zu ver-
doppeln, ohne an Dynamik und
Kompaktheit einzubüßen. So wurde
die Spannkraft verdreifacht und die
Frässpindel verstärkt undmit einem
Stützlager versehen, wobei die Flä-
che der Grundmaschine kaummehr
als 1 m2 beträgt. (dk)

Affolter Technologies SA (Schweiz),
www.affoltergroup.ch,
Halle 16, Stand B15

■
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Hochpräzisionsspindel
für thermische stabilität
Für präzise Bearbeitungsergebnisse
hat Okuma das vertikale Bearbei-
tungszentrumMP-46-V entwickelt.
Bei einer Stellfläche von 2281mm x
2736mmbietetMaschine einen 760
mm x 460mm großen Arbeitstisch,

heißt es. Das integrierte Thermo
Friendly Concept soll temperatur-
bedingte Einflüsse auf die Anlage
kompensieren. DesWeiteren sorgen
laut Hersteller temperierte Kugel-
rollspindeln in den AchsenX, Y und
Z sowie der Einsatz einer Hochprä-
zisionsspindel für thermische Sta-
bilität im Dauerbetrieb. Mit einer
0,1 µm präzisen Auflösung und der
Hochgenauigkeitsfunktion Super-
Nurbs erreiche sie beste Kontur-
genauigkeit ohne Einbußen in der
Dynamik. (vs)

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

■

Kombinierte Prozesse
Bohren und Honen vonMotorblöcken
und Kurbelgehäusen in einer Anlage

Um die Prozessaufteilung bei der
Fein- und Fertigbearbeitung von
Zylinderbohrungen in Motorblö-
cken und Zylinderkurbelgehäusen
zu vereinfachen, hat das Unterneh-
menGrob in der Borehone-Maschi-
ne zwei Verfahren kombiniert. Dar-
über hinaus haben die Spezialisten
es geschafft eine effiziente Mess-
technik zu integrieren. Die Anzahl
der Fertigungsstationen, im Ver-
gleich zum bisherigen Fertigungs-
prozess, konnte so reduziert wer-
den, wie der Aussteller berichtet.
Ein weiteres Highlight sei eine neue

Installationstechnik bei den G-Mo-
dulen. Jetzt entfalle etwa die Flui-
dinstallationmitdemobenliegenden
Rohrrahmen, heißt es. Die Versor-
gung werde nun durch definierte
Schlauch- und Kabelsätze, mit ent-
sprechend positionierten Energie-
führungen, im gesamten Maschi-
nenbereich ausgeführt. Wie der
Aussteller erklärt, könnten auch die
ASI-Boxen im Bedarfsfall weggelas-
sen werden. (pk)

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

Die Borehone-Maschine kombiniert Zerspanung und Feinstbearbeitung in einer
Anlage. Die Endbearbeitung von Zylinderbohrungen in Motorblöcken und Kur-
belgehäusen werde wirtschaftlicher, so der Hersteller.
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energieeffizienter
rundtisch
Mit einem 50% höherenWirkungs-
grad und kurzen Schaltzeiten soll
der elektromechanische Rundtisch
Fibrotor mit seinem Schneckenrol-
lengetriebe eine effiziente Alterna-
tive zu schneckengetriebenen NC-
Rundtischen sein. Er eignet sich laut
Unternehmen für die leichte und
mittlere Zerspanung sowie für
Rundbearbeitung bei mittleren Be-

arbeitungskräften. Standardmäßig
sei er mit einer verstärkten Schalt-
tellerlagerung zur Aufnahme hoher
Kippmomente sowie mit einer hy-
draulischen Klemmung für hohe
tangentiale Belastungen ausgestat-
tet. Diese spanne den Rundtisch in
positioniertemZustand kraftschlüs-
sig. (rk)

Fibro GmbH, www.fibro.de,
Halle 13, Stand C62
■

Qualität im Fokus
Hwacheon präsentiert sich mit erweitertem Produktprogramm
Über Entwicklungstrends und
Marktsituation bei Drehmaschinen
und Bearbeitungszentren befragten
wir Klaus Ludwig, Vice-Presdident
der Hwacheon Machine Tools Co.
Ltd., in Kwangju/Korea.

Eine Stärke von Hwacheon sind
CNC-Drehmaschinen und -Fräs-
maschinen unter anderem für die
Automobilindustrie.Welche Schwer-
punkte setzt Hwacheon bei derWei-
terentwicklung dieserWerkzeugma-
schinen?
Ludwig:Hwacheon setzt immer den
Schwerpunkt auf Zuverlässigkeit
und Qualität der Maschine sowie
auf die Fertigungsgenauigkeit. Bei
Neuentwicklungen setzen wir uns
vorher mit den Kunden an einen
Tisch und besprechen was benötigt
wird, weil sich die Anforderungen
ständig ändern. Dass Kunden mit
Hwacheon-Maschinen weniger
Problem haben als mit anderen Pro-
dukten ist Tatsache. Deshalb wird
in der Regel für eine Hwacheon
auchmehr bezahlt als für vergleich-
bare Konkurrenzmaschinen. Dies
zahlt sich jedoch für unsere Kunden
sehr schnell aus, und das wissen sie
sehr genau. Einer der Hauptgründe

liegt sicherlich in unserem beson-
deren Bestreben, Qualität vor
Quantität zu setzen und auf dieMe-
chanik großen Wert zu legen. Im
Formenbau und speziell bei der Au-
tomobilindustrie hat Hwacheon
deshalb ein außergewöhnlich posi-
tives standing.

WelcheBedeutunghat dabei die Ener-
gieeffizienz?
Ludwig: Sicherlich ist der Stromver-
brauch wichtig, wir arbeiten deshalb
sehr eng mit unseren Lieferanten
zusammen. Jedoch wird diesesThe-
ma leider wieder einmal, wie so oft
geschehen, mit anderen Themen
von cleverenMarketingleuten hoch-
gepuscht. Eine Maschine, die zur
Schwerzerspanungmit 100 kWAn-

triebsleistung ausgestattet ist, kann
einfach nicht ‚Stromsparen’. Des
Weiteren liegt der Aufwand, um
wirklich Strom zu Sparen, sicherlich
um einiges höher als der momen-
tane Nutzen. Leichtbauweise geht
da auch nur in einem sehr geringen
Ausmaß. Die Rückspeisung von En-
ergie funktioniert nur in hochent-
wickelten Industrieländern.

Wiebeurteilen Sie die derzeitigeMarkt-
situation?
Ludwig: Bis Mitte August 2011 sah
alles sehr gut aus. Seither jedoch
wird wieder alles Negativ gesehen
und Kunden wie Verbraucher sind
verunsichert. Unsere Planung ist
jedoch immer noch positiv und wir
werden weiterhin unserenWeg, den

Export weiter auszubauen, fortset-
zen, wenn auch vorsichtig.Wir bau-
en gerade unsere achte Fabrik in
Korea und werden ebenfalls ein
neues Technologiezentrum bis April
2012 in unserer Hauptniederlassung
in Korea bauen.

Wiepräsentiert sichHwacheonauf der
EMO 2011.
Ludwig: Auf knapp 600 m2 zeigen
wir fünf Dreh- und fünf Fräsmaschi-
nen. Speziell unsere neue Hi-Tech
450, eine Baureihe mit verschie-
denen Größen und Merkmalen,
auch mit Y-Achse, sowie das neue
Vertikaldrehzentrum VT 650 sind
eine Erweiterung unseres Portfolios
und basieren auf den Wünschen
unserer Kunden. Die Schwerstdreh-
maschine Hi-Tech 850L-MC mit
Y-Achse und Fräseinrichtung eignet
sich für schwere Teile mit Längen
bis 3500 mm. Standardmäßig hat
diese Maschine ein extrem hohes
Drehmoment. Für das Fräsen zeigen
wir unsere neue Vesta-Line sowie
ein HSC- Bearbeitungszentrum Si-
rius UL+ mit 20.000er Spindel und
drei bis fünf Achsen. Ein weiter
Schwerpunkt sind unsere speziellen
Hwacheon-Software-Optionen, die
den Bearbeitungsvorgang bei Dreh-
und Fräsmaschinen optimieren so-
wie äußere Einflüsse wie Tempera-
turunterschiede kompensieren. Ein
weiteres Highlight ist sicherlich die
M9X300S. Eine kompakte Parallel-
Kinematik-Maschine, die Serien-
reife erreicht hat. (bk)

HwacheonMachine Tools Co. Ltd.,
www.hwacheon.com,
Halle 26, Stand D41

■

Klaus Ludwig, Vice President der HwacheonMachine Tools Co. Ltd., in Kwangju/
Korea:„Bei Neuentwicklungen setzen wir uns vorher mit den Kunden an einen
Tisch und besprechen, was sie benötigen, weil sich die Anforderungen ständig
ändern.“
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Rundbiegemaschinen
und Schweißanlagen

Mit derMarke Jammes ist CMF spe-
zialisiert auf Rundbiegemaschinen
und Schweißanlagen sowie Schneid-
und Fertigungsmaschinen für Stahl,
Edelstahl und Aluminium. Zudem
beliefert das Unternehmen kom-
plette Produktionslinien mit neuen
Techniken für die Blechumformung.
Integriert werden etwa nahtloses
Schweißen und Plasmaschneiden
oderWalzen und hydraulische Pres-
sen oder Scheren, um hohe Leistun-
gen und Qualität zu erzielen. Auch
Techniken wie Plasma/WIG, Tri-
Plasma, Laser-Hybrid, Laser mit
Draht und Nd:YAG Laser werden
eingesetzt, heißt es. Als Einsatzbe-
reiche nennt das Unternehmen ne-
ben Produktionslinien für Abgasan-
lagen und Katalysatoren auch auto-
matisierte Linien für Heizung, Be-
lüftungsprodukte und Klimaanla-
gen. Auch Schneid- und Schweiß-
anlagen für U-Bootrumpfe, Produk-
tionsanlagen für Standleuchter und
Masten oder spezielle Rundbiege-
maschinen zur Herstellung von
Flugzeugsteilen gehören zum Ar-
beitsgebiet des französischen Her-
stellers. Ziel ist es, Kosten herabzu-
setzen und gleichzeitig Bauele-
mente, Ergonomie und Standardi-
sierung zu verbessern. (co)

CMF-Jammes (Frankreich),
www.jammesindustrie.fr,
Halle 14, Stand B22

■

Nachschleifen leicht gemacht
Bedienerfreundliche Nachschleifmaschinen für Einsteiger

Die Nachschleifmaschine Fastgrind
von Anca soll Einsteigern ein unver-
gleichliches Preis/Leistungsverhält-
nis bieten.Wie betont wird, verfügt
sie dabei über alle Leistungsattri-
bute anderer Maschinen des Her-
stellers. Sie sei vielseitig und flexibel
und könne für eine Reihe verschie-

geeignet, heißt es, und erfülle alle
wesentlichen Voraussetzungen für
wirtschaftliches Schleifen. Dazu ge-
hören etwa schnelles, einfaches Ein-
richten, überlegene Werkzeug-
genauigkeit und hoheOberflächen-
qualität. Die Maschine verfügt
beidseitig über eine HSK-Spindel-
aufnahme. Ausgestattet ist sie laut
Hersteller zudem mit einer bedie-
nerfreundlichen Software und neu-
er CNC-Schleiftechnik.

Die CNC-Schleifmaschine GX7+
wird von Anca als Einstiegs-Nach-
schleifmaschine vorgestellt. Sie ar-
beitet schnell und flexibel und kann
eine Vielzahl verschiedener Präzisi-
onsschneidewerkzeuge und -bohrer
in einer Aufspannung bearbeiten, so
der Hersteller. DieMaschine sei mit
Einzelwerkzeugen und Werkzeug-
losen unterschiedlicher Art und
Geometrie gleichermaßen produk-
tiv. Sie basiert auf RX7 und soll das
richtige Nachschleifpaket für
schwierige Anforderungen sein. Da-
bei verfüge sie über eine hochran-
gige Ergonomie für den Bediener-
zugang, umfangreicheWerkzeugbe-
stückung sowie automatisches La-
den. Die Maschine ist mit einer
9,5-kW-Spindel ausgestattet und ist
mit einem Scheibenwechsler mit

sieben Stationen erhältlich. Durch
die Verfügbarkeit mehrerer Schei-
ben sind wesentlich mehr Anwen-
dungen möglich als üblich, so der
Hersteller. Das gelte vor allem für
den Einsatzmit demAutolader. Die
Maschine wird auch mit einseitiger
HSK32E-Spindel angeboten. (mm)

Anca Pty Ltd (Australien),
www.anca.com,
Halle 6, Stand F14

■

Maschine als Einstieg in
die CNC-Schleiftechnik.
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dener Anwendungen und Indus-
trien eingesetzt werden. Die Ma-
schine soll Unternehmen die Gele-
genheit bieten, Kosten zu reduzie-
ren, indem das Nachschleifen be-
triebsintern durchgeführt werden
kann. Sie ist als Einstieg ohne großes
Risiko in die CNC-Schleiftechnik

Die CNC-
Schleifma-
schine bear-
beitetWerk-
zeuge in einer
Aufspannung. Bi
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maschine zu einer autarken Ferti-
gungseinheit aufgerüstet werden,
etwa mit Wendestation und Kom-
pensationssteuerung. Dies ermögli-
cht die direkte Integration der Ein-
heit in vollautomatisierte Ferti-
gungslinien. Zusammen mit Bürst-
werkzeugen von Botech werden
optimale Entgratergebnisse erzielt,
wie der Hersteller mitteilt. (si)

PeterWolters GmbH,
www.peter-wolters.com,
Halle 11, Stand D58

■

Ganz genauer Schliff
Wirtschaftliche und hochpräziseWerkzeugmaschinen
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CNC-bohr- und
schneideanlage

Kombiniertes Bohren und Schnei-
den in einer Maschine reduziert
Mannstunden und Materialfluss
und steigert den Ausstoß, heißt es
bei Voortman. Die kombinierten
Plattenbearbeitungsanlagen des Un-
ternehmens bohren, markieren und
schneiden in einem Arbeitsgang.
Durch Einsatz eines festen Arbeits-
portals werde der Platzbedarf redu-
ziert. Die ausgereifte Software und
die Vacam-Steuerung verbinden
Hochgeschwindigkeitsbohren und
hohe Schneidequalität (Plasma und
Autogen). Als technische Daten
werden für die Version V320C Plat-
tenabmessungen von 2050 mm ×
3050 mm (optional 2050 mm ×
12.100mm), einemaximale Platten-
dicke von 63 mm und ein Bohr-
durchmesser von 8 bis 40 mm an-
gegeben. DieMaschine verfügt über
einen Autogenbrenner, ein Plasma-
brenner ist optional erhältlich, Kon-
turenmarkieren ist möglich. Die
Version V330C unterscheidet sich
durch eine größere Plattenabmes-
sung von 3050mm× 6100mm (op-
tional 3050 mm × 12.100 mm). (co)

Voortman Automatisering B.V.,
www.voortman.net,
Halle 15, Stand E16

■

Vielseitig kombinierbar
Werkzeugmaschine vereint das Schleifen
mit anderen Zerspanungsprozessen

Mit derMulti-Tech bietet IMTTac-
chella eine Lösung für das Schleifen
in Kombination mit anderen Zer-
spanungsprozessen an. Das System
soll mit zwei unabhängigen Schleif-
einheiten konfiguriert werden kön-
nen. Beide sind ausgestattet mit
einemWerkzeugrevolver und kon-
tinuierlicher B-Achse, die bis zu vier
Schleifscheiben tragen könne. Das
System lasse sich beispielsweise
auch für das Fertigdrehen von nicht
gehärtetenOberflächen konfigurie-
ren . Das Gleiche gilt für das Bohren
und die Superfinish-Bearbeitung
nach dem Hochpräzisionsdrehen.
Mit derMaschine ist es möglich, im
gleichen Zerspanungsprozess so-
wohl rotierendeWerkzeuge als auch

feststehende Werkzeuge mit sehr
hohen Zerspanungsgeschwindig-
keiten einzusetzen, betont der Her-
steller. Das Maschinenbett besteht
aus stabilem Stahlguss, der so aus-
gelegt und berechnet ist, dass er den
dynamischen Einflüssen während
der Bearbeitung standhalten soll.
Die Hauptachsen sind Herstel-

lerangaben zufolge mit Linearmo-
toren mit hoher dynamischer Leis-
tungsfähigkeit und einemwartungs-
freundlichen, einfach zugänglichen
System oder durch Kugelrollspin-
deln mit digitalen Servomotoren
angetrieben. (vs)

IMT S.p.A.,
www.tacchella.it, Halle 11, Stand D31
■
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Die Multi-Tech
von IMT Tacchella kannmehrere Zer-

spanungsprozesse miteinander kombinieren.

Die neue Zweiseiten-Feinschleifma-
schine AC 700-F von Peter Wolters
verfügt in ihrer höchsten Ausbau-
stufe über 23 kW Antriebsleistung
und Wasserkühlung. In dieser Ver-
sion wird sie unter anderem für die
Herstellung von Komponenten für
Kraftstoff-Einspritzsysteme in der
Automobilindustrie eingesetzt, bei
denen es auf die Einhaltung sehr
engerMaßtoleranzen bei hoher Pro-
zessstabilität ankommt.

Wie das Unternehmen erläutert,
wurden zur Realisierung dieser sehr
hohen Toleranzanforderung die
Schleifscheiben thermisch von der
Maschine entkoppelt. Dadurch sol-
len Einflüsse durchMaschinenstill-
standszeitenminimiert werden. Ein
aufwendiges Einfahren zu Arbeits-
beginn entfällt. Die optional wähl-
bare Scheibenkühlung sorgt für den
Abtransport der Prozesswärme und
somit für konstante Prozessbedin-
gungen während des Schleifpro-
zesses.

Mithilfe sensibler Sensorik lassen
sich bisher verborgene Einflussfak-
toren auf das Schleifergebnis sicht-
bar machen, heißt es. So stellen in-
tegrierte Kraftsensoren im Bereich
der Schleifpellets die tatsächlichen
Anforderungen an den Schleifbelag
verteilt über die Ringbreite dar. Sie
ermöglichen es demMaschinennut-
zer, ungewünschten Scheibenver-
schleiß zu vermeiden. Ebenfalls
optional erweiterbar ist die Anlage
mit einer neu konzipierten Be- und
Entladeeinrichtung für störungs-
freiesWerkstückhandling auch sehr
kleiner Werkstücke.

Außerdem zeigt PeterWolters die
Maschinengruppe der Doppelsei-
ten-Durchlaufschleifer DDG. Sie
vereinigt nach Angaben des Herstel-
lers die besten Eigenschaften zum
Schleifen planparalleler Flächen in
sich. Dazu gehört neben hohen
Durchsatzleistungen auch eine hohe
Prozess- und Maschinenqualität,
heißt es. Durch neue Entwicklungen
bei der Maschinen- und Schei-
bentechnik sei es möglich, hohen
Teiledurchsatz mit optimalen Pro-
zessergebnissen
zu kombinieren.
Als Neuheit wird
das berührungs-

Die Zweiseiten-
Feinschleifmaschi-

ne AC 700-F hält sehr
enge Maß­toleranzen bei

hoher Prozessstabilität ein.

Die Entgratmaschine
BD 300 L eignet sich für Stanz- und
Feinschneidteile, Ventilplatten und Präzisionswerkstücke.

loseMessen der Schleif-
scheibenpositionvorgestellt.
Diese Entwicklung soll maßgeblich
zur Reduktion der Stückkosten bei-
tragen. Sie bietet zusätzlich eine
Prozesskontrolle, die schon vor der
Fertigung von Ausschussteilen eine
Warnung an den Bediener geben
kann. Aktuelle Kundenanwen-
dungen zeigen das Potenzial der
Anlagen, betont der Hersteller. Das
gilt unter anderem für die Bearbei-
tung besonders dünner Stanzbleche
mit Toleranzen im µ-Bereich.
Die Präsentation auf der EMO

rundet das Linear-Finishing-Ent-
gratsystem BD 300 L ab. Damit hat
die Peter-Wolters-Gruppe eine Ent-
gratanlage entwickelt, die sich für
die Bearbeitung von Stanz- und
Feinschneidteilen, Ventilplatten und
Präzisionswerkstücken eignen soll.
Das Unternehmen bietet so den Ein-
stieg in das hochpräzise und wirt-
schaftliche Entgraten von flachen
Werkstücken zu überschaubaren
Investitionskosten, heißt es.

Die Entgratmaschine ist mit zwei
Planetar-Bearbeitungsstationen und
je fünf Bürstspindeln ausgestattet
und soll ein ideales Übersetzungs-
verhältnis zwischen Bürsten und
Kopf besitzen. Die maximale Bear-
beitungsbreite beträgt 300 mm.
Durch den modularen Aufbau
kann die manuell beladene Basis-
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DMG / MORI SEIKI Deutschland

Riedwiesenstraße 19, D-71229 Leonberg

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

Kooperation stärkt Innovation

Informationen zur Kooperation unter: www.dmgmoriseiki.com

oder fordern Sie das neue DMG / MORI SEIKI Journal an:

info@dmgmoriseiki.com

GILDEMEISTER und MORI SEIKI

bündeln ihre Aktivitäten in Europa!

Die Kooperation in Deutschland und übrigen Europa umfasst

den Vertrieb und alle technischen Dienstleistungen wie

Kundendienst, Trainingsmaßnahmen und den technischen

Support. Damit erzielt die Kooperation auch in Europa

einen hohen zusätzlichen Nutzen für unsere Kunden.

Ihnen steht das breite Produktportfolio von DMG und

MORI SEIKI zur Verfügung. 32 Technologiezentren

sichern eine einzigartige lokale Präsenz.

Auf der EMO 2011 präsentiert

DMG / MORI SEIKI 97 Hightech-

Exponate, davon 25 Weltpremieren,

auf 7.600 m2 Ausstellungsfläche

in Halle 2.
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schränke und behälter
aus verzinktem stahl
Shuter Enterprise, eines der führen-
den Unternehmen Taiwans im Be-
reich Lagertechnik, stellt auf der
EMO seine hoch belastbaren
Schränke mit 0,7 mm SECC ver-
zinkter Stahlplatte sowie Stapel-
und Hängebehälter vor. Wie das
Unternehmen dazu erläutert, verfü-
gen letztere über eine weit zu öff-
nende Front in Kombination mit
einem unterstützenden Kastenstän-
der. Damit steht eine platzsparende
Ablage zur Verfügung, die einen
leichten Zugriff zum Inhalt ermög-
lichen soll. Außerdem präsentiert
das UnternehmenWerkzeugkästen
aus hochschlagfestem PP (Polypro-
pylen) oder ABS (Acryl-Butadien-
Styrol). Die Produkte werden mit
verstärkten Materialien, wie bei-
spielsweise Verbindungselementen
aus Stahl, gefertigt und per Hand
montiert. (mi)

Shuter Enterprise Co. Ltd,
www.shuter.co, Halle 6, Stand L75
■

automatische bandsäge
speziell für alumium
Mit der HBM800 ALU stellt Behrin-
ger eine automatische Bandsäge für
Aluminiumschnitte vor. Die voll
verkleidete Maschine eignet sich
zum wirtschaftlichen und genauen

Trennen von Rundmaterial bis
800mm sowie Vierkantmaterial bis
800 mm x 800 mm. Mit einem An-
trieb von 22 kW und einer Fre-
quenzregelung werdeman den spe-
ziellen Anforderungen von Alumi-
nium gerecht, heißt es weiter. Die
Schnittgeschwindigkeit ist stufenlos
regelbar von 250 bis 1500 m/min.
Der stabile Rahmen sorge für
Laufruhe, Stabilität und wenig Vi-
bration. Die bandführenden Teile
bestehen aus vibrationsdämp-
fendem Grauguss. (rk)

Behringer GmbH,
www.behringer.net, Halle 6, Stand C66
■

Heute tägliche Praxis
Mikromat sieht Präzisionsbearbeitung als ganzheitlichen Prozess
Die Mikromat GmbH in Dresden
hat das technologische Spektrum
ihres Angebots an Präzisions-Werk-
zeugmaschinen entgegenmanchem
Rat nie verkleinert. Zur Strategie
des Unternehmens befragten wir
Mikromat-Geschäftsführer Dipl.-
Ing. Thomas Warnatsch.

Die Kernkompetenzen von Mikro-
mat liegen bei Hochpräzisions-Por-
talfräsmaschinen und Schleifma-
schinen. Welche Ziele setzt sich Ihr
Unternehmen bei der Weiterent-
wicklung dieser Maschinen?
Warnatsch:Die Entwicklungen beim
Fräsen und Schleifen befruchten
sich beiMikromat seit Jahrzehnten.
In der Vergangenheit waren die
Grenzen jedoch schärfer. Deshalb
enthält unser Portfolio neben hori-
zontalen und vertikalen Lehren-
bohrwerken der H- und V-Baureihe
auch Koordinaten- und Gewinde-
schleifmaschinen (S, G). In den letz-
ten Jahren erfolgten im Mikromat-
Technologiezentrum Entwicklun-
gen, die das Einsatzspektrum der
V-Baureihe stark erweiterten. So
sind heute viele technologische Auf-
gaben integriert realisierbar, die
früher separat auf H- und V-Ma-
schinen mit den aus mehrmaligem
Spannen resultierendenNachteilen
bearbeitet wurden. Oft gelingt ein
Ersatz des Schleifens durch Feinfrä-
sen. Ist Schleifen beispielsweise we-
gen geforderter Kurzwelligkeit der
Oberflächenstruktur weiterhin not-
wendig, verfügen unsere V-Maschi-
nen über einwechselbare Schleif-
spindeln. Mikromat hat entgegen
manchem Rat das technologische
Spektrum nie verkleinert und an
allen vier Baureihen festgehalten.
Wir sehen Präzisionsbearbeitung als
ganzheitlichen Prozess und entwi-
ckeln dafür Lösungen. Diese Ent-
wicklung war mit Erscheinen un-
seres Gesamtkataloges zur EMO

2007 erkennbar. Die in diesem noch
immer gültigen Katalog aufge-
zeigten Entwicklungen heute bei
uns heute tägliche Praxis. Auf der
EMO 2011 stellen wir unseren neu-
en Gesamtkatalog vor. Die nun ab-
geschlossenen Entwicklungen zur
gesamtheitlichen Präzisionsbear-
beitung durch horizontales oder
vertikales Bohren oder Fräsen und
Schleifen sind entsprechend darge-
stellt. Daneben sindWeiterentwick-
lungen wie die Integration der neu-
en Siemens-Steuerung Solutionline,
veränderte Bearbeitungsaggregate
oder Technologie-Optimierungen
Entwicklungsschwerpunkte.

Welche Bedeutung bei der Weiter-
entwicklung hat die Energieeffizi-
enz?
Warnatsch: Energieeffizienz ist im
Hochpräzisionsbereich unerlässlich.
Schlechte Energieausnutzung führt
letztendlich immer zu Erwärmung
und damit zu lastabhängiger Tem-
peraturänderung. Temperaturände-
rungen sind der Hauptfeind der
Präzision, weil insbesondere un-
gleichmäßige Temperatur das Bau-
teil beziehungsweise die Maschine
verformt. Kühlung soll stets erst
nach Ausnutzung aller möglichen
Passivmaßnahmen eingesetzt wer-
den. Die Abwärme aller Aggregate

muss natürlich zusammengefasst
und in der warmen Jahreszeit sepa-
rat abgeführt werden, umHallener-
wärmung zu vermeiden. Unsere
neuen Baureihen sind dafür vorbe-
reitet. Das Mikromat-Technologie-
Zentrumhabenwir zur Entwicklung
mustergültiger Betreiberbedin-
gungen genutzt. Dabei fahren wir
weitestgehend ohne aktive Kühlung
Temperaturgradienten von weniger
als 0,3 K/h während des ganzen Jah-
res. Natürlich waren dazu viele In-
vestitionen nötig, unter anderem
zur passiven Dämmung und aktiven
Lüftung. Außerdem galt es, ausge-
klügelte Regeltechnik zu entwi-
ckeln.

Wie bewerten Sie die derzeitige
Marktsituation für Hochpräzisions-
Portalfräsmaschinen?
Warnatsch: Sie war in den letzten
Jahren nie wirklich schlecht und
Mikromat konnte den Umsatz in
diesem Bereich auch in der letzten
Krise kontinuierlich steigern. Den-
noch übertrifft die derzeitige Situa-
tion bei Weitem unsere Erwar-
tungen. Wahrscheinlich ist es so,
dass insbesondere bei der genauen
Bearbeitung großer Werkstücke
Präzisionsportale produktiver sind.
Hochpräzision ist ein effektiverWeg
zum von uns angestrebten Aus-
tauschbau. In vielen Bereichen führt
daran schon aufgrund begrenzter
Kapazität und Terminketten nichts
vorbei.

Wie präsentiert sich Mikromat auf
der EMO 2011?
Warnatsch:Wir präsentieren unsere
volumenstärkste Präzisions-Portal-
fräsmaschine, die Mikromat 20V,
und die darauf anwendbaren Ferti-
gungstechnologien. (bk)

Mikromat GmbH,
www.mikromat.net, Halle 13, Stand D74
■

Dipl.-Ing. ThomasWarnatsch, geschäftsführender Gesellschafter des Maschinen-
bauers Mikromat in Dresden:„Temperaturänderungen sind der Hauptfeind der
Präzision.“
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Höhere Flexibilität beim
Drehen und Fräsen

Zwei neue Maschinen zur spa-
nenden Bearbeitung zeigt Ecoca
Industrial. Bei dem Modell MT-
308MCSY handelt es sich um ein
Drehzentrum aus derMT-Serie, das
mitC-Achse, Zweifachspindeln und
Y-Achse eine höhere Flexibilität bei
Dreh- und Fräsfunktionen ermög-
licht. Bei dem Fünf-Achsen-Bear-
beitungszentrum V-1000BC ist die
B- und C-Achse bereits integriert.
Diese multifunktionale Maschine
soll herausragende Leistungen bei
den Fräs-, Bohr-, Schleif- undDreh-
funktionen bieten. (rs)

Ecoca Industrial CO. LTD,
www.ecoca.com, Halle 27, Stand E17
■
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Große Zerspanleistung
Vertikale Fräszentren mit
verfahrbarem oder feststehendem Portal
Die vertikalen Fräszentren der At-
las-Serie von Innse-Berardi sind für
die Bearbeitung von Bauteilen kon-
zipiert, bei denen hohe Präzision
sowie große Zerspanungsleistung
im Vordergrund stehen. Die Ma-
schinen können mit feststehendem
oder verfahrbarem Querbalken (W-
Achse) ausgestattet werden. Als
besondere Eigenschaften nennt der
Hersteller die große Leistung und
hohe Präzision bei sehr großen Ab-
messungen. Systeme zur Kompen-
sation von thermisch bedingten
Abweichungen sollen die exakte
Bewegung des Werkzeugs bei hoher
Positioniergenauigkeit garantieren.
Alle Achsen sind mit hydrosta-
tischen Führungen für maximale
Steifigkeit und reibungsarmes Ver-
fahren ausgestattet. Darüber hinaus
zeigt der Hersteller Horizontalfräs-
und Bohrwerke für große Bauteile.
Die Serie der Aries-Maschinen von
Innse-Berardi umfasst Horizontal-
Fräs- und -Bohrwerke mit verfahr-
barem Ständer und Hydrostatik-
Führungen für die Bearbeitung von
mittelgroßen und großen Bauteilen.
Nach Einschätzung des Unterneh-
mens nimmt diese Maschinenserie
durch ihre Systeme zur thermischen
Kompensation und ihre hohe Dyna-

mik eine herausragende Marktstel-
lung in Bezug auf Genauigkeit, Zu-
verlässigkeit und technische Aus-
stattung ein. Sie verfügt über ein
patentiertes Kopf-Ausgleichssys-
tem, das bei großem horizontalem
Austragen eine gleichbleibend hohe
Genauigkeit garantieren soll. (si)

Innse-Berardi S.p.a,
www.innse-berardi.com,
Halle 13, Stand D03

■

Die Horizontal-Bohr- und -Fräswerke
verfügen über ein patentiertes Kopf-
Ausgleichssystem.
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Speziell für die Bedürfnisse
der Metall verarbeitenden
Industrie entwickelte SIC-
Wostor Markiersysteme eine
Laser-Markier-
lösung. Die
Lasersysteme
verwenden
Ytterbium-
dotierte Fa-
serlaser-
technik, um
die zur zu-
verlässigen
und unaus-
löschlichen
Metallkenn-
zeichnung
erforderliche Leis-
tung zu erreichen.

Das Markiersystem i103LG wird
platzsparend in Fertigungslinien
eingebaut und kann optional über
einen PC gesteuert oder eigenstän-
dig betrieben werden. Die Version
c173LG ist ein eigenständiger Ar-
beitsplatz für die Kennzeichnung
von Produkten. Hier ist der Laser an
einer verstellbaren Säule montiert
und in einem Gehäuse unterge-
bracht, das die notwendigen Sicher-
heitsauflagen für den Umgang mit
Laserquellen erfüllt. Beide Laser

sind in weiten Teilen baugleich, ha-
ben keine Verschleißteile und errei-
chen nach Angaben des Herstellers
eine Lebensdauer von 100.000 Be-
triebsstunden. (mi)

SIC-Wostor Markiersysteme GmbH,
www.sic-wostor.de, Halle 14, Stand C57
■

 Speziell für die Bedürfnisse
der Metall verarbeitenden 
Industrie entwickelte SIC-
Wostor Markiersysteme eine 
Laser-Markier-
lösung. Die 

erforderliche Leis-
tung zu erreichen. 

 Das Markiersystem i103LG wird

Lasertechnik ergänzt
dasWerkzeugschleifen

Applikationsoptimierte Spanform-
geometrien aus Hochleistungs-
schneidstoffen wie kubischem Bor-
nitrid (cBN), Polykristallinem Dia-
mant (PKD) und CVD zu gestalten,
ist auf herkömmlichem Weg meist
aufwendig und teuer. Dank aktueller
Verfahren wie dem Laserfeinschnei-

den ist dies mittlerweile jedoch we-
sentlich kostengünstiger machbar.
So hat sich Rollomatic auch die La-
sertechnik zu eigen gemacht. Auf
der Messe präsentiert der Aussteller
das System Lasersmart als Ergän-
zung zu herkömmlichen Schleifver-
fahren.

Damien Wunderlin, Verkaufslei-
ter bei der Roolomatic SA: „Mit ei-
nigen Werkzeugbeispielen, die mit
unserer Lasersmart erstellt wurden,
sowie mit Mikroskopen, auf denen
wir die Werkzeugqualität anschau-
lich machen, möchten wir auf der
EMO einen ersten Ausblick auf die
vielversprechende neue Produktrei-
he geben.“ (jk)

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

■

Lasermarkiersystemmit Ytterbium-
dotierter Faserlasertechnik zur unaus-
löschlichen Metallkennzeichnung.
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Unauslöschlich markiert
Laser-Markiersysteme
für die Metallkennzeichnung
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Honmaschine für kleine
undmittlere losgrößen

DasMaschinenkonzept einer kom-
pakten, horizontalen Honmaschine
ist laut Gehring für die Bearbeitung
von unterschiedlichen Losgrößen
und kurzfristig wechselnden Pro-
duktspektren ausgelegt. Möglich ist

sowohl Hand- als auch automa-
tisches Honen. Präzisionsbauteile
mit Bohrungsdurchmessern bis
45 mm und Honlängen bis 200 mm
können bearbeitet werden. Der Li-
nearmotor ermöglicht Hubge-
schwindigkeiten bis 60 m/min und
Beschleunigungen von 40m/s². Die
elektromechanische Zustellungmit
Kraftsensor bietet zudem kraft- und
weggeführtes Honen. Durch die
kompakte Bauweise seien alle erfor-
derlichen Funktionen wie die inte-
grierte Kühlschmierstoffaufberei-
tung mit Feinstfiltration und Küh-
lung enthalten. Eine Automatisie-
rung sei einfach möglich. (rk)

Gehring Technologies GmbH,
www.gehring.de, Halle 11, Stand D28
■

In einer Aufspannung
Fünf-Achs-HSC-Fräsen von Kleinteilen
mit komplexer Geometrie
Auf der Messe präsentiert Datron
erstmals die neue Hochgeschwin-
digkeits-Fräsmaschine Datron C5
für die wirtschaftliche, hochgenaue
Fünf-Achs-Simultanbearbeitung
von Kleinteilen.Wie das Unterneh-
men erläutert, wurde die neueHSC-
Werkzeugmaschine speziell für das
Präzisionsfräsen von Kleinteilen in
nur einer Aufspannung entwickelt,
zumBeispiel in derMedizintechnik,
der Uhren- und Schmuckindustrie
oder demWerkzeug- und Formen-
bau.

Es können alle zerspanbarenMa-
terialien bis zu einemDurchmesser
von 60mm fünfachsig simultan be-
arbeitet werden; auch das Fräsen
hochkomplexer Geometrien ist da-
bei möglich, so Datron. Durch den
steifen, vibrationsarmenAufbau der
Maschine werde eine exzellente
Oberflächengüte erzielt, heißt es.
Die mit dynamischen Torquemo-
toren angetriebene Dreh-Schwenk-
achse garantiere eine perfekte Re-
produzierbarkeit bei gleichzeitig
hoher Prozesssicherheit.
Mit der hochtourigen 1,8-kW-

Präzisionsspindel mit bis zu
48.000 min–1 werden, insbesondere
bei kleinstenWerkzeugen, sehr ho-

he Spanleistungen erreicht. Hoch-
wertige Kugelumlaufspindeln und
Führungenmit integrierten Linear-
maßstäben sollen eine sehr hohe
Präzision ermöglichen. Der automa-
tische Werkzeugwechsler verfügt
über 22 Steckplätze und ein inte-
griertes Werkzeug-Längenmessge-
rät. Nach Angaben des Herstellers
kommt die Hochgeschwindigkeits-
Fräsmaschine mit einer Stellfläche
von nur 1 m2 aus. (bk)

Datron AG,
www.datron.de, Halle12, Stand D21
■

schwere lasten
sicher heben
Assfalg stellt den Elektro-Perma-
nent-Batterielast-Hebemagneten
EPM B100 vor. Er ist zum Heben
sowohl von Flach- (1000 kg) als auch
von Rundmaterial (500 kg) geeignet.
Wie erläutert wird, bietet der Hebe-
magnet höchste Sicherheit aufgrund
der EPM-Technik, das heißt, der
Stromimpuls ist nur für den Schalt-
vorgang notwendig, nicht zumHal-
ten der Last. Das neue, kompakte
Design ist bis zu 66% kleiner und
leichter als vergleichbare Geräte
(Eigengewicht unter 50 kg). Auch
die Ladezeiten von 2 h seien auf-

grund der neuesten Li-Ionen-Akkus
extrem kurz. Als weitere Vorteile
werden lange Laufzeit bei rund 300
An/Aus-Schaltungen sowie be-
leuchtete Bedienelemente genannt.
Wie es weiter heißt, ist gerade die
Funktion des Automatikmodus
beimTransport von größerenWerk-
stücken vorteilhaft. Eine Sicher-
heitsschaltung verhindert das Ein-
und Ausschalten unter Last. (bk)

Assfalg GmbH,
www.assfalg-gmbh.de,
Halle 6, Stand C39

■

Herausragend Fräsen
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung für
Aluminium und Verbundwerkstoffe
Unter demNamen Eagle bietet Bre-
ton die Lösung für Fünf-Achs-Fräs-
arbeiten mit Hochgeschwindigkeit,
besonders bei Aluminium und Ver-
bundwerkstoffen. Dank ihrer Stei-
figkeit und Dynamik eignet sich die
Maschine besonders für die Bear-
beitung vonWerkstückenmit kom-
plexer dreidimensionaler Form für
die Luftfahrt- und Formenbaubran-
che, heißt es.
Die Maschine ist in verschie-

denen Konfigurationen verfügbar.
Angeboten wird sie mit Z-Verfahr-
wegen von bis zu 2500 mm, mit
Arbeitsbereichen von 2000 mm ×
2500 mm × 1000 mm bis zu
20.000mm× 5000mm× 2500mm,
mit doppeltem Träger und doppel-
ter Pinole für die Pendelbearbei-
tung.Wegen der Eilgängemit bis zu
85 m/min, des symmetrischen
Dreh-/Schwenkkopfes mit stetiger
C-Achsen-Drehgeschwindigkeit
und einer A-Achsenschwenkung
von 0 bis 115° gilt dieMaschine laut
Hersteller als ideale Lösung für die
Bearbeitung von Komponenten und
Werkstücken, für die extrem hohe
Geschwindigkeiten und herausra-
gende Fräsleistungen verlangt wer-
den.

Die Ultrix 1000 RTHD, einHoch-
geschwindigkeits-Bearbeitungzent-
rum mit fünf Achsen zum Fräsen,
Drehen und Schleifen eignet sich für
schwere Bauteile bis 1700 kg bei
einemmaximalen Durchmesser von
1200mm. DieMaschine ist laut Bre-
tonmit einer leistungsfähigen Spin-
del ausgestattet, die mit den Leis-
tungsdaten 85 kW, 480 Nm und
14.000 min-1 angegeben wird. Sie
verfügt zudem über eine Software
zur Ausführung von Klingenberg-
und Gleason-Kegelrädern. Das Be-
arbeitungszentrum ist laut Herstel-
ler in der Lage, Teile aus Stahl, Alu-
minium, Superlegierungen und
Verbundwerkstoffen zu bearbeiten.
Es verfügt über eine Portalstruktur
aus Metallquarz mit verfahrbarem
Gantryträger und einen Schwen-
krundtisch mit Direktantrieb und
einer Drehgeschwindigkeit bis zu
500 min-1.

Die Maschine ist auch verfügbar
mit einem Werktisch mit 800 mm
Durchmesser, 1000 min-1 Drehge-
schwindigkeit sowie in einer Konfi-
guration mit vier Achsen. (dk)

Breton S.P.A,
www.breton.it, Halle 13, Stand A54
■

Die Fünf-
Achs-Fräs-
maschine
Datron C5
wurde
speziell für
das Präzi-
sionsfräsen
von Klein-
teilen in nur
einer Auf-
spannung
entwickelt.

Bild:
Datr
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Drehmaschine für
das Hartdrehen
Mit der horizontalen Drehmaschine
Mikroturn Twin Spindle, die gehär-
tete Werkstücke bis 68 HRC und
Durchmesser bis 100 mm bearbei-
ten kann, erweitert Hembrug sein
Angebot. DieMaschine ist laut Her-

steller mit zwei hydrostatisch gela-
gerten Arbeitsspindeln mit einer
Rundlaufgenauigkeit von 0,1 µm,
einem in die Spindel integrierten
Antrieb sowie mit einem Beschi-
ckungsroboter ausgerüstet. Die Li-
nearmotoren in den hydrostatischen
Führungen des X- und Z-Schlittens
sollen eine Wiederholgenauigkeit
von ± 0,1 µm haben. (rk)

Hembrug Machine Tools
(Niederlande), www.hembrug.com,
Halle 17, Stand D54

■

Daten durchgängig verfügbar
Softwaretools von TDM zurWeitergabe von 3D-Werkzeuggrafiken
TDM Systems zeigt 3D-Visionen:
Auf der EMOdemonstriert das Un-
ternehmen die einfache und effizi-
ente Erzeugung, Bearbeitung, Spei-
cherung und Weitergabe von 3D-
Werkzeuggrafiken im CAM- und
Simulationsprozess. „Schon vor Jah-
ren hatten wir die Vision, dass der
Anwendermit TDM-Softwaretools
Werkzeuge auswählen, erzeugen,
anlegen und zusammenbauen kann,
um dann im zweiten Schritt genau
diese Daten und Grafiken in den
entsprechenden Planungssystemen
verfügbar zu machen“, sagt Jürgen
Auer, Geschäftsführer der TDM
Systems GmbH. Und diesesThema
sei aktueller denn je, denn wer rea-
litätsnah simulieren will, benötigt
entsprechend realeWerkzeugdaten
und -grafiken.

Will der Kunde 3D-Werkzeuggra-
fiken an seine CAM- und Simulati-
onssysteme weitergeben, muss er
zunächst eine einheitliche Datenba-
sis schaffen. Das bedeutet, die ge-
samten Werkzeugdaten und -grafi-
ken müssen nach einem einheit-
lichen System und mit denselben
Anforderungen angelegt werden.

Nur so können anschließend aus
den angelegten Werkzeugkompo-
nenten Komplettwerkzeuge zusam-
mengebaut werden. „Um den ge-
samten Bearbeitungsprozess virtuell
darstellen und simulieren zu kön-
nen, geben wir den Anwendern leis-
tungsfähige Softwaretools an die
Hand, welche die Erzeugung, Bear-
beitung, Speicherung und Weiter-
gabe von 3D-Werkzeuggrafiken in
den CAM- und Simulationsprozess
ermöglichen“, betont Auer.
So stehen im Mittelpunkt des

TDM-Messeauftritts der Daten-
und Grafikgenerator für Drehen,
Fräsen, Bohren, für HSS/VHM-
Normwerkzeuge und neu auch für
das Stechen. Hinzu kommen der
3D-Designer für Stufenbohrer und
Schaftfräser sowie der 2D-Grafik-
Editor und der 3D-Solid-Editor zur
Modifizierung von Werkzeuggrafi-

ken. Der Daten- und Grafikgenera-
tor vereinfacht und beschleunigt das
Anlegen von Werkzeugdaten und -
grafiken, erklärt TDM. Über 45.000
Werkzeuge von Herstellern wie
Walter und Sandvik Coromant sind
hinterlegt. Parallel werden mit den
3D-Designern Lösungen für Schaft-
fräser und Stufenbohrer gezeigt.
Der 2D-Grafik-Editor und der

3D-Solid-Editor sind laut Unterneh-
men zwei effiziente Tools zur Mo-
difikation von Werkzeuggrafiken.
Mithilfe dieser Tools würden 2D-
und 3D-Werkzeuggrafiken ohne
großen Aufwand an den TDM-Stan-
dard angepasst. Liefert ein Werk-
zeughersteller die Komponenten in
der Grafik stehend, lasse sich die
Ausrichtungmit dem 3D-Solid-Edi-
tor in wenigen Klicks ändern und so
anpassen, wie TDM diese für den
3D-Komplettwerkzeugzusammen-

bau benötigt – und zwar ohne
Wechsel in ein CAD-System.
Erstmals präsentiert der Soft-

warehersteller die TDM-Version 4.5
mit 3D-Solid-Converter. Dieser
schlägt die Brücke von den realen
Werkzeugdaten zur Simulationsa-
nalyse: 3D-Komplettwerkzeugmo-
delle stehen somit für die Simulati-
on in gängigen CAM-und Simulati-
onssystemen zur Verfügung. In den
Solid-Converter wurden mehrere
Funktionen zur Bereitstellung von
3D-Solids integriert: Prüfung der
3D-Solids auf die Anforderungen
des CAM- und Simulationssystems,
Editierfunktionen für einfacheMo-
difizierungen der Grafiken und eine
Konvertierungsfunktion. (rk)

TDM Systems GmbH,
www.tdmsystems.com,
Halle 3 Stand G24

■
JürgenAuer, Geschäftsführer derTDM
SystemsGmbH:„VielenAnwendernbrin-
genunsere leistungsstarken 2D- und
3D-Tools eine enormeZeitersparnis.“

Bi
ld
:T
D
M

Der 3D-Solid-Converter ermöglicht einfachesWeitergeben von 3D-Solids an Topsolid CAM und berücksichtigt dabei die
Anforderungen des Systems an 3D-Grafiken.
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CNC-rund- und -polygon-
schleifmaschine

Mit der Rund- und Polygonschleif-
maschine ES 200 Easy Shape von
Dama Technologies können ein-
fache Rohlingformen schnell gene-
riert und Fräser einfach und schnell
abgesetzt werden. Verschiedene Di-
alogprogramme zur Programmie-
rung, das Einspielen von DXF-Files
sowie eine frei programmierbare
ISO-Oberfläche sollen den Bediener
optimal unterstützen. Mit den Ab-
messungen 1500 mm × 1200 mm
bleibt die Maschine kompakt. Die
Grundversion verfügt über zwei Li-
nearachsen mit 90 und 160 mm
Verfahrweg, eine Schleifspindel und
eine Werkstückspindel mit ISO 50.
Optional kann die Werkstückspin-
del mit einem Torquemotor ausge-
rüstet werden und ermöglicht das
Schleifen von unrunden Geomet-
rien. (mi)

Dama Technologies AG (Schweiz),
www.dama.ch, Halle 11, Stand F05
■

Hydrostatische spindeln
sorgen für mehr präzision
Elka präsentiert hydrostatische
Spindeln, die trotz hoher Dreh-
zahlen bis 120.000, 140.000 oder gar
200.000 min-1 eine laut Aussteller
außerordentliche Präzision ermög-
lichen. Hervorgehoben werden vor
allem ein bis auf 0,03 oder 0,05 µm
genauer Rundlauf, eine hohe dyna-
mische Stabilität, große axiale und
radiale Steifigkeit sowie geringe
Wärmeausdehnung. Zur Verbesse-
rung des Schleifprozesses wurde
eine hydrostatische Innenschleif-
spindel für Drehzahlen bis 100.000
min-1 entwickelt. Bei dieser Spindel
erfolgt die Kühlmittelzufuhr durch
die rotierende Spindelwelle. (jk)

Elka Precision LLC,
www.elkaprecision.com,
Halle 7, Stand B67

■
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VomTouchscreen-Menü aus lassen sich die Vorschub-
geschwindigkeiten der Bandsäge DC300A Power NC in
Echtzeit überwachen.

Bild: Pet
ra Mach

ines

lasergraviermaschine für
filigrane strukturen

Mit der Lasergraviermaschine Pul-
saris 300 erweitert Lang sein Port-
folio zur Herstellung filigraner
Strukturen. Die Laseranlage ermög-
licht eine berührungslose Bearbei-
tung, wodurch laut Hersteller Tie-

fengravuren, Oberflächenstruktu-
rierungen und Mikrolettering pro-
blemlos möglich sind – auch an
tiefen oder schlecht zugänglichen
Stellen eines Werkstückes. Lang
bietet seinen Kunden eine durch-
gängige Prozesskette an. Dabei
werden die Bearbeitungsdaten nur
einmal erstellt und dann in der
CAD/CAM-Software für die ver-
schiedenen Bearbeitungsverfahren
und Prozesse aufgeteilt und ausge-
geben. (rk)

Lang GmbH & Co. KG,
www.lang.de, Halle 12, Stand C103
■

Die Bandsäge Petra DC420V Tool Master soll die Flexibilität bieten, sowohl
massiveWerkstücke als auch Profile wie I-Profile,Winkel oder Rohre mit gleicher
Leichtigkeit zu schneiden.

Das kontinuierliche Schnittsystem (CCS) ist für den 24/7-Schnitt-
betrieb bestimmt und auf das Schneiden vonMillionen von
Werkstücken bei garantierten Kosten pro Schnitt ausgelegt.

Flexibles Know-how im
bereich der endfertigung

Bei Reitec findet jeder die passende
Endbearbeitungsmaschine oder An-
lage zum Wirbeln von Gewinden
und Spindeln, betont der Aussteller.
Im Bereich der Endfertigung gebe
es Maschinen zur rationellen Bear-
beitung von Rohren, Wellen und
Profilen, oder von der Stange für die
Einzelteilherstellung. Egal ob es sich
um Fließpressteile, Schmiedepro-
dukte oder Gussartikel handele. In
den Systemen seien auch andere
Verfahren wie Bohren, Gewinde-
schneiden oder -fräsen undGewin-
dewirbeln integrierbar. Die Fräs-
möglichkeiten reichen bei Reitec
von Schlüsselflächen und Quernu-
ten über Passfedernuten bis zu kom-
plexeren Strukturen mit unter-
schiedlichen Winkeln zur Werk-
stückachse, zählt der Anbieter auf.
Die Fertigung von Zapfen, Absät-
zen, Einstichen und konischenWel-
lenenden runde das Angebot ab. Im
Bereich der Werkzeugmaschinen
bietet Reitec Anlagen für Trapez-
und Kugelrollspindeln, Schnecken-
wellen und Extrudersegmente an.
Zur Fertigung von Schneckenrädern
gebe es eine kostengünstige und
hochpräzise Fräsmaschine mit nur
geringem Platzbedarf. (pk)

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

■

Bild: Petra Machines

Petra Machines hat mit der Petra
DC420V Tool Master ein neues
Bandsägenmodell mit Schnittbe-
reich 420mm× 420mm entwickelt.
Es soll die Flexibilität bieten, sowohl
massiveWerkstücke als auch Profile
wie I-Profile,Winkel oder Rohremit
gleicher Leichtigkeit zu schneiden.

Die Sägemaschine nutzt das Kon-
zept geänderter Angriffswinkel des
Sägeblatts, je nach Schnittanwen-
dung. Das bedeutet, dass der Säge-
blattangriffswinkel von 0 auf 3,5°
geändert werden kann, wenn der
Anwender etwa einen Winkel, ein
I-Profil oder ein Rohr schneiden
will.
Die Sägemaschine verfügt über

ein hydromechanisches Vorschub-
kraft- und Vorschubgeschwindig-
keits-Steuerungssystem auf beiden
Bandführungsträgern. Die Bewe-
gung der Sägeführungsrahmen ba-
siert auf einer Zweisäulen-Bauweise,
die eine Stick-slip-freie Vorschub-
bewegung sicherstellt und eine
gleichmäßige und vibrationsfreie
Schnittumgebung bietet.
Die Zweisäulen-Konstruktion

sorgt für statische Steifigkeit, so der
Hersteller. Das patentierte System
mit Kugelschienenführungen an

beiden Säulen ermögliche eine her-
ausragend feine Vorschubbewegung
des Rahmens, wobei sowohl die Ein-
flüsse des Schwerkraftmittelpunkts
als auch der Schnittkräfte am Rah-
men eliminiert werden. Für das
schnelle und präzise Einstellen der
Schnittlängen zeigt PetraMachines
das neue Bandsägemodell DC300A
Power NC mit Servoantrieb. Es ist
ausgestattet mit einem Farb-Touch-
screen, der menügesteuerte Anzei-
gen bietet und einfach zu program-
mieren sei.

VomTouchscreen-Menü aus las-
sen sich die Vorschubgeschwindig-
keiten in Echtzeit überwachen. Der
Anwender kann die verschiedenen
Maschinenparameter wie Sägerah-
menhöhe und Sägebandgeschwin-
digkeit steuern. Funktionen wie
Kühlmittelmanagement sowie die
Ein- und Auszeit für den Späneför-
derer können bequem über dasMe-
nü des Touchscreens ausgeführt
werden.
Die Längeneinstellvorrichtung,

wie sie die Sägemaschine verwen-
det, ist ein Servoantriebmit Bremse,
gekoppelt mit einem Kugelgewin-
detrieb, der die Konsistenz der Län-
ge auch nach jahrelangem Einsatz

garantieren soll. Bei vergleichbaren
Geräten werde die Effizienz von
Kühlmittel, Spänen oder Staub be-
einflusst, heißt es.

DieMaschinensteuerung soll der
Sägemaschine das Schneiden unter-
schiedlicher Längen in Folge vom
selbenWerkstück ermöglichen.Mit
dieser intelligenten Steuerung ließe
sich ein Zyklus mit mehrfachem
Nachschub für die Schnittlängen,
deren einfache Nachschublänge
mehr als 430 mmbeträgt, erzeugen.
Das Touchscreen-Menü erlaube zu-
dem die Programmierung von ma-
ximal zehn Serien.

Als Neuheit kündigt PetraMachi-
nes schließlich das kontinuierliche
Schnittsystem (CCS) für den Mas-
senschnittbetrieb mit einem voll-
ständig computerisierten Steuer-
und Überwachungssystem an. Das
Produkt ist laut Hersteller für den
24/7-Schnittbetrieb bestimmt und
auf das Schneiden von Millionen
von Werkstücken bei garantierten
Kosten pro Schnitt ausgelegt.

Wie der Hersteller erläutert, be-
steht das System aus Zellen mit ei-
ner bestimmten Zahl von Maschi-
nen in jeder Zelle. Die Anzahl der
Zellen und Maschinen sowie die
speziellenWerkzeuge, Schnittpara-
meter und der Ablauf werden auf-
grund von eingehenden Analysen
der konkreten Kundenanforde-
rungen festgelegt. Alle Funktionen
derMaschinen und des Gesamtsys-
tems werden während der Produk-
tion dauernd in Echtzeit mit dem
Steuer- und Überwachungssystem
kontrolliert.

Herstellerangaben zufolge weist-
das SystemmehrereModule auf, die
das Materialinput- und -output-,
das Werkzeug- sowie das Work-
flow-Management übernehmen.
Ebenso sind das Verwalten der vor-
beugenden Instandhaltung, die
Fernüberwachung per Internetver-
bindung, die Koordination vonMa-
schinenfehlern sowie das Kühlmit-
telmanagement im System inte-
griert, heißt es weiter. Verbindungs-
möglichkeiten zu anderen Informa-
tionssystemen sollen über das um-
fassende integrierte Berichtswesen
möglich sein. (si)

Petra Stroji d.o.o,
www.pe-tra.com,
Halle 16, Stand C41

■

Schnelle Schnitte
Bandsägen und Schnittsystem von Petra Machines
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Eine Maschine für alle Teile
Neue Entwicklungen bei Schleifmaschinen werden auf der EMO sichtbar
„Der Anwender verlangt heute eine
flexibleMaschine, die mit mehreren
Achsen ein großes Teilespektrum
abdeckt“, skizziert Rochus Mayer,
Geschäftsführer für Verkauf und
Service der Junker Gruppe in Nord-
rach, die für ihn wichtigsten Trends
und Entwicklungen bei Rundschleif-
maschinen. Ebenso sollte aber auch
„die Möglichkeit der Automation
bestehen“. Auf der EMOwird Junker
nachMayers Angaben die Hochge-
schwindigkeits-Schleifmaschine
„Grindor Speed“ für das Außen-
und Innenrundschleifen eines gros-
sen Teilespektrums präsentieren.
Mit der Maschine ist neben dem
klassischen Bearbeitungsverfahren
wie Einstechschleifen auch das Jun-
ker-Schälschleifen möglich. Die
Maschine ist mit CBN- oder Dia-
mantschleifmittel ausgestattet, eig-
ne sich für kleine Losgrößen bis hin
zur Serienfertigung und gewährleis-
te eine hohe Produktivität. Von der
diesjährigen EMO „als führender
Messe für Europa“ erwartet der Jun-
ker-Geschäftsführer „ein breites
Publikum, dem wir unsere bran-
chenübergreifenden Schleifkon-
zepte präsentieren können“.

Eine zunehmende Bedeutung des
Unrund- und Polygonschleifens auf
Rundschleifmaschinen macht Urs
Baumgartner, Leiter Verkauf und
Marketing bei der L. Kellenberger
& Co. AG, St. Gallen (Schweiz), als
Trend aus. Demzufolge erhöhten
sich auch die Anforderungen an
diese Technologie. Des Weiteren
verlange der Kunde heute verstärkt
„die Ausarbeitung und den Verkauf
von Gesamtlösungen für konkrete
Anwendungen anstelle des reinen
Maschinenverkaufs“.

automatisierte Fertigung
Zudem werden automatisierte Lö-
sungen imUniversalbereich stärker
angefragt, „zumTeil auch aufMärk-
ten, die derartige Lösungen bisher
nicht unbedingt favorisierten“.Wei-
tere Trends seien die Integration
verschiedener Techniken auf einer
Maschine, beispielsweise Hartdre-

hen, und steigende Anforderungen
an die Verfügbarkeit der Anlagen
und den Servicesupport. Hinzu
komme bei vielen Kunden der
Wunsch „nach einer optimalen, auf
die Anwendung bezogenen Lösung,
zumBeispiel im Schleifkopfbereich“.
Diese Forderung zu erfüllen, sei
möglich aufgrund einer großen Va-
riantenvielfalt.

Unterschiedliche Anforderungen
bestehen laut Kellenberger auf den
globalenMärkten: „Einerseits gibt’s
die Forderung nach High-End-Lö-
sungen auf den hochentwickelten
westlichen Märkten und anderer-
seits nach auf Markt- und Anwen-
derbedürfnisse zugeschnittenen
preiswerten Lösungen, vor allem in
den sogenanntenWachstumsmärk-
ten.“ Auf der EMO zeigt Kellenber-
ger einen großen Teil seinerMaschi-
nenpalette, angefangen vom Koor-
dinatenschleifen übers Rund- und
Unrundschleifen bis hin zum Flach-
und Profilschleifen inklusive des
flexiblen Schleifcenters FCG-2. Auf
der Messe will Baumgartner unter
anderem „Trends erkennen, beste-
hende Kundenbeziehungen vertie-
fen, laufende Projekte weiterbringen
und neue Kontakte knüpfen“.
Eine Weiterentwicklung wurde

im Produktbereich Hauser-Koordi-
natenschleifen in Biel realisiert: ein
neuer Schleifkopf für die Baureihen
45 und 55. Die Entwicklung zielt in
Richtungmarkanter Produktivitäts-
steigerung wie auch signifikanter
Steigerung der erreichbaren Bear-
beitungsgenauigkeit. Gleichzeitig
wird die Fähigkeit der hochgenauen
Hartbearbeitung durch Schleifen
ergänzt mit erweiterten Möglich-
keiten zum Feinfräsen, analog dem
HSC-Fräsen.

Realisiert wurde dabei unter Ver-
wendung von Linearmotoren eine
Z-Achsemit hochdynamischer Os-
zillationsfähigkeit,. Die C-Achse ist
ausgelegt als hydrostatikgelagerte
Achse, welche die Fähigkeit für
hochpräzises Planetarschleifen im
Submikron-Rundheitsbereich er-
möglicht. Die neue Auslegung der
U-Achse weist zudem eine große
Verfahrkapazität auf. Beachtung
wurde auch der Verhinderung von
thermischen Dehnungseffekten ge-
schenkt, um folglich die an-
gestrebten Präzisionssteigerungen
auch tatsächlich umzusetzen.

Antonio Bottazzo, Verkaufsleiter
Deutschland, Österreich, Schweiz
der Fritz Studer AG im schweize-
rischen Thun, nennt als die derzeit
wichtigsten Trends und Entwick-
lungen bei Rundschleifmaschinen
„höhere Präzision, bessere Oberflä-
chenqualität, größere Zerspanungs-
leistungen – kurz gesagt, effizientere
Arbeitsweisen“. Damit bringe der
Markt seine laufend steigenden For-
derungen an die Wirtschaftlichkeit
von Schleifmaschinen auf den
Punkt.
Weil „Wirtschaftlichkeit immer

wichtiger wird“, investiert Studer
laut Bottazzo in folgende Bearbei-
tungsarten: Komplettbearbeitung,
Kombibearbeitung, einfachere Pro-
grammierung und Technologieun-
terstützung beim Schleifen. Auf der

EMO gezeigt werden unter ande-
rem die neue Universal-Rund-
schleifmaschine S41 für komplexe
Schleifaufgaben sowie die Kombi-
bearbeitungsmaschine S242 für
Schleif- und Drehbearbeitung. Sei-
neMesseerwartungen umreißt Bot-
tazzo so: „Wir wollen mindestens
gleich viele Besucher wie 2007 be-
grüßen und erhoffen eine Bestäti-
gung des Aufwärtstrends. Natürlich
wollen wir auch Interesse an un-
seren Neuentwicklungen wecken.“

minimierte Nebenzeiten
Die neue CNC-Universal-Rund-
schleifmaschine S41 schleift mit
höherer Präzision und gleichzeitig
größerer Zerspanleistung. Außer-
dem sind die Längs- undQuerachse
sowie die Schwenkachse für den
Schleifspindelstockmit elektrischen
Direktantrieben ausgerüstet, die die

Urs Baumgartner, Leiter Verkauf und
Marketing der L. Kellenberger & Co.
AG, St. Gallen/Schweiz:„Der Kunde
verlangt heute verstärkt die Ausar­
beitung und denVerkauf von Gesamt­
lösungen für konkrete Anwendungen.“
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Antonio Bottazzo, Verkaufsleiter für
Deutschland, Österreich und die
Schweiz der Fritz Studer AG in Thun
(Schweiz):„Die derzeit wichtigsten
Trends und Entwicklungen bei
Rundschleifmaschinen sind höhere
Präzision, bessere Oberflächenqualität
und größere Zerspanungsleistungen.“
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Arbeitspositionen schneller und
exakter anfahren. Durch die Einspa-
rung von Nebenzeiten verkürzt die
Maschine die Zykluszeiten erheb-
lich. Die Schwenkbewegung des
Revolver-Schleifspindelstocks (B-
Achse) erfolgt durch einen Direkt-
antrieb. Er schwenkt den Revolver-
Schleifspindelstock etwa dreimal
schneller und positioniert die je-
weils neu zum Eingriff kommenden
Schleifscheiben in wesentlich kürze-
rer Zeit mit einer Positionierstreub-
reite < 1“. Bis zu vier Außenschleif-
scheiben oder drei Innenschleif-
spindeln ermöglichen über 30
Schleifkopf-Kombinationen. Die
Schleifscheiben werden nicht mehr
von Riemenantrieben, sondern nur
noch von Motorspindeln angetrie-
ben. Die Maschine lässt sich auch
mitMotorspindeln für das Hochge-
schwindigkeitsschleifen (HSG) aus-
rüsten. Walter Frick
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Weltneuheiten zur Weltmesse
Kryogene Zerspanung und Composites-Maschinen bei MAG
Der Göppinger Werkzeugmaschi-
nenbauer MAG stellt zahlreiche
neueMaschinen, Anwendungstech-
niken und Dienstleistungen vor. Im
Mittelpunkt steht dabei das Flüs-
sigstickstoff-Kühlsystem. Anhand
von vier Maschinen und einem Ro-
botersystem zeigt MAG die neue,
umweltfreundliche Kühltechnik.
Weitere Highlights bilden das neue
Bearbeitungszentrum E-Specht, das
völlig ohne Hydraulik auskommt,
sowie Delta 4, das MAG-Experten-
team für Effizienzsteigerung, Pro-
zess- und Produktionsoptimierung.
Nach der Übernahme der franzö-
sischen Forest-Liné-Gruppe stellt
MAG beim ersten gemeinsamen
Auftritt mit seiner neuen franzö-
sischen Beteiligung zudem das er-
weiterte Produktportfolio imAero-
space- und Composites-Bereich
sowie im Formenbau vor.

ImHerbst 2010 konnteMAGden
Durchbruch bei der Entwicklung
des neuen Stickstoff-Kühlverfahrens
präsentieren, nachdem daran bisher
alle Versuche anderer Entwickler
gescheitert waren. Inzwischen ha-
ben die Spezialisten des Unterneh-
mens die Neuentwicklung in Seri-
enreife umgesetzt. Auf der EMO
sind vierMaschinenmit demKühl-
system bestückt: Ein Vertikal-Bear-
beitungszentrumNBV 700 5X zeigt
live die Bearbeitung eines Titan-
Blisks aus dem Aerospacebereich,
auf einem Vertikaldrehzentrum
VDM 1000 wird die Kryo-Zerspa-
nung eines Drehteils aus Inconel
vorgeführt und auf einemHorizon-
tal-Dreh-FräszentrumVDF 450 TM
die Bearbeitung einer gehärteten
Welle. Zudemwird auf dem hydrau-
likfreien Bearbeitungszentrum E-
Specht ein Zylinderblock aus GGV
mittels Stickstoffkühlung zerspant.

Erhebliche Verbesserungen dür-
fen sich auchWindkraftanlagenher-
steller bei der Zerspanung von Ro-
torblatt-Wurzelenden aus Faserver-
bundwerkstoffen erhoffen. Das ro-
boterbasierte Systemmit Stickstoff-
kühlung, dasMAG auf der EMO als
Weltpremiere präsentiert, entstand
in Kooperation mit dem Seligen-
städter Unternehmen A2, einem
Spezialisten auf demGebiet der Ro-
botertechnik.

Ein sauberes, platzsparendes und
effizientes Arbeiten verspricht auch
das neue Bearbeitungszentrum
E-Specht 600. Dabei wurden die hy-
draulischen Aktuatoren komplett
durch elektro-mechanische E-Ak-
tuatoren ersetzt, beim Werkzeug-
handling, im Rundtisch, den Spann-
systemen, der Spindel und beim
Palettenwechsler. „Unseren Kunden
bringt der Hydraulikverzicht neben
dem Umweltaspekt einen dreifa-
chen Nutzen: Die Betriebskosten
werden durch entfallende War-
tungen und Schonung der Baugrup-
pen reduziert undHallenfläche und
Energie werden eingespart. Schließ-
lich ergeben sich auch kürzere Zy-
kluszeiten“, betont Dr. Sebastian
Schöning, President Automotive bei
MAG.
Daneben zeigt MAG weitere

Neuheiten: Durch die Integration
des Honens von Zylinder- und Kur-
belwellenbohrungen auf Bearbei-

tungszentren kann nun die kom-
plette Prozesskette zur Herstellung
von Zylinderkurbelgehäusen auf
einer Maschine dargestellt und so-
mit Investitionskosten sowie Be-
triebskosten gesenkt werden. Die
Göppinger stellen darüber hinaus
die komplette Technik für Ver-
zahnaufgaben inklusive Drehen,
Wälzfräsen, Verzahnungsfräsen.
Neuerdings gehört dazu auch die
Kegelradbearbeitung von Rädern
und Wellen, die auf einer Hori-
zontaldrehmaschine VDF 450 TM
und einer Vertikaldrehmaschine
VDM 1000 TM präsentiert wird.
Dass in der Zerspanung Poten-

zial durch Weiterentwicklungen
erschlossen werden kann, zeigt die
Auswahl an Maschinen am MAG-
Standmit sechsWeltpremieren und
weiterenNeuentwicklungen: Die 2-
spindlige NBV 250 Duo ermöglicht
durch Pendelbearbeitung und
hauptzeitparalleles Werkstückrüs-
ten hohe Produktivität auf kleinem
Raum. Die horizontalen Bearbei-
tungszentren NBH 500+ mit klas-
senstärkster Getriebespindel und
NBH 630 MT zur simultanen
5-Achsen- und Fräs-Dreh-Bearbei-
tungmit 700NmDrehmoment zei-
gen ihre Stärken vor allem bei der
Komplettbearbeitung im flexiblen
Mischbetrieb bei Werkstücken aus
unterschiedlichenMaterialien. Eine
neu entwickelte Vertikaldrehma-
schine für die Wellen- und Räder-
bearbeitung und die Wälzfräsma-
schinen des Chemnitzer MAG
Werks – darunter die Weltneuheit

H 250 CDT mit Twin-Technik-
Funktion zum hauptzeitparallelen
Anfasen und Entgraten – komplet-
tieren das Angebot im Bereich der
Verzahnung. Damit deckt MAG
nun das gesamte Spektrum an Be-
arbeitungsmaschinen und Verfah-
ren für die Getriebeherstellung ab.

Mit der Übernahme der franzö-
sischen Forest-Liné-Gruppe hat
MAG erst kürzlich das Produkt-
portfolio erweitert, vorrangig im
Aerospace- und Composites-Be-
reich sowie im Formenbau. Beim
ersten gemeinsamenAuftritt auf der
EMO deckt MAG jetzt sämtliche
Bearbeitungsfälle ab, vom kleinsten
Werkstück bis zum tonnenschweren
Bauteil auf der Portalfräsmaschine
oder dem Bohrwerk.
MAGs Schlüssel zur Effizienz-

steigerung heißt Delta 4. Dahinter
verbirgt sich eine neue Produktmar-
ke mit IT-Anwendungen für Ferti-
gungsvernetzung und Prozessopti-
mierung einschließlich technischem
Consulting, Software und Remote-
Services. Im Fokus steht dabei die
Integration der Fertigungs- und Pla-
nungsebene mittels CAM, MES,
Shopfloor und Tool Management
bis an die CNC-gesteuerte Maschi-
ne. Eingebunden in ein Turnkey-
Projekt lassen sich dadurch kosten-
intensive Nebenzeiten nochmals
deutlich herabsetzen und die Pro-
duktivität erhöhen. (si)

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

■

MAG zeigt die neue Stickstoffzerspanung anhand verschiedener Anwendungen:
vier Maschinen sind zur EMO amMAG-Messestand zu sehen.
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Stabiler Stand
Neuartiger Premium-Zement
für Maschinenbetten
Das Unternehmen Durcrete entwi-
ckelt und vertreibtMaschinenbetten
aus Nanodur-Beton. Wie der Aus-
steller dazu erläutert, ermöglichen
Maschinenbetten undWerkzeugge-
stelle aus dem neuen Werkstoff
schwingungsarme Bearbeitungsma-
schinen mit höheren Werkzeugge-
schwindigkeiten und geringerem
Verschleiß. Die aus zementgebun-
denem Spezialbeton gefertigten
Bauteile dämpfen Schwingungen.
Das nichtbrennbare Material rea-
giert aufgrund seiner thermischen
Trägheit nur langsam auf Tempera-
turänderungen und ermöglicht so
hohe Genauigkeiten. Wie es heißt,
setzt die Homag-Gruppe im Bereich
von Holzbearbeitungsmaschinen
den neuen Werkstoff bereits in der
Serienfertigung ein. Die homogene,

kalt erhärtende Gussmasse wurde
von der Dyckerhoff AG entwickelt
und wird die Entwicklung weiterhin
wissenschaftlich begleiten. (dk)

Durcrete GmbH, www.durcrete.de,
Halle 7, Stand E45
■

Beton eignet sich für schwingungs-
armeMaschinenbetten.

Bi
ld
:D
ur
cr
et
e



©2011 Kennametal Inc. l All rights reserved. l A-11-02685

KM
T
I1
11
56
_D

E

19-24·9·2011

Halle 3, Stand G21

Extreme Biegefestigkeit selbst unter schwersten Bedingungen.
Außergewöhnlich stabil bei Anwendungen mit hohen Schnitttiefen.

Entwickelt für die Großteilefertigung aus Titan
und anderen hochfesten Legierungen.

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

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

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

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

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

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

Der KM4X™ 3-Flächen Kontakt bedeutet Stabilität und Genauigkeit:
• Biegefeste Auslegung für die Schwerzerspanung bei gleichmäßiger Klemmkraftverteilung.
• Speziell entwickelt für die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
• KM4X™ bietet höchste Leistungsfähigkeit in einem breiten Anwendungsspektrum.
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Im neuen Gewand
Ergonomisch gestaltete Rundschleifmaschine

ausstattung die aktuelle Siemens-
Steuerung und Siemens Drive-CLiq.
Die Spindelmotoren sind frequenz-
geregelt und bieten daher die Mög-
lichkeit einer frei einstellbaren Spin-
deldrehzahl. Weiterhin ist die an-
wenderoptimierte Bediensoftware
Wop Glauchau, die einfache Ma-
schinenbedienung ohne Program-
mierkenntnisse ermöglicht, in den
Einstiegsmaschinen enthalten, heißt
es. Die Wema S 2 ist eine Bohrungs-
schleifmaschine für die Innen- und

Die Rundschleifmaschine Wema S 2
für die Einzelfertigung oder kleinere
Serien von Werkstücken mit einem
Umlaufdurchmesser bis 200 mm prä-
sentiert sich im neuen Design.

Außenbearbeitung von kleineren
Werkstücken bis 200 kg (einschließ-
lich Spannmittel) und einer Werk-
stücklänge sowie eines Umlauf-
durchmessers bis 200 mm. (bk)

Werkzeugmaschinenfabrik
Glauchau GmbH,
www.wema-glauchau.de,
Halle 11, Stand A60

■

Langteile rationell bearbeiten
Anpassungsfähiges Bearbeitungszentren für Langteile

Für die Bearbeitung von lackierten
Langteilen und mit Vorspannung
produzierten Bauteilen entwickelte
SSB ein besonderes Bearbeitungs-
zentrum. Auf einer Länge bis
12.000 mm wird das Bauteil zen-
trisch gespannt und je nach Bauteil-
typ an den verschiedenen Positionen
bearbeitet. Runde oder quadratische
Bauteile können gleichzeitig gegen-
überliegend bearbeitet werden.

Beim Bohren, Fräsen oder Ge-
windeschneiden sollen das inte-
grierte Werkzeugwechsel- und

Werkzeugverschleißsystem für eine
optimale Ausnutzung der Bearbei-
tungszeiten sorgen und Stillstände
vermeiden.

Langteile lassen sich auch mit
dem vertikalen Portalzentrum VPZ
und seiner neuartigen Maschinen-
konstruktion bearbeiten. Die Por-
talbauweise bietet eine hohe Steifig-
keit und Genauigkeit beim Flächen-
fräsen. Laut Hersteller ist mit zwei
Arbeitstischen nicht nur die ratio-
nelle Pendelbearbeitung, sondern
durch Synchronisierung der beiden

Flexibles Bearbei-
tungszentrum zur
Bearbeitung von be-
reits lackierten
Langteilen.
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Y-Achsen auch die Langteilbearbei-
tung möglich. Spezifische Kunden-
wünsche lassen sich durch zusätz-
lich konfigurierbare Komponenten
realisieren, heißt es weiter.

Durch die konstruktive Gestal-
tung des Maschinenkonzeptes blei-
be für besondere Anforderungen
der Anwender genügend Spielraum
zu Verfügung. (mi)

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

■

Auf der EMO 2011 in Hannover
wird die Wema Glauchau zum
ersten Mal eine funktions-
tüchtige Maschine der neu-
entwickelten Baureihe S2 aus-
stellen. Damit wird der Öffent-
lichkeit auch erstmals das un-
verwechselbare und zugleich
funktionelle Maschinendesign
präsentiert, so das Unterneh-
men.

Die ersten Maschinen im
neuen Maschinendesign, bei
dem besonderer Wert auf Ergo-
nomie und Bedienkomfort ge-
legt wurde, werden in den
nächsten Wochen ausgeliefert.
In Zukunft gibt es ein für den
Nutzer optimiertes Bedienpult,
das neben den klassischen Bedie-
neinheiten auch weitere Elemente
beinhaltet. Außer einem Mini-Be-
dienhandgerät mit Achsanwahl
können auch Luftdruck- und Was-
serpistole oder weitere Funktions-
elemente und Betriebsanzeigen in
das Pult integriert werden.

Die Maschinen der Baureihe We-
ma S 2 sind mit zwei Linearachsen
mit Glasmaßstäben sowie einer
Aufnahme für riemengetriebene
Schleifspindeln ausgestattet. Da-
durch werde eine hohe Präzision
und Flexibilität in der Bearbeitung
von Werkstücken erreicht. Durch
die Ausstattung der Maschinen mit
Siemens Solution Line erhalten be-
reits die Maschinen in der Grund-

Die Rundschleifmaschine Wema S 2 
für die Einzelfertigung oder kleinere 
Serien von Werkstücken mit einem 

Auf der EMO 2011 in Hannover 
wird die Wema Glauchau zum 
ersten Mal eine funktions-
tüchtige  Maschine der neu-
entwickelten Baureihe S2 aus-
stellen. Damit wird der Öff ent-
lichkeit auch erstmals das un-
verwechselbare und zugleich 
funktionelle Maschinendesign 
präsentiert, so das Unterneh-

Die ersten Maschinen im 
neuen Maschinendesign, bei 
dem besonderer Wert auf Ergo-
nomie und Bedienkomfort ge-
legt wurde, werden in den 

 nächsten Wochen ausgeliefert.
In Zukunft gibt es ein für den 
Nutzer optimiertes Bedienpult, 
das neben den klassischen Bedie-

 neinheiten auch weitere Elemente
beinhaltet. Außer einem Mini-Be-
dienhandgerät mit Achsanwahl 
können auch Luftdruck- und Was-

Bild: Wem
a Glauch

au
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Eiskalt gekühlt
Eiskristall-Prozesskühltechnik für
die spanende Fertigung

Mit der CO2-Eiskristall-Prozess-
kühltechnik Friogenic stellt die Glo-
bal Retool Group ein neues Verfah-
ren der Trockenbearbeitung vor.
Vor allem bei der Zerspanung hoch-
warmfester, hoch legierter oder
stark abrasiver Werkstoffe soll es
technische und wirtschaftliche Vor-
teile bieten, wie eine deutliche Pro-
duktivitätssteigerung durch erhöhte
Bearbeitungsgeschwindigkeit und
eine verbesserte Oberflächengüte.
Zudem würden höhere Werkzeug-
standzeiten erzielt. Kühlemulsi-
onsabfall wird vermieden. Das Ver-
fahren verringert Maschinenstill-

standszeiten durch Reinigung und
Wartung. Werkstücke, Späne und
Maschineninnenräume bleiben tro-
cken und sauber.

Das Unternehmen kann auch be-
stehende Bearbeitungsmaschinen
auf CO2-Kühlung umzurüsten.Ma-
schinen könnten entweder komplett
auf die neue Kühltechnik umgestellt
oder imWechselbetriebmit Kühle-
mulsion oder Minimalmengen-
schmierung betrieben werden. (vs)

Global Retool Group GmbH,
www.global-retool-group.com,
Halle 27, Stand B38

■

CO2-Eiskristall-
Prozesskühl-
technik Friogenic
als innovatives
Verfahren
der Trocken-
bearbeitung.
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Hochflexible
beschichtungsanlagen

Bei Platit stehen die neuen Be-
schichtungsanlagen p111 und p311
im Fokus. Als wichtigste Anwen-
dungen nennt der Hersteller das
Beschichten von Zerspanungswerk-
zeugen, etwa zum Hartfräsen, Ab-
wälzfräsen, Bohren, Reiben und
Drehen, sowie das Beschichten von
Umformwerkzeugen, etwa zumGe-
windeformen, Feinstanzen, Schmie-
den, Spritzgießen und Reibschwei-
ßen. Als weitere Anwendung wird
das Beschichten von Bauteilen, vor
allem für Rennwagen, Papierverar-
beitungsmaschinen sowie spanende
und spanlose Werkzeugmaschinen
hervorgehoben. Als besonderes
Merkmal der Beschichtungsanlagen
gilt die hohe Flexibilität. Dadurch
ist die Herstellung von allen konven-
tionellen PVD-Schichten möglich
sowie vonNanocomposites und Tri-
ple Coatings.
Auch oxydische, oxynitridische

und DLC-Schichten lassen sich mit
den Anlagen realisieren. Als weitere
Merkmale werden die Integrier-
barkeit in schlüsselfertige Beschich-
tungssystemeeinschließlichSchneid-
kantenpräparation sowie die Krea-
tion von an die Anwendung ange-
passten, dedizierten Schichten nach
dem Open-Source-Prinzip hervor-
gehoben. (si)

Platit AG,
www.platit.com, Halle 4, Stand C54
■

Die Harten kapitulieren
Hoch legierte Stähle und
sogar Sinterkeramik zerspanen
Monforts präsentiert auf der EMO
sein Know-how in Sachen Maschi-
nentechnik zur Zerspanung von
härtestenWerkstoffen.Mit der RNC
400 Laserturn steht jetzt eine Anla-
ge zur Verfügung, mit der sich nach
Ausstellerangaben sogar gesinterte
Keramik wie Siliziumnitrid oder
Siliziumcarbid bearbeiten lassen.
Die Maschine, die zusammen mit
dem Fraunhofer-Institut für Pro-
duktionstechnologie in Aachen ent-
wickelt wurde, könne beispielsweise
Lagerschalen aus gesinterten Stan-
genrohlingen herstellen. Das Ver-
fahren gilt als hochproduktiv und
könnte das Schleifen vollkommen
ersetzen, womit dann das aufwen-
dige Abrichten für das Kontur-
schleifen entfällt.

Im Prinzip weiche ein integrierter
Laser die Oberfläche der Keramik
auf, wodurch der nachfolgende Zer-
spanungsprozess erleichtert werde,
lautet die Erklärung der Experten.
Den weiteren Informationen zufol-
ge, lässt sich der Laser aber auch
zumHärten vonMetalloberflächen
direkt in derMaschine nutzen. Die-
seWerkstücke könnten dann sofort
hartgedreht werden. So reduzieren
sich die Durchlaufzeiten nach An-

Eine RNC 400 bei der Arbeit. Der Laser
weicht die Keramik auf und erleichtert
so die folgende Drehbearbeitung
dieses hartenWerkstoffs.
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gaben des Ausstellers deutlich. Ein
weiteres Highlight stelle die Unicen
1000 dar.Wie zu erfahren war, dient
dasMaschinenkonzept zur Bearbei-
tung von Turbinenkomponenten,
wie integral beschaufelten Verdich-
terstufen aus hochlegierten Stählen
oder Legierungen auf Nickelbasis.
Die hydrostatische Lagerung ver-
leihe der Anlage die notwendigen
Dämpfungseigenschaften, eine hohe
Stabilität und eine gute Langzeit-
genauigkeit. (pk)

MonfortsWerkzeugmaschinen
GmbH & Co. KG, www.monforts-
wzm.de, Halle 17, Stand C3

■
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Auf der Suche nach dem richtigen Mix
Zahlreiche Aspekte beeinflussen die Energieeffizienz vonWerkzeugmaschinen
Investitionen in Werkzeugmaschi-
nen müssen zukunftssicher sein.
Gleichzeitig müssen dieMaschinen
effizient betrieben und flexibel an
neue Anforderungen angepasst
werden können. Ein zentraler Be-
standteil des effizienten Betriebs
einer Werkzeugmaschine ist mitt-
lerweile ein durchgängigesManage-
ment von Energiebedarf und -ver-
wendung. Innovative Automatisie-
rungslösungen für Werkzeugma-
schinen führen über „intelligentes“
Energiemanagement zu niedrigen
Lebenszykluskosten, minimierten
Gesamtkosten und damit zu einer
höheren Produktivität.
„Generell wird im europäischen

Marktumfeld verstärkt nach ener-
gieeffizienten Lösungen gefragt“,
stellt Dr. Claus Eppler, Leiter For-
schung und Entwicklung der Chiron
Werke GmbH & Co. KG in Tuttlin-
gen, fest. So würden vor allem Au-
tomobilhersteller solche Lösungen
nachfragen, die sie dann teilweise
auch in ihren weltweit aufgestellten
Fertigungsstätten einsetzen. Im in-
ternationalen Umfeld sei die Nach-
frage derzeit nicht so groß. Das er-
staunt, denn Energiesparen ist oft
nicht eine Frage neuer teurer Anla-
gen. Eppler empfiehlt beispielswei-
se, die Wärmeenergie aus den ver-
schiedenen Kühlkreisläufen (wie
Schaltschrankkühlung oder Kühl-
mittelanlage) derWerkzeugmaschi-
ne in der Gebäudetechnik zu nut-
zen. EineWärmeabfuhr derMaschi-
ne in die Maschinenhalle sieht er
dagegen aus energetischen Ge-
sichtspunkten als nicht sinnvoll an.
Als Alternative bietet Chiron den
sogenannten Fluidtower, der die
Abwärme in den zentralenWasser-
kreislauf leitet. Der Fluidtower inte-
griert platzsparend die Aggregate
für die Maschinenraumabsaugung,
Hydraulik und Wasserkühlung der

Spindel in einem kompakten Bei-
stellturm.
Zum Energieeinsparen tragen

auch die Einzelkomponenten bei.
ZumChiron-Standardumfang zäh-
len beispielsweise: rückspeisefähige
Antriebe, Speicherladeschaltung bei
Hydraulikanwendungen oder Asyn-
chron-Hauptspindelmotoren mit
lastabhängiger Flussabsenkung.

Für Chiron ist aber nicht die En-
ergieeffizienz, sondern die Energie-
produktivität derMaschine wichtig.

Das heißt, die Produktivität muss
hoch sein. Energiesparen sei deshalb
vor allem nach Schichtende bezie-
hungsweise inunproduktivenZeiten
angesagt. In diesen Zeitenmuss die
Werkzeugmaschine Methoden be-
reitstellen, mit denen sie sich be-
darfsgerecht abschalten lässt. Dafür
sorgt bei Chiron die Funktion Pow-
er Safe.

„Alle Chiron-Maschinen sind auf
höchste Produktivität ausgelegt“,
erklärt Eppler. Das Unternehmen

stellt zum Beispiel auf der EMO
2011mehrspindligeMaschinen vor,
die das gleichzeitige Bearbeiten
mehrerer Werkstücke erlauben.
„Die Energieeinsparung einer dop-
pelspindligen Werkzeugmaschine
imGegensatz zu einer einspindligen
Maschine liegt – bezogen auf ein
produziertes Werkstück – bei etwa
40%“, rechnet Eppler vor. „Bei vier-
spindligen Maschinen verbessert
sich dieses Verhältnis weiter.“
Auch an Groß- und Sonderma-

schinenhersteller wie die Dörries
Scharmann Technologie GmbH
(DST) inMönchengladbach werden
vor allem von Großserienfertigern,
beispielsweise aus demAutomobil-
bereich, verstärkt Anforderungen
hinsichtlich einer energieeffizienten
Gestaltung derMaschinen herange-
tragen, beobachtet der technische
Leiter Dr. Ing. Marcus Queins. Als
Treiber für diese Entwicklung sieht
er die Gesetzeslage sowie Pro-
gramme zur Senkung der Energie-
kosten in Großkonzernen. Bei klei-
nen undmittelständischen Anwen-
dern sei dasThema Energieeffizienz
allerdings heute noch weniger stark
gefragt.
Bei DST steht laut Queins die

„höchstmögliche Produktivität und
Genauigkeit bei der Fertigung kom-
plexer und teils großerWerkstücke“
im Vordergrund der Entwicklung.
Um die Betriebskosten zu senken,
setzen die Mönchengladbacher
standardmäßig Energiesparkompo-
nenten wie energieeffiziente Mo-
toren und frequenzgeregelte Pum-
penantriebe ein. „Dies ist aber keine
wesentliche Herausforderung bei
der Maschinenentwicklung“, sagt
der Fachmann. „Es geht vielmehr
darum, für eine höchstmögliche
Produktivität die notwendige Spit-
zenleistung (Hauptspindel, Vor-
schubantriebe) zur Verfügung zu

Dr.-Ing. Marcus Queins, technischer Leiter der Dörries Scharmann Technologie
GmbH in Mönchengladbach, sieht„höchstmögliche Produktivität und
Genauigkeit“ imVordergrund. Dann gehe es darum,„für eine höchstmögliche
Produktivität die notwendige Spitzenleistung zur Verfügung zu stellen“.
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stellen und dennoch die Anschluss-
leistung einer Großwerkzeugma-
schine durch Gleichzeitigkeitsbe-
trachtungen zu optimieren.“ Für
diese Vorgehensweise spricht, dass
sie sich auch positiv auf den Kauf-
preis auswirkt. DST wird den
Schwerpunkt seiner Präsentationen
auf der EMO 2011 auf die Themen
Produktivität und Genauigkeit so-
wie auf die kundenspezifische An-
passung von Maschinen an an-
spruchsvolle Anwendungen legen.
„Wir werden aber auch zeigen, dass
dies mit energieeffizienter Technik
geschieht“, sagt der technische Lei-
ter. Das Thema Effizienz sollte in
diesem Zusammenhang aber ganz-
heitlich betrachtet werden – also
der Energiebedarf für die Herstel-
lung eines Werkstückes. Eine
schlichte Bewertung der Anschluss-
leistung oder des Energiebedarfes
bei der Hochleistungszerspanung
sei dagegen oft irreführend.

ein komplexes thema
„Insbesondere bei großen Unter-
nehmen, zum Beispiel bei Zuliefer-
ern der Automobilindustrie, gehö-
ren Fragen zum Energieverbrauch
und umweltrelevante Fragen schon
fast zum Standard“, weiß auch Dr.
Stefan Hansch, Chief Executive Of-
ficer der Emco Maier GmbH in
Hallein (Österreich), zu berichten.
Problematisch werde esmeist, wenn
zusätzliche Maßnahmen Geld kos-
ten und diese sich nicht innerhalb
von einem Jahr amortisieren. Dann
reduziere sich häufigt die Bereit-
schaft für zusätzliche Ausgaben.
Doch der CEO ist zuversichtlich,
dass sich diese Einstellung innerhalb
eines kurzen Zeitraumes von ein bis
zwei Jahren ändert.
Energiesparen an Werkzeugma-

schinen sieht Hansch als komplexes



Werkzeuge & SpannmittelMM emo Daily 4 | 22. september 2011 39

(TXDWRU 70 YHUJOHLFKW DOOHV�

ZZZ�UHQLVKDZ�FRP�JDXJLQJ

%HVXFKHQ 6LH XQV DXI GHU (02�
+DOOH �� 6WDQG '���

9HUJOHLFKW9HUJOHLFKW
� DOOHV � DOOHV

PLW QLFKWV
]X YHUJOHLFKHQ�

(TXDWRU 3+�� ;/���

„Insbesondere bei
großen Unterneh-
men, zum Beispiel
bei Zulieferern der
Automobilindustrie,
gehören Fragen zum
Energieverbrauch
schon fast zum
Standard“, weiß Dr.
Stefan Hansch, Chief
Executive Officer der
Emco Maier GmbH in
Hallein (Österreich).
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Thema an, das sich nicht auf die Er-
fassung derWirkungsgrade der ein-
gesetzten Komponenten einer
Werkzeugmaschine beschränke.
„Aus unserer Sicht ist eine energe-
tische Betrachtung des gesamten
Fertigungsprozesses notwendig“,
betont Hansch und ergänzt: „Unse-
re Denkweise heißt energy per
piece.“
Den Einsatz von energieeffizi-

enten Komponenten bezeichnet er
als einen wichtigen Schritt. Er gibt
aber zu bedenken, dass sie den Ge-
samtverbrauch an Energie für die
Fertigung des Werkstückes nur in
geringem Maße beeinflussen. Viel
entscheidender sei dieMinimierung
des Grundverbrauchs der gesamten
Maschine – insbesondere durch
Abschalten von zeitweise nicht be-
nötigten Verbrauchern. Der Fach-
mann aus Österreich empfiehlt als
weiteren Hebel die Reduktion der
Fertigungszeit pro Werkstück, weil
sich bei mehr Output der Grund-
verbrauch auf mehr Werkstücke
verteilt.

Emco fasst die eigenen Maßnah-
men unter dem Begriff Emcology
zusammen, zum einen die Reduzie-
rung des Grundverbrauchs der
Werkzeugmaschine durch Zu- und
Abschalten von Aggregaten je nach
Bedarf sowie durch Senken der in-
stallierten Anschlussleistung, zum
anderen die Senkung des variablen
Verbrauchs durch gewichtsmini-
mierte Achsen, Energierückspei-
sung, Erhöhen des Ausstoßes von

Gutteilen und Verkürzen von Pro-
zessketten durch Komplettbearbei-
tung.
„Der Markt beginnt, umzuden-

ken und sich gegen eine Energieko-
stensteigerung zu wappnen“, be-
obachtet Christian Kircher, Leiter
Steuerungstechnik der Starrag He-
ckert AG aus Rorschacherberg
(Schweiz). Seiner Ansicht nach
rückt die effiziente Energienutzung
in der Produktion immer mehr in
den Vordergrund. „Der Weg zur
energieeffizienten Fertigung von
Bauteilen geht über kurze Zyklus-
zeiten“, betont Dr. Frank Brinken,
Präsident und CEO. Das Unterneh-
men setzt seine energieeffizienten
Maschinen auch in der eigenen
Produktion ein. Das nutzt nicht nur
beim Energiesparen.

ein simpler tipp
„Wir verfügen durch die eigene Nut-
zung über ein ideales Testfeld, um
auszuprobieren, wie sich der Ener-
gieverbrauch nachhaltig senken
lässt“, sagt Brinken. Das dabei ge-
sammelte Know-how nutzt das Un-
ternehmen auch bei der gezielten
Beratung von Kunden in Sachen
Energieeffizienz. Die Nachfrage
nach derartigem Service will Starrag
Heckert ankurbeln – beispielsweise
mit einem für die EMO 2011 in
Hannover angekündigten „Service-
Assist-Value-Modul“ (SAM) zum
Messen des Energieverbrauchs von
Werkzeugmaschinen.

Damit lassen sich dann auch die
Bearbeitungszentren unter die Öko-
lupe nehmen, denen die Schweizer
mit mehreren Maßnahmen stan-
dardmäßig das Energiesparen bei-
gebracht haben. Die Bandbreite
reicht in der Grundausstattung von
der Rückspeisung elektrischer En-
ergie ins Netz beim Bremsbetrieb
der Motoren, dem Warmlaufpro-
gramm zur verzögerungsfreien
Wiederaufnahme der Produktion
bis hin zum Sleep-Modus (automa-
tische Abschaltung der Steuerspan-
nung).
Anwender können schon beim

Kauf vielWatt und viel Geld sparen,
wenn sie einen simplen Tipp von
Brinken beherzigen. „Wir schauen
uns vor dem Kauf von Werkzeug-
maschinen schon sehr genau die
Anschlussleistung an“, berichtet der

CEO. „Wennwir beispielsweise eine
Spitzenleistung nur für 5% eines
Prozesses brauchen, dann können
wir oft auf den Maximalwert ver-
zichten, da dies die Maschine nur
unwesentlich langsamer macht.“

Bei Hermle werden Ressourcen-
schonung und Energieeffizienz
schon seit gut 20 Jahren über den
gesamten Lebenszyklus eines CNC-
Bearbeitungszentrums betrachtet,
nämlich ab der Entwicklung und
Herstellung der Maschine und bis
hin zumBetrieb durch den Kunden.
Dazu sagt Firmenchef Dietmar
Hermle: „Wir fertigen nicht nur
konsequent materialsparend und
energieeffizient, weil es plötzlich in
Mode kommt, sondern weil wir aus
Überzeugung für einen nachhal-
tigen Umweltschutz einstehen. Als
dasThema Energiesparen noch gar
keines war, begannen wir, als Stan-
dardausrüstung wirkungsvolle En-
ergierückspeisungssysteme in unse-
re Maschinen einzubauen, was den
Kunden seither erhebliche Energie-
kosten spart und zu mehr Wettbe-
werbskraft verhilft.“
Ausgehend vom Lebenszyklus

eines CNC-Bearbeitungszentrums,
setzt Hermle auf eine vergleichswei-
se energiearme Herstellung der
Grundmaschine und der Maschi-
nenbauteile inMineralgusstechnik.
Darüber hinaus wird, wann immer
möglich, eine Leichtbauweise prak-
tiziert. Auch bei der Auslegung der
Maschinenelemente achteman dar-
auf, heißt es, dass sie Leistungsfä-
higkeit und Energieeinsatz zu verei-
nen sind und Überdimensionie-
rungen vermieden werden.

Umweltgesichtspunkte sind auch
bei MAGHüller Hille im Pflichten-
heft notiert. So kommt das Vertikal-
bearbeitungszentrumNBV400 ganz
ohne Hydrauliköl aus – auf die üb-
lichenHydraulikkomponenten wird
verzichtet. Die Werkzeuge werden
mit Tellerfedern gespannt und
pneumatisch gelöst. An solchen
Details lässt sich erkennen, dass es
nicht nur auf Schnelligkeit oder das
Ausreizen der Maschine im Grenz-
bereich ankommt, sondern auf ei-
nen Mix aus Bearbeitungszeit, En-
ergieverbrauch und nicht zuletzt auf
die Lebensdauer und die Dauer-
genauigkeit aufgrund der sorgsamen
Nutzung der mechanischen Kom-
ponenten. Nikolaus Fecht

Dr. Frank Brinken, Präsident und
CEO der Starrag Heckert AG in
Rorschacherberg in der Schweiz:
„DerWeg zur energieeffizienten Ferti-
gung von Bauteilen geht über kurze
Zykluszeiten.“
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Der zunehmende Einsatz von mul-
tifunktionalen Bearbeitungszentren
erfordert Spannwerkzeuge, die eine
Komplettbearbeitung ermöglichen.
Der Stirnseitenmitnehmer COE
zeichnet sich so Röhm dadurch aus,
dass neben der klassischen Drehbe-
arbeitung auch Fräsanwendungen
möglich sind.Weil Nuten oder Ver-
zahnungen gefräst werden können,
ist das Umrüsten auf einen Schraub-
stock, nicht notwendig, was sich in
einer Zeit- und Kostenersparnis so-
wie einer höheren Ausbringungs-
menge bemerkbar macht, heißt es.
Versuchsreihen hätten belegt, dass
die Rz-Werte beim Fräsen vergleich-
bar mit der Bearbeitung in einem
Schraubstock seien. Das Werkzeug
ist nach demBaukastenprinzip ent-
wickelt. Deshalb ist ein universeller
Austausch vonMitnehmerscheiben

und Zentrierspitzen möglich. Der
mechanische Druckausgleich ergibt
eine gleichmäßige Spannkraft auch
bei unebenen Stirnseiten desWerk-
stückes. Durch die federnde Zen-
trierspitze erfolgt der Werkstück-
längenanschlag stirnseitig. (rk)

Röhm GmbH,
www.roehm.biz, Halle 3, Stand J06
■

Drehen und Fräsen
Stirnseitenmitnehmer kann beides

Kompakt und effektiv
Kleine Pumpen mit Technik der großen

on hat ein Modul. Das Modul um-
fasst ein Kartuschenelement, das
dem Benutzer einen Austausch der
Pumpenelemente ohne Eingreifen
in die Verrohrung oder Armaturen
ermöglicht.
Die beiden Pumpenmodule ar-

beiten in Tandemkonfiguration,
haben einen Volumenstrom von je
25 cm³/min und liefern einen Druck
von maximal 400 bar. Dank des
Doppelpumpenkonzepts kann das
System mit einem einzelnen Pum-
penmodul weiter arbeiten. Das an-
dere Pumpenmodul lässt sich in
Sekundenschnelle austauschen. Die
kleine Pumpenserie wird als Stan-
dardmit 10-kg- oder 30-kg-Behälter
mit Minimalfüllstandschalter und
optischerMaximalfüllstandsanzeige
angeboten. (si)

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

Die Mini-Sumo-Pumpen
könnenmit dem gleichen
Zubehör ausgestattet
werden wie die größeren
Sumo-Pumpen.

Bi
ld
:D
ro
ps
a

Die neueMini-Sumo-Pumpenreihe
setzt nach Angaben von Dropsa die
Technik der Pumpenprodukte des
Herstellers in eine kompakte und
preisgünstige Pumpe um. Die Basis-
version bewältigt bereits die Anfor-
derungen der meisten Fettschmier-
systeme bis zur Viskositätsklasse
NLGI 2.

Dank der großen Auswahl anOp-
tionen sowie derModulbauweise ist
die kleine Pumpe so konfigurierbar,
dass sie in den gleichen Systemen
wie ihr großer Bruder, die Sumo-
Pumpe, eingesetzt werden kann.
Zubehör wie Füllstandsmesser, Be-
hälter und Zweileitungs-Wegeven-
tile sind zwischen der größeren und
kleineren Pumpenserie austausch-
bar, was die Vorratshaltung deutlich
vereinfacht, so der Hersteller.
Die Pumpen können mit einem

oder zwei Pumpenmodulen konfi-
guriert werden. Die Standardversi-

Hartdrehen statt schleifen

Sandvik Coromant bietet eine Al-
ternative zum Schleifen. Das Hart-
drehen (HPT)mitWendeplatten sei
mit der Qualität einer geschliffenen
mindestens vergleichbar, wenn nicht
besser. Nicht zu verachten seien
aber die Kosteneinsparungen: Das
Hartdrehen drücke die Gesamtauf-
wendungen auf 32% gegenüber dem
herkömmlichen Schleifen. Weil
beimHPT auch keine Schleifabfälle
entstehen und kein Kühlschmier-
stoff nötig ist, gilt es bei den Exper-
ten als wesentlich umweltfreund-
licher. Die Wendeplatten werden
aus Hartmetall, Mischkeramik oder
CBN angeboten. Dieses Material-
spektrum erlaube die flexible Bear-
beitung von Werkstoffen mit einer
Rockwellhärte bis deutlich über 60
lauten weitere Angaben. (pk)

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

■

Kombinierte
beschichtungstechniken

Vor allem für Zerpanung, Umfor-
mung und Kunststoffverarbeitung
präsentiert Sulzer Metaplas, ein
Tochterunternehmen von Sulzer
Metco, neue PVD-(Physical-Vapor-
Deposition)-Beschichtungen.
Neben den Allround-Schichten

wie AITiN Saturn wurde die Familie
der mikrolegierten MAC (Micro-
Alloyed-Coatings)-Schichten entwi-
ckelt. Hierzu zählen unter anderem
die Mpower-Schicht für die Hart-
und Titanzerspanung und die Ffu-
sion-Schicht für den Aludruck-
guss.

Diese Entwicklungsstufe verbin-
det die HPPMS-Technik und Arc.
Die Kombination zweier hochioni-
sierender Beschichtungsverfahren
mit soll eine bisher nicht mögliche
Gestaltung von PVD-Schichten er-
lauben. (mi)

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

■

Kreissägen
mit Hartmetallvorteil

M.K.Morse stellt erstmals sein Pro-
dukt mit dem Namen Revolution
Thin Kerf vor. Die Markenbezeich-
nung Revolution steht für ein Hart-
metallblatt mit 360mmDurchmes-
ser. Der Zusatz Thin Kerf unter-
streicht die Dünnwandigkeit der
Kreissägeblätter, die bei Serien-
schnitten das, wie es heißt, ultima-
tive Ergebnis bringen sollen. Diese
Blätter eignen sich besonders gut
zumTrennen von eisen- und nicht-
eisenhaltiges Vollmaterial von 1 bis
4 Zoll Stärke sowie für dickwandige
Rohre, bei denen es vor allem auf
schnelle und saubere Schnitte an-
kommt. (pk)

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

Universelles messen
im handlichen Design

Kroeplin stellt eine neue Serie von
handlichen elektronischen Innen-
und Außenmessgeräten vor. Die
Schnelltaster für die Nuten-, Boh-
rungs- und Wanddickenmessung
zeichnen sich laut Hersteller durch

eine übersichtlich gestaltete LCD
Anzeige aus, die eine sichere Mess-
werterkennung erleichtert. Die in
den verschiedenen Programmen
ermittelten Messwerte können, je
nach Anforderung, als Absolut-,
Relativ- und Toleranzmesswert an-
gezeigt werden. DieWerkstatttaug-
lichkeit wird durch die Schutzart
IP67 garantiert. Zur statistischen
Qualitätssicherung können die Ge-
räte über zwei Schnittstellen (USB
oder Mitutoyo) an PCs oder Aus-
wertegeräten von Mitutoyo ange-
schlossen werden. (si)

Kroeplin GmbH,
www.kroeplin.com, Halle 5, Stand D10
■schlanke

Zahnradfertigung

Als Systemlieferant widmet sich
Felsomat eigenen Angaben zufolge
innovativenMaschinenplattformen
und Verfahrenstechniken für die
Zahnradfertigung. Wie das Unter-
nehmen betont, werden Weichbe-
arbeitungs-, Wärmebehandlungs-
undHartfeinbearbeitungszellen gut
aufeinander abgestimmt. Felsomat
stellt die standardisierten, modular
konfigurierbaren Automationsmo-
dule in intelligent kombinierten
Weich- undHartbearbeitungszellen
vor. Gemeinsam mit Reishauer soll
gezeigt werden, wie Kunden ihren
Wettbewerbsvorsprung damit aus-
bauen können. Im Mittelpunkt des
Auftritts steht dabei Flex-Line, das
kompakte und prozessgenau ska-
lierbare Fertigungssystem des Un-
ternehmens. (vs)

Felsomat GmbH & Co. KG,
www.felsomat.de, Halle 26, Stand D04
■

Der COE unter Einsatzbedingungen
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Schutz nach Maß
Abdeckungen fürWerkzeugmaschinen
gibt es jetzt nach Kundenwunsch

Für den Schutz vonMaschinen stellt
Beakbane sein Produktsortiment
vor. Dazu gehören Teleskopabde-
ckungen aus Metall für Führungs-
bahnen, Faltabdeckungen für Achs-
antriebe, Führungsbahnabstreifer,
mit denen zuverlässige und langfris-
tige Leistungen ermöglicht werden,
Schutzschürzen und Rollos, aber
auch die neuesten Lamellenabde-
ckungen für Werkzeugmaschinen.
Diese Produkte werden eingesetzt
in Drehzentren, Fräsmaschinen,
Bohrmaschinen, Drehbänken,
Schleifmaschinen, Laser- undWas-
serstrahl-Schneidemaschinen,
Oberfräsen undHolzbearbeitungs-
maschinen.

Beakbane entwickelt gemeinsam
mit den Kundenmaßgeschneiderte
Systeme. Betriebsintern werden sie
dann auf ihre Eignung während
eines typischen Gebrauchszyklus
getestet. Deshalb hat das Unterneh-
men in eine Testeinrichtung inves-
tiert, zu welcher eine eigens ange-
fertigte CNC-Anlage für das Testen
von Schutzabdeckungen für Werk-
zeugmaschinen gehört. Die Anlage
verfügt über einen Fahrständer in
Kastenbauweise mit linearen An-
trieben, welcher die Achsbewe-

gungen und Arbeitszyklen eines
Drehzentrums exakt nachbildet. Die
Einrichtung testet Komponenten
für diverse Werkzeugmaschinen
und kann. dank einer Achsenge-
schwindigkeit von bis zu 120m/min
und einer Beschleunigung von bis
zu 2 g, auch bei der Entwicklung von
Komponenten für die Maschinen
der nächsten Generation eingesetzt
werden.

Beakbane vervollständigt die Pa-
lette seiner Maschinenschutzpro-
dukte mit Auftragsarbeiten für
Blechverarbeitung und -herstellung.
Dazu gehören Entwurfsarbeiten in
2D und 3D, Stanzen, Laserschnitte
und Präzisionsformung.

Seit 1994 verfügt das Unterneh-
men über die ISO-9001-Zertifizie-
rung. Das 1954 gegründete Unter-
nehmen gehört zu den weltweit
führenden Lieferanten von Falten-
bälgen und Anschlussteilen für eine
Vielzahl von Einsatzgebieten in un-
terschiedlichen Branchen wie der
Medizintechnik, dem Transport,
der Wasseraufbereitung und der
Energiegewinnung. (mi)

Beakbane Ltd, www.beakbane.co.uk,
Halle 7, Stand A47
■

Teleskopabdeckung aus Metall für Führungsbahnen.
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Wälzgelagerte Längsführungen ha-
ben sich, wie die Wälzlager für
Drehbewegungen, ihren Platz im
heutigen Maschinenbau erworben.
Sie sind überall dort unerlässlich,
wo es auf Leichtgängigkeit bei ge-
ringem Konstruktions- und War-
tungsaufwand ankommt.

Bei hohen Anforderungen anGe-
nauigkeit, Tragfähigkeit und Steifig-
keit, wie sie besonders bei Werk-
zeugmaschinen üblich sind, ermög-
lichen Präzisions-Längsführungen
mit Nadel- oder Zylinderrollen-
flachkäfigen eine optimale Kons-
truktion. Im Vergleich zu anderen
Linearsystemen benötigen sie einen
geringen Bauraum, werden je nach
Bauform als Fest- oder Loslagerung
eingesetzt und eignen sich für hohe
Beschleunigungen.
Durch die Relativbewegung des

Käfigs gegenüber den beiden Lauf-
bahnen sind sie besonders für be-
grenzte Hübe geeignet. Im Gegen-
satz zu Längsführungen mit Wälz-
körperumlauf befinden sich bei den
Käfigführungen die Wälzkörper
während des gesamten Bewegungs-
ablaufes zwischen den Laufbahnen.
Dies gewährleistet eine außeror-
dentliche Laufruhe und eine hohe
Laufgenauigkeit der Werkstücke.

Unter Berücksichtigung eines ge-
gebenen Einbauraumes bietet die
Nadelrolle die größte Auflagelänge
bei gleichzeitig größtmöglicher An-
zahl tragender Wälzkörper.
Die Vielzahl von linienförmigen

Kontaktstellen garantiert eine hohe
Belastbarkeit und Steifigkeit. Zu-
sätzlich besteht noch die Möglich-
keit, die Steifigkeit durch Vorspan-
nung zu erhöhen.
Dies kann bei kleiner Vorspan-

nung durch Druckschrauben am
Schienenrücken erfolgen, bei hö-
herer Vorspannung durch Verwen-
dung von Führungsschienen mit
Zustellkeil Typ ML. Steht die For-

derung nach Steifigkeit nicht an
erster Stelle, so verleiht die Zylin-
derrolle als Wälzkörper einer Füh-
rung größere Elastizität. Dabei
bleibt die hohe Tragfähigkeit erhal-
ten, welche für alle diese Führungen
kennzeichnend ist.

Mit der gleichen Selbstverständ-
lichkeit, mit der einMaschinenher-
steller die Fertigung von Kugel-,
Rollen- oder Nadellagern speziali-
sierten Unternehmen überlässt,
sollte er sich für wälzgelagerte
Längsführungen an den fachlich
ausgewiesenen Spezialistenwenden.

Egis ist ein mittelständisches
Schweizer Unternehmen und seit
über 40 Jahren auf die Herstellung
von hochpräzisen Längsführungen
spezialisiert.
Das Lieferprogramm umfasst

Führungsschienen der Profilformen
M+V, ML und J+S, sowohl in Stan-
dard- als auch in Konstruktionslän-
gen, sowie die dazugehörigen Flach-
oder Winkelflachkäfige. (si)

Egis SA (Schweiz),
www.egis-sa.com,
Halle 6, Stand G58

■

Gerade mit Leichtigkeit
Präzisions-Flachkäfigführungen fürWerkzeugmaschinen

Auch Führungsschienen gehören zum Programm von Egis.
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spannfutterverlängerung
mit 190mm länge

Mit 14 mm Durchmesser ist die
AMC-Spannfutterverlängerung
sehr schlank ausgeführt und eignet
sich laut Hersteller für schwer zu-
gängliche Bearbeitungszonen. Die
neue Ausführung hat eine Länge
von 190 mm. Einsatzbereich ist der
Formen- und Werkzeugbau sowie
überall dort, wo in schwer zugäng-
lichen Bereichen kleinste Werk-
zeuge eingesetzt werden sollen. Es

sind keine speziellen Kenntnisse
und Geräte wie beim Einsatz von
Schrumpfverlängerungen notwen-
dig, so der Hersteller. (bk)

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

■

lasersysteme für industrie
undmedizin

Elettronica Valseriana ist eigenen
Angaben zufolge eines der ersten
Unternehmen, das Lasermaschinen
entwickelt hat. Eingesetzt werden
Lasersysteme für viele Aufgabenbe-
reiche, in der Maschinenbauindus-
trie, aber auch etwa für denmedizi-

nische Bereich. Unter der Marke
EV-Laser werden jährlich rund 1000
verschiedeneMaschinen hergestellt,
heißt es. Sie dienen der Kennzeich-
nung, dem Schneiden oder Schwei-
ßen vieler verschiedener Materi-
alien, von Edelsteinen und kostba-
ren Metallen über Kunststoff, Holz
und Glas bis zu Keramik. (dk)

Elettronica Valseriana S.r.l (Italien),
www.evlaser.com,
Halle 14, Stand B28

■

Verdrehte Franzosen
HSS-Stangen für verdrehte und gerade Bohrungen
Forecreu präsentiert Stangen mit
innerer verdrehter Kühlmittelzu-
fuhr, die vor allem für Bohrungen in
der Luft- und Raumfahrtindustrie
entwickelt wurden. Das Bohren und
Senken der Nietlöcher könne in
einem Arbeitsgang erfolgen. Ver-
schiedene Bohrdurchmesser wur-
den entwickelt, um Anforderungen
der verschiedenenNiet-Spezifikati-
onen zu erfüllen. Der Hersteller
bietet mehrere Geometrienmit ein-
geschränktem zentralen Bohrungs-
abstand und Innendurchmesser bis
zur Hälfte der Standard-Geometrie
an. Wie es heißt, sind die Stangen
für den Einsatz in automatischen
Nietmaschinen wie der Spacematic
oder Drivematic für sehr enge Ab-
stände und kleine
Bohrungen konzipiert. Die Stangen
gibt es in den Werkstoffen M35
(HSS Co 5%) und PM30 (PM-HSS
Co 8,5%).
Zudem bietet der Hersteller für

den Einsatz mit Hartmetallkopf-
Bohrern lange Stangen mit Durch-
messern von 11 bis 35 mm. Liefer-
bar sind sie in geraden oder ver-
drehten Ausführungen und aus
verschiedenenWerkstoffen wie AI-
SI H11, M2, 4140, 50CrV4 und
35NiCrMo16. Positionierung und

Bohrtoleranzen sind wichtig, um
Störungen oder Brüche am HM-
Kopf zu vermeiden, erläutert der
Hersteller. Dies sei abhängig von der
Konstruktion. Beim speziellen De-
sign kann der Kunde unter anderem
selbst auswählen, welcher Bereich
der Bohrung oder des Rohlings ver-
dreht werden soll. Die Zähigkeit der

Ob verdreht oder gerade: Forecreu bietet Stangen in beiden Ausführungen.
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Stähle verbinde sich dabei mit den
Zerspanungsvorteilen des Hartme-
talls. Anwender seien vor allem im
Energiesektor, in der Lager- und
Automobilindustrie zu finden. (vs)

Forecreu SA,
www.forecreu.com,
Halle 3, Stand K31

■

Werkzeug wechsle dich
Schnellspannsystem spart Zeit
und Kosten

Rolleri verfügt über eine große Pa-
lette von Abkantwerkzeugen und
wird auf der EMO zusätzlich das
innovative Rolleri-Schnellspann-
system ausstellen, das den Werk-
zeugwechsel erleichtern und die
Produktionszeiten und -kosten re-
duzieren soll. Mit ROL5 wird ein
manuelles Schnellspannsystem für
Standard-Promecam-Werkzeuge
vorgestellt. Bei diesem System
werden die Werkzeuge vertikal
von der Bedienerseite vorne einge-
führt und so perfekt in Anschlag
gebracht. Wer ein schnelleres Sys-
tem bevorzugt, erhält unter der
Bezeichnung ROL5 PN eine pneu-
matische Version. ROL4 HYD ist
ein ölhydraulisches System für
Standard-Promecam-Werkzeuge,
bei dem die Werkzeuge von der
seitlich eingeführt und per Knopf-

druck in Anschlag gebracht wer-
den. Um Rüstzeiten bei Unter-
werkzeugwechsel zu reduzieren,
wurde das ROL2-System entwi-
ckelt. Es besteht aus einer beson-
deren Klemmplatte, die durch ei-
nen zentralen Hebel bedient wird.
Ergänzend zu den Werkzeugwech-
selsystemen gilt die Software Rol-
leri Bend als neueste Entwicklung.
Dabei handelt es sich um eine Si-
mulationssoftware, die das Werk-
zeug findet, das am besten für eine
Anwendung geeignet ist, und die
Biegesequenz bearbeitet. Diese
Software sei besonders einfach
und komfortabel zu bedienen, be-
tont der Hersteller. (dk)

Rolleri Deutschland GmbH,
www.rolleritools.com,
Halle 14, Stand C22

■

Mit dem neuen Schnellspannsystem für Abkantwerkzeuge spart der Anwender
Zeit und Kosten.
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CFS-Trennstelle
Kosten sparen durch System
mit Köpfchen

Mapal präsentiert mit der CFS-
Trennstelle einWechselkonzept für
Zerspanungswerkzeuge aus Hart-
metall. Dadurch ließen sich erheb-
liche Mengen des teuren Werk-
stoffs einsparen.Weil es bei solchen
Wechselsystemen auf den hoch-
präzisen Rundlauf ankomme, ge-
währleiste die CFS-Trennstelle eine
Genauigkeit von 5 µm, lauten die
Aussagen.
Es sei das erste System, das so-

wohl Fräser als auch Bohrer und
Reibahlen aufnehmen könne. Die
Trennstelle sei so ausgelegt, dass
durch einen Kegel und eine Planan-
lage eine hohe Stabilität und Steifig-
keit erreicht werde, erklärt der Her-
steller weiter. Die Wechselkopf-
Werkzeuge erreichten außerdem die

gleichen Standlängen, wie sie von
monolithischen Systemen bekannt
sind, aber mit deutlich geringeren
Prozesskosten.

Weil sich die Werkzeugköpfe auf
der Maschine austauschen ließen,
spare das Konzept auch bei den
Rüstzeiten. Die erzielte Oberflä-
chenqualität liege, wegen des µ-ge-
nauen Rundlaufes, auf einem hohen
Niveau, betonen die Spezialisten.
Für nahezu alle Anwendungen finde
der Kunde das passende Köpfchen:
ob Hochvorschubfräser, Radiusfrä-
ser, Entgrater oder Anbohrer für
alle gängigen Werkstoffe. (pk)

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

■

Ein kleiner Überblick anWerkzeugen, die für die hochpräzise CFS-Trennstelle
geeignet sind.
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Auf dem Trockenen
CNC-Abwälzfräsmaschine mit sechs
Achsen

Das indische Unternehmen Premier
stellt die Baureihe PHC 150 seiner
Hochgeschwindigkeits-Abwälzfräs-
maschinen vor, die vor allem für
Automobil- und Komponentenher-
steller entwickelt wurde. Die Ma-
schinen eignen sich laut Hersteller,
um Steilkegel-Zahnräder und
Schrägzahnräder bis zu einer Mo-
dulgröße von 5 mm zu bearbeiten.

Auch Crown Hobbing ist möglich,
heißt es. Die Abwälzfräsmaschine
könne alle Schaft- und Ringtypen
bearbeiten. DieMaschinen sind für
die Trockenbearbeitung geeignet.
Die Leistung derWälzfräserspindel
wird mit 22 kW angegeben. (rs)

Premier Ltd.,
www.premier.co.in, Halle 26, Stand H18
■

Die Hochgeschwindigkeits-Abwälzfräsmaschinen der Baureihe PHC 150 wurden
vor allem für Automobil- und Komponentenhersteller entwickelt.
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Schnellwechselsystem
reduziert Rüstzeiten
Das modulare Schnellwechselsys-
tem Solidfix für angetriebeneWerk-
zeuge,Winkelköpfe undMehrspin-
delbohrköpfe bildet mit unter-
schiedlichen Adaptern laut Benz
alle gängigenWerkzeugaufnahmen

ab. Zum Werkzeugwechsel müsse
nicht mehr das ganze Aggregat aus
der Maschine entnommen werden.
So ließen sich bis zu 90% der sonst
nötigen Rüstzeiten sparen. (rk)

Benz GmbHWerkzeugsysteme,
www.benz-tools.de, Halle 4, Stand C76
■

Zentrisches Spannen
von Rohren undWellen

Arla bietet zentrische Spannsysteme
an, die sich in Maschinen und An-
lagen integrieren lassen. Sie können
manuell, pneumatisch oder hydrau-
lisch betätigt werden. Je nachGröße
werden austauschbare Spannbacken

und Adaptersysteme eingesetzt, so-
dass Werkstücke von 5 bis 410 mm
Außendurchmesser ohne Neuaus-
richtung gespannt werden können.
Es lassen sich auch kurze zylind-
rische Teile bearbeiten. (vs)

Arla Maschinentechnik GmbH,
www.arla.de, Halle 17, Stand D70,
■

Prozessaufteilung
vereinfachen
In Zusammenarbeit mit Grob ent-
wickelte Nagel das Konzept „Bore-
hone“ zur Feinbearbeitung von Zy-
linderoberflächen. Laut Nagel konn-
ten erhebliche Verbesserungen er-
reichtwerden.Durchein integriertes

Messverfahren lassen sich nun, in
der kombinierten Fertigungsanlage
für Zerspanung und Honbearbei-
tung die Anzahl der Fertigungssta-
tionen und Einheiten reduzieren.
Die bisherige Finish-Bearbeitung
mit Messstation in der Zerspa-
nungs-Fertigungslinie entfällt. Dies
senkt dieMaschinen- und Anlagen-
kosten. (mi)

Nagel Maschinen- undWerkzeug-
fabrik GmbH, www.nagel.com,
Halle 1, Stand C78

■
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Pumpe für Öle und Fette
Optischer Niveau-Sensor erfasst
Mindestfüllstand im Behälter

Die neue Dragon-X-Pumpe ist ge-
eignet für Zumessventil- und Pro-
gressivsysteme sowohl für Öl als
auch für Fett bis zu einer Viskosität
NLGI Klasse 00. Die Pumpe ist als
3- und 6-l-Behälter und mit der
Spannungsoption von 24 VDC,
110/230 V, 50/60Hz, einphasig oder
als Multi-Drei-Phasen-Motor, er-
hältlich. Im Hauptverteiler ist ein
Druckentlastungsventil eingebaut,

das dem System ermöglicht, nach
dem Schmierzyklus den Druck ab-
zubauen. Die Betriebsdruck-Einstel-
lung und alle anderen Funktionen
können dank der externen Position
des Verteilerblocks leicht vorge-
nommen werden, ohne etwas zu
öffnen.

Eine weitere wichtige Innovation
bei der Pumpe sei das Dropsa Opti-
lev. Dabei handelt es sich um einen
festen optischenNiveau-Sensor, den
es als Standardversion mit einem
NPN- und PNP-Auslass gibt. Der
Sensor ist ein feststehendes op-
tisches Infrarot-Lesegerät, um den
Mindestfüllstand im Behälter zu
erfassen. Im Gegensatz zum
Schwimmschalter hat dieser Sensor
keine beweglichen Teile und ist da-
her um ein vielfaches zuverlässiger,
so der Hersteller. Der Behälter kann
durch seine großzügige Einfüllöff-
nung schnell und einfach aufgefüllt
werden. Das Pumpenpaket sei be-
sonders geeignet für alle kleinen bis
mittleren Zumessventil- und Pro-
gressivsysteme, wie sie imAllgemei-
nen an jederWerkzeugmaschine zu
finden sind, so er Hersteller. (co)

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

Das Pumpensystemmit optischem In-
frarot-Lesegerät und großzügiger Ein-
füllöffnung ermöglicht eine schnelle
und kontrollierte Auffüllung.

Bi
ld
:D
ro
ps
a

Richtig spannend
Haltemoment von 300 auf 600 Nm gesteigert

Fahrion hat das Spannzangenfutter
Centro P weiterentwickelt. Durch
die neue Spanntechnik Maxi Grip
konnte das Haltemoment von 300
auf 600 Nm gesteigert werden, wie

das Unternehmen mitteilt. So wird
zum Beispiel ein 20er-Werkzeug-
schaft mit einem Drehmoment von
140 Nm angezogen und die Mutter
anschließend über eine induktive

Die Verdoppelung des Haltemoments beeinträchtigt nicht die Präzision des
Spannzangenfutters Centro P.
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Alles im Blick
Mehr Transparenz in derWerkstatt
liefern Informationssysteme
R+B präsentiert das Opus-Werk-
stattinformationssystem. Dieses
Informationssystem (WIS) verwal-
tet in einer zentralen Datenbank
alle relevanten Informationen, die
maschinenbezogen zur Fertigung
eines bestimmten Werkstücks an
einer CNC-gesteuerten Werk-
zeugmaschine benötigt werden.
Das heißt, der Maschinenbediener
kann zu einem ihm vorliegenden
Fertigungsauftrag aus dieser zen-
tralen WIS-Datenbank im Direkt-
zugriff das entsprechende „NC-
Projekt“, Werkzeugkomponenten,
oder Spann- und Messmittel abru-
fen. Die Vorteile bestehen in mehr
Transparenz imWorkflow, einer
verzögerungsfreien Produktions-
durchführung sowie einem Ge-

winn an Produktivzeit an den
CNC-Maschinen. Die Informati-
onen des WIS geben Aufschluss
über die Komplettwerkzeuge mit
Stücklisten und Verwendungs-
nachweisen sowie über die Mess-
daten aus der Voreinstellung. Dem
Bediener stehen weiterhin eine
Werkzeugliste, Aufspannpläne,
Planzeiten sowie Fertigungshin-
weise und Angaben zum Rohma-
terial zur Verfügung. Dokumente
wie Rohteil- und Fertigungszeich-
nungen sowie 3D-Modelle vom
Rohteil, Spannplan und vom Pro-
dukt ergänzen das Angebot. (rw)

R+B Entwicklungs-und Vertriebs
GmbH, www.r-u-b.de,
Halle 25, Stand G40

■

Das Opus-Werkstattinformationssystem verschafft allen amWorkflow Beteiligten
Transparenz und Planungssicherheit sowie dem Bediener mehr Produktivzeit.
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Wärmequelle im Niedrigtempera-
turbereich erwärmt. Das Verfahren
wurde zum Patent angemeldet.

Der Temperaturunterschied zwi-
schenMutter und Spannzangenfut-
ter hat eine Ausweitung zur Folge,
sodass sich die Mutter nochmals
weiter drehen lässt. Diese Vorge-
hensweise hat im Vergleich zum
Schrumpfen den Vorteil, dass sich
dadurch das Haltemoment verdop-
pelt und das Materialgefüge nicht
negativ beeinflusst wird. Die Ver-
doppelung des Haltemoments gehe
nicht zu Lasten der Präzision. Mit
einem Rundlauffehler von maximal
3 µm, gemessen am Werkzeug bei
einer Auskraglänge von 3×D, ist das
Spannfutter laut Hersteller nach wie
vor in der Premium-Klasse angesie-
delt. (co)

Eugen Fahrion GmbH & Co. KG,
www.fahrion.de, Halle 4, Stand C40
■
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Sie ist noch nicht offiziell auf dem
Markt und doch schon in sechsMa-
schinen auf der EMO präsent: Die
neue LED-Maschinenleuchte Lu-
matris der Herbert Waldmann
GmbH&Co. KG.Mit dieser Leuch-
temachtWaldmann den Einzug der
LED-Technik nun auch in mittel-
und großvolumigeMaschinenmög-
lich. Die Lichtquelle transformiert
die punktförmige Lichtcharakteris-
tik von Leuchtdioden in ein äußerst
homogenes Flächenlicht, so der
Hersteller. Dieser Entwicklungs-
schritt wurde von den Maschinen-
bauern bestens angenommen, freut
sichGerhardWaldmann,Geschäfts-
führer und Inhaber der Herbert
Waldmann GmbH & Co. KG: „Wir
sind jetzt auf sechs Messeständen
während der EMOmit der Lumatris
vertreten. Die Nachfrage war sogar
deutlich größer, dabei wird das Pro-
dukt offiziell erst Ende Oktober
eingeführt. MAG IAS, MCM und
die Stama Maschinenfabrik haben
die Lumatris beispielsweise in ihren
Maschinen für dieMesse eingebaut.“
Der Firmenchef begründet das In-
teresse so: „Die Lumatris ist mit
intelligenter Lichttechnik ausgestat-
tet, bietet vielfältige Montage- und
Anschlussmöglichkeiten und ist äu-
ßerst robust im Einsatz.“

Tatsächlich trumpft die Maschi-
nenleuchte mit zahlreichen Fakten
und Funktionen. Die eingesetzten
High-Quality-LED sind nach Aus-
sage vonWaldmann höchst effizient
und weisen einen guten Farbwieder-
gabe-Wert von Ra > 80 auf. „Zur
optimalen Lichtlenkung nutzen wir
die innovative Light-Forming-Tech-
nologie“, so Waldmann, „damit er-
reichen wir eine 30%ige Effizienz-
steigerung.“ Ein serienmäßiger Eco-
Modus biete zusätzliches Ener-
giesparpotenzial. Je nach Aufgabe
könne die Leuchte in halbe oder
volle Leistung geschalten werden.
Dazu wird jede zweite LED abge-
schalten. „Im Vergleich zur Dim-

mung erzeugt diese Technik keinen
gefährlichen Stroboskopeffekt und
bietet somit zusätzliche Sicherheit
an der Maschine“, begründet der
Beleuchtungsexperte die Lösung.
Die Vorteile der eingesetzten

LED-Technik liegen unterdessen auf
der Hand: ein wartungsfreies Leuch-
tenleben bei einer LED-Lebensdau-
er von bis zu 50.000 Stunden und
mehr, flimmerfreies Licht ohne IR-
und UV-Anteil sowie uneinge-
schränkte Funktionalität auch nach
häufigen Schaltvorgängen.
Die Maschinenleuchte hat die

Schutzart IP68-1m & IPX9K. Mit
einemGehäuse aus eloxiertemAlu-
minium und 4 mm dickem Sicher-
heitsglas eigne sie sich für härteste
Einsatzbedingungen. Zudem ist die
Leuchte auf Resistenz gegen viele
Kühl- und Schmiermittel getestet.
Mit einer Oberflächentemperatur
von maximal 58 °C biete sie einen
hervorragenden Einbrennschutz.
Zusätzlich ist das Gehäuse für hohe
Umgebungstemperaturen bis 45 °C
ausgelegt, heißt es weiter.

Dank flacher Bauform eigne sich
die Leuchte sowohl für den Einbau
als auch für den Aufbau. Vor allem
unterschiedliche Anschlussvarian-
ten sollen zahlreicheMöglichkeiten
zur optimalen Integration in der
Maschine bieten. „Ein Anschluss
der Leuchte an 24 V Gleichspan-
nung ist direkt und ohne zusätzliche
Komponenten möglich. Für unsere
Kunden stehen außerdem weitere
Montagemöglichkeiten zur Aus-
wahl, wie beispielsweise ein beweg-
licher Gelenkkopf“, informiert
Waldmann. Die intelligente Elektro-
nik ist laut Waldmann verpolungs-
sicher. Der Anschluss kann seitlich
oder hinten erfolgen und stehe da-
mit keinerMontageart imWeg.Mit
dieser Variabilität kommt die neue
Leuchte den unterschiedlichen Ein-
satzwünschen entgegen. Auf der
EMO ist die Leuchte auf sechsMes-
seständen zu sehen. (rs)

Auf Eroberungsfeldzug
Kompakte LED-Maschinenleuchte eignet sich zur
Beleuchtung vonWerkzeugmaschinen

Die LED-Maschinenleuchte Lumatris
ist erstmals auf der EMO zu sehen.
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HerbertWaldmann GmbH & Co. KG,
www.waldmann.com,
Gleason - Pfauter Maschinenfabrik
GmbH, Halle 26, Stand G04,
Burkhardt +Weber Fertigungssysteme
GmbH, Halle 12, Stand D26,
Chiron-Werke GmbH & Co.KG,
Halle 27, Stand D68,
StamaMaschinenfabrik GmbH,
Halle 27, Stand E44,
MAG IAS GmbH, Halle 12, Stand B60
MCMMachining Centers Manufactu-
ring S.p.A., Halle 12, Stand C100

■

Hohe Fertigungstiefe
Partner des Maschinen- undWerkzeugmaschinenbaus

Die A. Mannesmann Maschinen-
fabrik führt fast alle Arbeitsgänge
bei der Produktion präziserMaschi-

nenelemente im eigenen Betrieb
durch. Gefertigt werden beispiels-
weise für denWerkzeugmaschinen-

Unter anderem gehört auch die Fräshülse zum Produktportfolio von
A. Mannesmann.

Bi
ld
:A
.M

an
ne
sm

an
n

Scharf und schnell
Kristallfasersteine und
Diamantwerkzeuge aus Taiwan
Yataghan stellt sich als einer der
führendenHersteller von Diamant-
werkzeugen in Taiwan vor. Zum
Ausstellungsangebot gehören Cris-
tone Kristallfasersteine. Wie das
Unternehmen erläutert, bestehen
sie aus zähen Kristallkeramikfasern.
Sie sind doppelt so stark wie norma-
le Fasersteine. Kristallfasersteine
werden eingesetzt, um die nach dem
Funkenerodieren (kurz EDM - Elec-
tron Discharge Machining) entste-
henden rauenOberflächen zu bear-
beiten. Mit dem hohen Fasergehalt
und den scharfen Kristallfaserend-
flächen werde die Schneidgeschwin-
digkeit erhöht und damit die Arbeit
effizienter.
Seine Diamantwerkzeuge stellt

das Unternehmen unter der Mar-
kenbezeichnung Miracle vor. Wie

das Unternehmen betont, werden
bei der Herstellung der Werkzeuge
beste Diamantpulver verwendet.
DieWerkzeuge enthalten nach An-
gaben des Unternehmens nicht nur
Schleifrad, Schneide, Schleifappa-
rat, Feile und Abrichtwerkzeug,
sondern auch noch CBN-Material
(Kubisches Bornitrid), dessenHärte
nur wenig geringer als Diamant ist.
Mit dem Fortschritt von Wissen-
schaft und Technik seien die Pro-
dukte in die hochpräzise Phase auf-
gestiegen, so das Unternehmen, und
werden wegen der hervorragenden
Schneid- und Schleifkraft immer
häufiger eingesetzt. (co)

Yataghan Enterprise Co. Ltd.,
www.yataghan.com.tw,
Halle 11, Stand C89

■

bau und allgemeinenMaschinenbau
Hauptspindeln und Hauptspindel-
sätze mit Traghülsen, Bohr- und
Frässpindeln, Pinolen, Kugelgewin-
detriebe, Keilwellen, Gewindespin-
deln, Antriebswellen, Verstellspin-
deln und Muttern, Messerwellen,
Führungssäulen, Richtwalzen, Drall-
spindeln,Wickeldorne, Kolbenstan-
gen für Hochdruckkompressoren,
Pumpenwellen, Zylinderbüchsen
und vieles mehr. Als Sonderlö-
sungen liefert man einbaufertige
Baugruppen, Bohrstangen, Hub-
und Teleskopspindeln sowie Ein-
heiten für weitere Bereiche. (rw)

A. MannesmannMaschinenfabrik
GmbH, www.amannesmann.de,
Halle 13, Stand 37.

■
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Noch kleiner
Miniatur-Sicherheitskupplungen
für 0,01 Nm
AlsWeiterentwicklung seinerMini-
atur-Sicherheitskupplungen stellt
R+W eine noch kleinere Variante
vor: Die Sicherheitskupplungen SK2
Mµcro trennen imCrashfall bei nur
0,01 Nm die An- von der Abtriebs-
seite. Diese montagefreundliche
Drehmomentbegrenzungskupplung
soll sich durch ein niedriges Träg-
heitsmoment auszeichnen. Es ste-
hen Ausführungen mit winkelsyn-
chroner oder wiedereinrastender
Ausführung zur Verfügung. Die
Überlastkupplungen fürWelle-Wel-
le-Verbindungen gibt es ab einer
Gesamtlänge von 33mmund einem
Außendurchmesser von 16mm. Im
Überlastfall sorgt die degressive
Kennlinie der Feder für ein sofor-
tiges Abfallen des Drehmomentes.
Das Gesamtprogramm deckt einen

Einstellbereich von 0,01 bis 16.0000
Nmund einenWellendurchmesser-
bereich von 4 bis 290 mm ab. (mi)

R+W Antriebselemente GmbH,
www.rw-kupplungen.de,
Halle 6, Stand G66

■

Die Miniatur-Sicherheitskupplung
trennt im Crashfall bei nur 0,01 Nm die
An- von der Abtriebsseite.
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Das neue Zweigang-Schaltgetriebe
HS 150, das zur Duoplan-Modellfa-
milie von ZF gehört, eignet sich
besonders für den Einsatz in Bear-
beitungszentren mit einem Ein-
gangs-Nenndrehmoment von
150 Nm für alle gängigen Motoren
in diesem Leistungsbereich. Der
Vorteil des HS 150 ist sein zum Pa-
tent angemeldetes Getriebekonzept:
Durch Auskoppeln des Planetenrad-
satzes imDirektgang (1:1) bei hohen
Drehzahlen werden die drehenden
Massen verringert. Dadurch erge-
ben sich laut ZF Vorteile im Ver-
gleich zu herkömmlichen Zweigang-
Schaltgetrieben: kurze Hochlauf-
zeiten, geringe Temperaturentwick-
lung und Schwingwerte von weniger
als 1mm/s. Die Ressourceneffizienz
in SachenNachhaltigkeit und Ener-
gieeffizienz kann dafür ab sofort
durch die Marke „Blue Compe-
tence“ des VDW (Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V.)
dokumentiert werden.

Maschinenbauunternehmen und
Produktionsbetriebe können mit
demGetriebe ihreMaschinen flexi-
bel nutzen, da es sich von „high-
speed“ auf „hightorque“ umschalten
lässt. So kannman zwischen hohem
Drehmoment und hoher Geschwin-
digkeit wählen. Auch in puncto
Wirtschaftlichkeit überzeuge das
HS 150 aufgrund seines hohenWir-
kungsgrades sowie seines wartungs-
freien Betriebes über die gesamte
Lebensdauer.

Das Getriebe lässt sich nach An-
gaben des Herstellers platzsparend
speziell in RAM-Einbauten integrie-
ren und kann sowohl horizontal als
auch vertikal, zum Beispiel für Be-
arbeitungszentren, verwendet wer-
den. Je nach Motor-Regelbereich
lassen sich mit Duoplan-Getrieben
erweiterte Regelbereiche konstanter
Leistung an der Hauptspindel erzie-
len. Damit ergeben sich einerseits

im unteren Drehzahlbereich hohe
Drehmomente zumBearbeiten har-
terMaterialien und andererseits im
oberen Drehzahlbereich hohe Ge-
schwindigkeiten für weiche Werk-
stoffe. Auf dieseWeise lässt sich die
Schnittleistung moderner Werk-
zeuge voll ausnutzen. (co)

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

Intelligent auskoppeln
ZF bringt integriertes Hohlwellengetriebe in den
Maschinen-Antriebsstrang

Das HS 150 ist die neueste Entwicklung aus der Zweigang-Schaltgetriebefamilie
ZF Duoplan und basiert auf einem neuartigen Getriebekonzept, das speziell in
den Antriebsstrang integriert werden kann.
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„Bedingt durchMegatrends wie Ur-
banisierung, demografischenWan-
del, Klimaveränderung und Globa-
lisierung unterliegt auch die Werk-
zeugmaschinenbranche einer enor-
menVeränderung ihrerMarktstruk-
turen“, sagte anlässlich einer Presse-
konferenz Uwe Frank, CEO der
Business Unit Motion Control Sys-
tems der Siemens-Division Drive
Technologies.

Siemens unterstütze die Anwen-
der nicht nur durch robuste und
einfache Steuerungen, speziell für
die sogenannten Emerging Coun-
tries, sondern auch durch Spitzen-
technik mit Entwicklungen in den
Bereichen Technik, Prozessketten
und Automation, also mit innova-
tiven Lösungen für hoch entwickel-
te Industrieländer. „Wir bieten ska-
lierte Steuerungen an. Wie bei den
Automobilherstellern gibt es Volu-
men- und Oberklassemodelle“, er-
läutert Frank.

Ein weiterer Trend, als Folge der
Megatrends, sei die Entwicklung
neuer Branchen und das starke
Wachstum einiger heute schon be-
deutender Branchen. So gewinnt
laut Frank zum Beispiel die Medi-
zintechnik aufgrund des demogra-
fischenWandelsmit einer jährlichen

Wachstumsrate von 7,9% enorm an
Bedeutung.

Als Ursache gelten dort der stei-
gende Bedarf anmedizinischenGe-
räten und Implantaten sowie die
immer besser werdenden Behand-
lungsmöglichkeiten. Die zuneh-
mende Urbanisierung und Globali-
sierung präge aber auch die Ent-
wicklungen in der Elektronikindus-
trie, die in immer schnellerer Abfol-
ge auf die Veränderungen des
Kundenverhaltens reagierenmüsse.

In der Folge beeinflusst das den
deutschenMaschinenbau zukünftig
noch stärker, so der Siemens-CEO.
Er folgert: „Es gilt, Wachstums-
potenziale in der Fertigung zu er-
schließen und durch produktivitäts-
steigernde Techniken erfolgreich
auf demMarkt zu agieren.“ Die dazu
notwendigen Produkte von Siemens
werden auf der EMO gezeigt. (rs)

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

Megatrends verändern Märkte
Wandel in derWerkzeugmaschinenbranche
führt zu erweiterten Steuerungsplattformen

Uwe Frank, CEO der Business Unit Motion Control Systems, Siemens AG:
„Wir bieten skalierte Steuerungen an.Wie bei den Automobilherstellern gibt es
Volumen- und Oberklassemodelle.“
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Die Linearachsen der Baureihe SK
von Hiwin setzen sich aus einer
Führungsschiene, einem Kugelge-
windetrieb sowie einem Laufwagen
mit integrierter Kugelgewindemut-
ter und Kugelumlauflagerung zu-
sammen. Neu ist das Umlenksystem
im Kugelgewindetrieb, das die auf-
tretenden Tangentialkräfte in der
Umlenkung auf einMinimum redu-
ziere und so einen verbesserten
Gleichlauf bei reduzierten Laufge-
räuschen gewährleiste. Laut Her-
steller werden diese neuen Eigen-
schaften durch Synch-Motion-
Technik in der Führungsschiene
unterstützt. Dies reduziere Berüh-
rungen derWälzkörper untereinan-
der und mit dem Laufwagen. Ge-
genläufige Reibung wird somit ver-
hindert. Gleichlaufschwankungen
sollen reduziert werden, sodass
selbst bei hohenGeschwindigkeiten
keine unkontrollierten Kugelbewe-
gungen auftreten.

werden die Einheiten auch als Posi-
tioniersysteme mit Schritt- oder
Servomotoren geliefert. (vs)

Hiwin GmbH,
www.hiwin.de, Halle 7, Stand B07
■

Linearachse bestehend aus einer
Führungsschiene, einem Kugel­
gewindetrieb und einem Laufwagen.
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Gelenkige Achsen
Kompakte und geräuscharme Linearachsbaureihe

Drehmoment gesteigert
Etel zeigt erweiterte
Highspeed-Torque-Motorenreihe

Das TMK-Motordesign von Etel
basiert auf der Konzentration der
Flussdichte und wurde erstmals bei
denGrößenTMK0175bisTMK0360
eingeführt. Momentan gibt es die
Technik bei drei neuen Ausfüh-
rungen. Genannt werdenTMK0530,
TMK0760 undTMK0990. Aufgrund
der laminierten Rotorstruktur und
einer einzigartigen Konzentration
der Flussdichte sei der Motor bes-
tens für den Einsatz im Feld-
schwächbetrieb geeignet, wodurch
sein Drehzahlbereich erheblich ge-
steigert wird. Der TMK0990 bis 150
erreicht 600 min-1. Das herkömm-
liche Design ist auf weniger als

100 min-1 begrenzt. Die Drehmo-
menterhöhung wird ohne Ein-
schränkung anderer Leistungsmerk-
male erreicht, betont der Hersteller.
Das Spitzendrehmoment bleibe er-
halten, das Dauerdrehmoment wer-
de um 30% gesteigert. Der Torque-
Motor ist nun in 24 Größen verfüg-
bar. Es gibt sechs Durchmesser in
vier verschiedenen Längen. Der
neue Motor soll sich besonders gut
für Werkzeugmaschinenanwen-
dungenmit kombinierter Fräs- und
Drehfunktion eignen. (co)

Etel S.A.,
www.etel.ch, Halle 25, Stand E19
■

Die Drehmomenterhöhung der Motoren wird laut Hersteller ohne Einschrän­
kung anderer Leistungsmerkmale erreicht.
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Effizienter pumpen
Optimierte Tauchpumpen sparen
Energie
Brinkmann Pumps
präsentiert mit TH2,
4, 6, 11 und 14 neue
Baureihen an Kreisel-
pumpen für den Mit-
teldruckbereich bis
26 bar (in Tandeman-
ordnung bis 52 bar).
Die Tauchpumpe TH2
mit einem 1,9-kW-
Motor ist besonders
für die kleinen Volu-
menströme von 10 bis
30 l/min geeignet. Sie
pumpt 20 l/min bei
20 bar.
Nach Herstelleran-

gaben erreichen die
neuenBaureihen einen
Wirkungsgrad bis 68%.
Mit dieser Steigerung
um 20% im Vergleich
zumVorgänger lassen sich imDrei-
schichtbetrieb sichtbar Energieko-
sten reduzieren. Diese Leistungs-
steigerung war unter anderemmög-
lich durch ein verbessertes Ansaug-
verhalten dank eines Axiallaufrades
in der Saugöffnung sowie den Ein-
satz von IE2-Motoren, die trotz ge-

ringerer installierter
Leistung gleiche Be-
triebspunkte wie die
Vorgänger erreichen.
Energie sparen kön-

nen Anwender außer-
dem durch die feinere
Kennlinienabstufung,
die ihnen eine deutlich
präzisereBetriebspunkt-
auslegung ermöglicht.
Für die Einführung der
neuen IE3-Motoren in
der EU ab 2015 bietet

Brinkmann Pumps optional eine
Anpassung an seine Pumpen an.
Eine weitere Baureihe TH17 ist für
April 2012 geplant. (mi)

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

■

Die Pumpen der Mittel­
druckreihe TH2, 4, 6, 11
und 14 erreichen einen
Wirkungsgrad bis 68% –
eine Steigerung um
20% imVergleich zum
Vorgänger.
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Die in zwei Baugrößenmit 60 und
86mm verfügbaren SK-Achsen sind
vor allem für Bearbeitungs- und
Positionieraufgaben konzipiert und
lassen sich passgenau für zahlreiche
Anwendungen auslegen.Wahlweise
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Mehr Produktivität
CNCmit hoher Verfügbarkeit und einfacher Bedienung
Auf der EMO inHannover demons-
triert Fanuc allen Besuchern den
praktischenNutzen seiner jüngsten
Steuerungs- und Roboterentwick-
lungen, die sowohl den Werkzeug-
maschinenherstellern als auch -an-
wendern hohe Produktivität und
wirtschaftliche Vorteile verschaffen.
Zu den Highlights gehören die
jüngste Generation der Werkzeug-
maschinensteuerungen, welche In-
novationmit höchster Verfügbarkeit
und Bedienerfreundlichkeit kombi-
niert, sowie die weitreichend ver-
besserte Antriebstechnik und eine
neue Laserserie mit speziellen
Hochgeschwindigkeitssteuerungen,
heißt es. Das Unternehmen zeigt
außerdem wettbewerbssteigernde
Automatisierungskonzepte von
Werkzeugmaschinen und Robotern

live auf demMessestand. Die neuen
CNC der Serien 30i/31i/32i Model
B seien ideal für komplexe Werk-
zeugmaschinen und sollen durch
ihre Vielzahl an Achsen und Kanä-
len überzeugen. ImVergleich zu den
Vorgängermodellen verfügen sie
laut Hersteller zudem über mar-
kante Weiterentwicklungen, wie
zum Beispiel die Mehrkanal-PMC
mit dreifacher Geschwindigkeit,
den Fanuc-IO-Link i, der sich für
Sicherheitsanwendungen eignet,
und den verbesserten Servo-Bus,
der die Spindelverstärker in den op-
tischen Antriebsbus integriert. Au-
ßer zahlreichen Detailverbesse-
rungen gebe es zusätzliche Funkti-
onen für Stanzpressen und Laser-
schneidmaschinen. Das neue Mit-
glied in dieser Steuerungsfamilie,

die CNC-Serie 35i-B, wurde primär
für Transferstraßen- und Handha-
bungsanwendungen entwickelt. Ein
ausgezeichnetes Preis/Leistungs-
Verhältnis sollen die CNC-Serien
0i/0i Mate Model D allen Herstel-
lern, Retrofittern und Anwendern
von Werkzeugmaschinen von der
Einstiegs- bis zur Mittelklasse bie-
ten. Die Serie 0i-Modell D-Steue-
rung verfügt optional über Nanoin-
terpolation, mit der beste Oberflä-
chengüten bei maximal möglichen
Vorschüben erzielt werden, heißt
es.

Die Fräsversion 0i-MD könne bis
zu acht Achsen steuern, davon zwei
Spindeln und vier simultan. Die
Drehvariante 0i-TD beherrsche
zwei Kanäle mit bis zu elf Achsen
inklusive vier Spindeln. Es können
bis zu acht Servo-Achsen und drei
Spindeln in einem Kanal betrieben
werden, so der Hersteller.

Neu im Programm ist die Steue-
rung PowerMotion i-A, eineMehr-

kanal- und Mehrachsen-CNC, die
sich für verschiedene industrielle
Anwendungen eignet. Einsatzge-
biete sind zum Beispiel Press- und
Stanzmaschinen, Handhabungs-
technik, Positioniereinheiten, Wi-
ckelmaschinen, Sägen und Anwen-
dungen, in denenHydraulikzylinder
durch Servomotoren ersetzt wer-
den. Die als kompakte oder Stand-
alone-Variante verfügbare CNC
beherrscht bis zu vier Kanäle und 32
Achsen, davon vier simultan. Dual
Check Safety, die zweikanaligen in
der CNC integrierten Sicherheits-
funktionen, sind ebenfalls für die
CNC Power Motion i-A verfügbar.

Die neuen Fanuc-Laser der C-Se-
rie gibt es in Leistungsstärken von
2, 4 und 6 kW. In Verbindung mit
den neuen Hochgeschwindigkeits-
steuerungen der Serien 30i/31i L
Modell B werde eine Hochge-
schwindigkeits-Laserbearbeitung
auf anspruchsvollem Niveau er-
reicht. Selbst bei höchsten Ge-

Die CNC der Serien 30i/31i/32i Model B eignen sich für komplexeWerkzeugmaschinen. Die Ausführung 35i Model B ist für
Transferstraßen prädestiniert.
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schwindigkeiten im Dünnblechbe-
reich sollen sie für eine reibungslose
Abstimmung zwischen den Achsbe-
wegungen und der Leistungssteue-
rung des Lasers sorgen. Ebenso
beeindruckend sind die Ergebnisse
bei dickeren Materialen, die durch
eine sehr stabile Regelung der La-
serleistung und gute Laserstrahl-
qualität erzielt wird. Auch die her-
vorragende Schnittkantenqualität
setze neue Maßstäbe beim Mitten-
rauhwert Ra und der gemittelten
Rauhtiefe Rz. Fanuc präsentiert auf
der EMO außerdem die neuesten
Entwicklungen aus der Antriebs-
technik: Die Motoren und Verstär-
ker sollen sich insbesondere durch
hohe Genauigkeit, minimale Aus-
fallzeiten und geringen Energiever-
brauch auszeichnen und verschie-
dene Funktionen zur vorbeugenden
Wartung bieten. (rs)

Fanuc FA Deutschland GmbH,
www.fanucfa.eu, Halle 25, Stand D33
■

Für die schweren Fälle
Rollenumlaufführungen
für dynamische Tragzahlen bis 277.000 N
Rodriguez hat sein Lineartechnik-
Programm erweitert und liefert nun
auch Rollenumlaufführungen. Zur
Zeit sind sechs Modelle in den
Schienengrößen 25, 30, 35, 45, 55
und 65 mit je vier Bauformen des
Führungswagens verfügbar: mit und
ohne Flansch sowie in kurzer und
langer Ausführung. Damit lassen
sich vielfältigeAnwendungsbereiche
abdecken und unterschiedliche
Montagepräferenzen berücksichti-
gen. Durch den Einsatz von Rollen
ist eine hohe Systemsteifigkeit mög-
lich. Im Vergleich zu Kugelumlauf-
führungen mit Punktkontakt sind

dank des Flächenkontakts derWälz-
körper höhere statische und dyna-
mische Tragzahlenmöglich. Letzte-
re liegen – je nach Baugröße – zwi-
schen 29.600 und 277.000 N.

Die Rollenumlaufführungen sind
in vier Präzisionsklassen sowie in
unterschiedlichen Vorspannungs-
klassen erhältlich. Bei Bedarf
modifiziert Rodriguez die Wagen-
bzw. Schienenausführung applika-
tionsspezifisch in der eigenen Ferti-
gung. (mi)

Rodriguez GmbH,
www.rodriguez.de, Halle 7, Stand B46
■

Die Rollenumlaufführungen eignen
sich für den Einsatz inWerkzeugma-
schinen und sind in sechs Größen und
mit verschiedenen Führungswagen-
bauformen erhältlich.
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Mehr Sicherheitsfunktionen
Durchgängiges Engineering-Konzept mit Twincat 3
MitMarkteinführung der Software-
generation Twincat 3 wird auch die
Beckhoff-Sicherheitstechnik um
zusätzliche Funktionen für Enginee-
ring und Runtime erweitert. Das
neue Konzept ermöglicht die Wahl
der Programmiersprache und er-
höht somit die Flexibilität und den
Einsatzbereich für Safety-Anwen-
dungen. Die Programmierung er-
folgt in der bekannten Funktions-
blockdiagrammsprache FUP oder in
der Hochsprache C.

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

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

Mit Twinsafe bietet Beckhoff eine
soft- und hardwareskalierbare Si-

cherheitslösung an. Zusätzlich zu
den Sicherheitslogikklemmen für
die Beckhoff-I/O-Systeme (KL6904
für Busklemmen und EL6900 für
Ethercat-Klemmen) wird mit der
Twincat-Safety-PLC auch eine reine
Softwarelösung zur Verfügung ste-
hen. Die Vorteile der Klemmenlö-
sung liegen in der einfachen Konfi-
guration bei hoher sicherheitstech-
nischerAusstattung.Fürkomplexere
Anwendungen ist die Twincat-Safe-
ty-PLC ausgelegt. Mit einer auf dem
Industrie-PC laufenden Sicherheits-
SPS kann die gleiche Leistung, wie
sie für die Standardsteuerung zur

Der Safety-Editor ist Bestandteil der Twincat-3-Engineering-Umgebung, die vollständig in das Visual Studio von Microsoft
integriert ist.
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Hohe Reproduzierbarkeit
Induktives Positioniersystem BIP
erfasst mit hoher Auflösung Spannwege
Das neue induktive Positioniersys-
tem BIP von Balluff mit absolutem
Messprinzip überwacht Spannwege
sicher und einfach mit einer exzel-
lenten Auflösung von bis zu 14 µm.
Berührungslos und damit auch ver-
schleißfrei erfasst es einen linearen
Messweg von bis zu 40 mm sicher
über ein einfaches Stahltar-
get, so das Unternehmen.
Ausgegeben werden die
Messwerte je nach Aus-
führung über I/O-
Link oder als ana-
loges Ausgangssig-
nal (0 bis 10 V/ 4 bis
20 mA).
Wie es heißt, sorgt die

hoheWiederholgenauigkeit für
eine optimale Prozessqualität, und
dies selbst in beengten Einbauver-
hältnissen bei Umgebungstempera-
turen von bis zu 85 °C. Dabei ist
Positioniersystem aufgrund der Fer-
ritkerntechnik gegenüber der Ein-
bauumgebung unempfindlich. BIP
ist leicht in Spindeln und Spannvor-
richtungen zu integrieren. Wie er-
läutert wird, entfällt umständliches
mechanisches Justieren, denn über

einen einfachen
Knopfdruck am

Sensor lässt es sich
optimal direkt vor Ort

an den Messweg anpas-
sen. In der I/O-Link-Vari-
ante ist dies auch über die
Steuerung möglich. Haupt-

einsatzgebiet für das induktive
Positioniersystem BIP ist laut Un-

ternehmen die Überwachung von
Antriebsspindeln und Spannvor-
richtungen. Darüber hinaus lässt
sich das Positioniersystem im Ma-
schinenbau bei vielen weiteren An-
wendungen mit linearen Bewe-
gungen einsetzen, beispielsweise
um die Stanztiefe, Greiferpositi-
onen,Walzenstellungen, Ventilstel-
lungen zu erfassen. (bk)

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

Berührungslos und damit
auch verschleißfrei erfasst das
induktive Positioniersystem
BIP einen linearen Mess-
weg bis zu 40 mm.

Verfügung steht, auch für die Si-
cherheitstechnik genutzt werden.

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

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

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

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

■
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Der Trend verstärkt sich
Auch imMaschinenbau werden Zulieferer zu Entwicklungspartnern
In der Automobilindustrie hat sich
die Rolle des Zulieferers schon vor
vielen Jahren vom einfachen Teile-
lieferanten zum Anbieter ganzer
Komponentengruppen gewandelt.
Im Werkzeugmaschinenbau voll-
zieht sich seit einiger Zeit ein ähn-
licher Prozess. Besonders bei For-
schung und Entwicklung setzen
Hersteller zunehmend auf das
Know-how ihrer Lieferanten. An-
lässlich der EMO 2011 zeigt sich,
dass diese Veränderungen nach der
Krise weiter an Tempo gewinnen.
Mit der rasanten Erholung des deut-
schen Werkzeugmaschinenbaus
sehen sich zahlreiche Zulieferer
drastisch veränderten Rahmenbe-
dingungen gegenüber: Hersteller,
die die Zusammenarbeit während
der Krise stark eingeschränkt und
selber Kapazitäten abgebaut haben,
erwarten nun in kürzester Zeit wie-
der eine größere Beteiligung der
Zulieferer.
Diesen Trend registriert auch

Werner Jüttner, Geschäftsführer der
Möller Werke GmbH, Bielefeld,
eines Lieferanten von Abdecksyste-
men für Werkzeugmaschinen. Er
berichtet, dass die Anfragen nach
kompletten Systemlösungen zuneh-
men: „Früher wurden uns noch fer-
tige Zeichnungen zur Verfügung
gestellt, doch heutemüssen wir teil-
weise Konzeptvorschläge präsentie-
ren, um Aufträge für neue Maschi-
nenserien zu erhalten.“
Das ist eine Entwicklung, die

schon vor einiger Zeit eingesetzt
hat, wie Wolf Mang, Geschäftsfüh-
rer derArnoArnoldGmbH,Oberts-
hausen, weiß. Der Hersteller für
Schutzabdeckungen sieht Liefe-
ranten imWerkzeugmaschinenbau
bereits seit Jahren in der Verantwor-
tung, sich vom Teileproduzenten
zum Entwicklungspartner und Sys-
temlieferanten zu wandeln. Edgar
Heim, Leiter Business Development
bei der Weiss Spindeltechnologie
GmbH, Schweinfurt, erkennt eine
wachsende Dynamik: „Wir verkau-
fen heute viel häufiger Komplettsys-
teme als noch vor wenigen Jahren.
Es stimmt, dass sich dieser Trend in
letzter Zeit verstärkt.“

Zeitlich hoher Druck
Die Gründe sind vielseitig. Innova-
tionszyklen verkürzen sich bestän-
dig, die Modell- und Variantenviel-
falt nimmt stetig zu und die Tech-
nologien werden immer komplexer.
Werkzeugmaschinenbauer stehen
vor großenHerausforderungen. Um
diese zu bewältigen, greifen sie zu-
nehmend auf externe Unterstützung
zurück. Da die Branche stark mit-
telständisch geprägt ist und viele
Unternehmen personell sehr
schlank aufgestellt sind, können
viele Hersteller den hohen Aufwand
für Forschung und Entwicklung al-
lein nicht mehr bewältigen. Das
bedeutet für die Lieferanten, dass
ihre Marktchancen zukünftig noch
stärker von ihrer Innovationsfähig-
keit abhängen.
Besonders seit Beginn des ra-

santen Aufschwungs gewinnt zu-
sätzlich der Zeitfaktor an Bedeu-

tung. Dennmomentan erhält oft der
Maschinenanbieter vom Kunden
den Auftrag, der bei vergleichbarer
Qualität schneller liefern kann. Des-
halb stehen die Hersteller zeitlich
unter einem starken Druck, den sie
an die Lieferanten weiterreichen.
Dazu Edgar Heim von Weiss: „Wir
spüren derzeit einen enormen
Nachfragezuwachs. Aufgrund der
hohen Auslastung bauen wir schon
seit einiger Zeit unsere Kapazitäten
aus und werden die entsprechenden
Maßnahmen noch weiter verstär-
ken.“

einfluss auf Kosten
Zahlreiche Lieferanten nutzen die
neuenHerausforderungen als Chan-
ce, um die eigene Wettbewerbsfä-
higkeit zu steigern. „Unternehmen

können mit ihrer Innovationsleis-
tung punkten und so neue Aufträge
gewinnen“, bestätigtWerner Jüttner
von Möller Werke. Außerdem, so
der Geschäftsführer, bringe die frü-
he Einbindung der Zulieferer in den
Planungsprozess zahlreiche Vorteile
mit sich: „Ein großer Pluspunkt ist,
dass wir sehr frühzeitig bei der Ge-
staltung der Maschinen und der
dazugehörigen Komponenten, die
von uns geliefert werden, Einfluss
auf Funktion, Montierbarkeit und
Kosten nehmen können.“

Oft erhält der Zulieferer nur eini-
ge Eckdaten von Bauteilen, er ent-
wickelt die Systemkomponenten
dann selber, wobei es in seiner Ver-
antwortung liegt, die Kosten zumi-
nimieren. Das bietet ihm die Mög-
lichkeit, Änderungen an Bauteilen
vorzuschlagen und derenmöglichst

effiziente Fertigung zu planen. Von
den Verbesserungen amWerkstück
und den erzielten Einsparungen
profitieren im Idealfall beide Part-
ner. Doch wie so oft gibt es auch
eine Kehrseite der Medaille. Die
Preise, die während der Krisenmo-
nate in den Keller gingen, haben
sich trotz der gestiegenen Nachfra-
ge noch nicht erholt. Gleichzeitig
steigen die Kosten für Energie, Roh-
stoffe undHalbzeuge stetig an. Und
während deren Lieferanten langfris-
tige Preisbindungen vermeiden,
sehen sich die Zulieferer unter dem
Wettbewerbsdruck oft gezwungen,
ihre Preise mit den Herstellern auf
lange Sicht festzulegen, sodass sie
das finanzielle Risiko trotz enger
Margen allein tragen.

Um von der engeren Zusammen-
arbeit mit den Werkzeugmaschi-
nenherstellern profitieren zu kön-
nen, verfolgen die Zulieferer unter-
schiedliche Strategien. Die Arno
Arnold GmbH etwa verfügt schon
seit einigen Jahren über eine eigene
Forschungs- und Entwicklungsab-
teilung, in der kundenspezifische
Lösungen vorangetrieben werden.
Außerdem geht das Unternehmen
langfristige Entwicklungs- und
Systempartnerschaftenmit denMa-
schinenherstellern ein. Geschäfts-
führer Wolf Mang: „So können wir
anwendungsindividuell konzipierte
Komplettlösungen just in time lie-
fern. Als weiteren Service überneh-
men wir weltweit die Versorgung
mit Ersatzteilen.“

risiken und Chancen
Für eine verbesserte Zusammenar-
beit passen sich die Zulieferer auch
in Sachen Kommunikation an die
Hersteller an. So ist etwa dieMöller
Werke GmbH in der CAD-Kon-
struktion von 2D- auf 3D-Systeme
umgestiegen und kann dadurch bei
der Entwicklung neuer Komponen-
ten enger mit dem Kunden zusam-
menarbeiten. Außerdem setzt das
Unternehmen auf Montagefreund-
lichkeit und modulare Systeme mit
möglichst vielen Gleichteilen, was
durch den Wegfall von Arbeits-
schritten beim Kunden zu einer
Senkung von dessen Fertigungs-
zeiten führt.

„Zukünftig werden die Liefe-
ranten ihren Anteil an der Wert-
schöpfungskette weiter erhöhen“,
sagt Alfred Zedtwitz vom VDMA.
Trotz der erhöhten Risiken werden
viele von ihnen die Chance nutzen,
sich als Komponenten- oder Sys-
temlieferant gegenüber ihrenWett-
bewerbern abzusetzen. Die Herstel-
ler profitieren von der Integration
der Zulieferer durch kürzere Ferti-
gungszeiten, verringerte Kosten und
zusätzlich verfügbares Know-how.
Dadurch können sie ihre Position
auf den globalen Märkten behaup-
ten und für den Lieferanten auch
weiterhin ein abnahmestarker Kun-
de bleiben. Die enge und intensive
Zusammenarbeit von Hersteller
und Zulieferer trägt damit zu einer
global wettbewerbsfähigen deut-
schen Werkzeugmaschinenindus-
trie bei. F. Stephan Auch

Werner Jüttner, Geschäftsführer der MöllerWerke GmbH, Bielefeld:„Zulieferer
könnenmit Innovationsleistung punkten und so neue Aufträge gewinnen.“
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Edgar Heim, Leiter Business Development bei derWeiss Spindeltechnologie
GmbH, Schweinfurt:„Wir spüren derzeit einen enormen Nachfragezuwachs.“
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Dynamisches Portal
Verbessertes Be- und
Entladen von Schiebewechslern
Grob hat seinen Beladearm in Par-
alleltechnik weiter optimiert. Dabei
kam ein Gantry heraus, das die Be-
und Entladung von Schiebewechs-
lern effizientermache. Es wurdemit

einer vertikalen Aufhängung für den
Laufwagen und den Beladearm,mit
großen Laufrollen ergänzt

Der Greifer könne jetzt mit einer
Schwenkachse für A- oder C-Rich-
tung ausgestattet werden. Die hohe
Dynamik trage dazu bei, dass die
Beladung der Doppelspindelma-
schinen mit einem Einfachgreifer
durchgeführt werden könne. Das
gesamte Linearportal wird jetzt mit
seinen Stützen an das Maschinen-
bett befestigt: Das reduziere den
Montageaufwand deutlich. Zudem
wird am Mittwoch, um 13:00 Uhr
im Convention Center im Saal 12,
das neue Geschäftsmodell bekannt-
gegeben werden. (pk)

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

Detailansicht des optimierten Gantry
mit Parallelkinematik. Er soll über aus-
gezeichnete dynamische Eigen-
schaften verfügen.
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Passive Variante
Messgerät zur schnellen und genauen Kalibrierung
Etalon hat seine Produktpalette der
aktiven Laser-Tracer-Systeme zur
Kalibrierung von Mess- undWerk-
zeugmaschinen um eine passive
Variante für kleine undmittelgroße
Werkzeugmaschinen erweitert.
Vorgestellt wird der Laser-Tracer
MT (Mechanical Tracking). Die für
dieMessgeräte entwickelten Verfah-
ren basieren auf der reinenMessung
von Längenunterschieden, der so
genannten Multilateration. Sie sol-
len dem Anwender eine genaue,
schnelle und einfache Bestimmung
der geometrischen Abweichung er-
möglichen.

Die Software des Herstellers gibt
normgerechte Berichte oder Kor-
rekturdaten für diemeistenMaschi-
nensteuerungen aus, womit eine
deutliche Genauigkeitssteigerung
von Maschinen erreicht werden
kann, so der Anbieter.Mit dem neu-
enMessgerät könne das Grundprin-

zip der Produktreihe bei deutlich
reduziertem Bauraum, geringerem
Gewicht und geringerem Preis um-
gesetzt werden.

Durch einenmehrstufigen Teles-
kopauszug, der die räumliche Nach-
führung des Interferometers reali-
siert, lässt sich der Arbeitsraum bis
1500mmAchslänge erfassen, heißt
es. Der gesamte Funktionsumfang

Der Laser Tracer-MT eignet sich für kleine undmittelgroßeWerkzeugmaschinen.
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der Software kann genutzt werden.
Dazu gehören die vollständige Ka-
librierung von kartesischen Achsen
und von Drehachsen, die Maschi-
nenprüfung nach ISO 230-2, -6 so-
wie der Kreisformtest nach ISO
230-4. (co)

Etalon AG,
www.etalon-ag.com, Halle 5, Stand F54
■

Next Generation
CAD/CAM-Systeme in der integrierten Fertigung

Exapt Systemtechnik stellt die
nächste Generation von CAD/
CAM-Systemen vor. Den Besucher
will man noch effektivere Möglich-
keiten zur NC-Planung und für das
Produktionsdaten- und Toolma-
nagement zeigen. Ein wichtiges
Merkmal sei die modulare und ska-
lierbare Ausbaumöglichkeit. Diese
beginnt laut Exapt beim 2D- oder

3D-CAD/CAM-System, gehe über
das integrierte Toolmanagement bis
hin zur webbasierten Werkstatt-
kommunikation. Letztere bietet
dem Nutzer an, auf alle in der Pro-
duktionsdatenbank gespeicherten
Daten über beliebige browserfähige
Endgeräte zuzugreifen.
Die NC-Planung werde in den

Bereichen Drehen, Bohren, Fräsen

für die Mehrseitenbearbeitung mit
Aggregatwechsel und umfangreiche
CAM-Strategien unterstützt. Dabei
setze eine optimierte Benutzerober-
fläche des Exapt-NC-Systems neue
Maßstäbe in derMenüführung. Die
effektive Simulationmit integrierter
Maschinenumfelddarstellung und
Kollisionskontrolle vermeide in vie-
len Fällen eine nachgeschaltete Si-
mulation über Spezialsysteme. Die
kontinuierliche Rohteilaktualisie-
rung sorge, laut Aussteller dafür,
dass der Programmierer nie den
Überblick bei der Zerspanungspla-
nung verliere.
Die Werkstattkommunikation

Exapt-fks punkte mit der erwei-
terten DNC-Technik und ermögli-
che den direkten Datenabgleich
zwischen CNC-Maschinen und
Werkzeugeinsatzplanung.
Im Tooldatenmanagement

könnten jetzt diverse Werkzeug-
komponenten als 3D-Objekte auto-
matisch und parametrisch generiert
und zu Komplettwerkzeugen zu-
sammengefügt werden. All diese
Möglichkeiten werden den Besu-
chern live gezeigt.

Auch die Partner stehen zur Seite:
der Anbieter für Werkzeugausga-
beautomaten Achterberg und der
Einstell- und Messgerätespezialist
Zoller. Mobile Anwendungen für
die Werkstatt runden das Produkt-
portfolio ab. (pk)

Exapt Systemtechnik GmbH,
www.exapt.de, Halle 25, Stand J06
■

Beispiel für die integrierte Fertigungmittels Exapt-Tooldatenmanagement zur
parametrischen Generierung vonWerkzeugen und Komponenten.
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Modulares Lagersystem
Zum Schneidzentrum ausbaubar
Das modulare Lagersystem Rüsch
MAG-B, das der Aussteller Scorte-
gagna auf der Messe vorstellt, be-
steht aus Turmregalen. Es ist zur
Lagerung von Metallstangen und
Kleinartikeln ausgelegt. Jeder Turm
besteht aus Regalen mit Kassetten,
in denen man das Lagergut aufbe-
wahren kann. Die Kassetten werden
von einen inneren Fahrstuhl bewegt,
der von der Lagersteuerung verwal-
tet wird. Die Auswurfvorrichtung
am Boden ermöglicht laut Ausstel-
ler eine praktische Aus- und Einla-
gerung mit bis zu sechsmal verrin-
gerter Entnahmezeit im Vergleich
zu herkömmlichen Systemen mit
Hubkarre. Als weiterer Vorteil wird
die Modularität angesehen.
Das System lasse sich nachträg-

lich erweitern. Im Verbund mit Sä-
gemaschinen entsteht ein kom-

plettes, automatisches Schneid- und
Lagerzentrum – mit Lademaschi-
nen, Rollenbahnen, Geradschnitt-
bandsägen, Gehrungsbandsägen
und Entladesystemen für geschnit-
tene Stücke. (jk)

Costruzioni Meccaniche
Scortegagna S.r.l.,
www.rusch.eu, Halle 15, Stand A06

■

Mit der Software Gear Pro von Carl
Zeiss lassen sich zahlreiche Arten
von Zahnrädernmessen: Von Zylin-
derrädern und Schnecken über Ke-
gelräder bis hin zu Rotoren. Die
Software wurde nun gezielt um die
Revision 3.8 weiterentwickelt, um
etwa große Zahnräder für Schiffs-
getriebe oder Windkraftanlagen
auch ohne Drehtisch messen zu
können.Weitere Neuerungen seien
das Tasterhandling sowie die Mög-
lichkeit, eine Messung in horizon-
taler Aufspannlage mit der Werk-
stückachse in X- oder Y-Richtung
des Koordinatenmessgerätes durch-
zuführen. Dadurch könne dasMess-
objekt je nach Größe vertikal oder
horizontal aufgespannt werden.
Was die Tastersysteme angeht,

muss der Anwender künftig ledig-

lich die geeigneten Tastersysteme
bereitstellen und dem Zahnrad bei
der Datendefinition mit einem
Mausklick zuordnen, heißt es. War
bisher nur ein Tastersystem mit
einemEinzeltastermöglich, könnten
nun verschiedene Tastersysteme
verwendet werden, die imMagazin
zur Verfügung stehen. Durch eine
integrierte Intelligenz innerhalb der
Software soll automatisch für jede
Messaufgabe und jeden Zahn der
optimale Taster ausgewählt und ein-
gewechselt werden. Ein weiteres
Indiz für den Nutzen der Software,
sei die Benutzerfreundlichkeit. Die
Daten könnten so auf einfache Art
und Weise aus der Zeichnung zur
Messung übernommenwerden, was
den Prozess deutlich verkürze. Die
Vereinfachung wird auch visuell er-

fahrbar.Mithilfe grafischer Darstel-
lungen werden etwa bei der Mes-
sung in horizontaler Richtung das
Koordinatensystem der Maschine
und des Zahnrades imCAD-Fenster
visualisiert. Auch Tasterdaten
könnten durch diese Darstellung
angesehen werden. Zu guter Letzt
wird die Ergebnisausgabe besser
strukturiert, indem die Daten in
Protokollkopfvariablen aufgeteilt
werden könnten und somit einen
schnelleren, gezielteren Zugriff auf
das jeweilige Ergebnis ermöglichen
würden. Zusätzlich zu taktilen
Messsystemen soll die Zahnradsoft-
ware sogar die Computertomografie
unterstützen. (vs)

Carl Zeiss,
www.zeiss.de, Halle 5, Stand E30
■

Auf den Zahn gefühlt
Software zumMessen zahlreicher Arten von Zahnrädern

Die benutzerfreundliche Zahnradmesssoftware verringert den Aufwand und verkürzt den Prozess.
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Mobile Entstauber
Folgebaureihe mit zwei Filtervarianten
Esta hat die Mobilentstauber-Serie
Dustomat weiterentwickelt und eine
lufttechnisch optimierte Nachfolge-
baureihe auf den Markt gebracht,
die sich in neuem Design präsen-
tiert. Ganz gleich, ob Metall, Holz,
Kunststoff oder sonstige trockene
Materialien verarbeitet werden – die
neue Entstauber-Generation ent-
fernt unerwünschte Partikel zuver-
lässig, gründlich und schnell, betont
der Hersteller.

Die Geräte eignen sich etwa zur
Direktabsaugung an Bearbeitungs-
maschinen sowie zumAnschluss an
Erfassungshauben oder Absaugar-
men. Je nach Anwendungsumfeld
können die Geräte nun wahlweise
mit einer von zwei möglichen Fil-
tervarianten ausgestattet werden.
ZurWahl stehen Filterpatronenmit
Jet-Pulse-Abreinigung durchDruck-
luftstöße oder Taschenfilter mit
motorischer Filterreinigung. Für die
gleichmäßige Anströmung der Fil-
terelemente sorgt ein im Gehäuse
integrierter Prallabscheider. Er ge-
währleistet auch die Abscheidung

vonGrobpartikeln und dadurch lan-
ge Filterstandzeiten. (co)

Esta Apparatebau GmbH & Co. KG,
www.esta.com, Halle 6, Stand L39
■

Die Geräte eignen sich unter anderem
zur Direktabsaugung an Bearbeitungs-
maschinen sowie zumAnschluss an
Erfassungshauben oder Absaugarmen.
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Ölnebelabscheider in
sechs Kombinationen
Mit dem Ölnebelabscheider Kube
stellt Micronfilter eine neue Pro-
duktreihe vor, die als das „ultimative
Upgrade“ hinsichtlich Leistung,
Kompaktheit, Effizienz und Design
gilt. Entwickelt wurde die Serie für
Werkzeugmaschinen, so der Her-
steller, die öllösliche oder saubere
Öl-Kühlschmierstoffe verwenden.
Das Sortiment besteht aus dreiMo-
dellen, die mit unterschiedlichen
Motoren und Ventilatoren ausge-
stattet werden können.

So stehen bis zu sechs verschie-
dene Kombinationen zur Verfü-
gung, die einen Durchsatz entspre-
chend der Größe derWerkzeugma-
schine gewährleisten. Alle Nebel-
sammler können mit kompakten
Filtern ausgestattet werden, je nach
Aufgabenstellung undMaterial, mit
dem die Werkzeugmaschine arbei-
tet. Zusätzliche Komponenten wie
Anschlüsse, Schläuche, Schellen
und Befestigungsplatten sind auf
Anfrage lieferbar. (jj)

Micronfilter S.r.l.,
www.micronfilter.it,
Halle 7, Stand D24

■
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wender. Diese sind vielschichtig. So
mussman bei derWahl des optima­
len Filterverfahrens nach Art der
Zerspanung, der jeweiligenMaschi­
ne und der geforderten Präzision
unterscheiden.

Wird das Ideal der rückstandslosten
Filterung noch angestrebt?
Neuburger: Ein wesentlicher Teil der
Neuentwicklungen findet im High­
end­Segment statt, beispielsweise
fürs Schleifen von Hartmetall, wo
Fertigungsgenauigkeiten imMikro­
meterbereich erzielt und dafür
selbst feinste Partikel aus demKühl­
schmierstoff entfernt werden müs­
sen. Hier sind wir nicht mehr weit
vom rückstandslosen Filtern ent­
fernt. Der Knoll­Micropur­Filter
erreicht beispielsweise Filterfein­
heiten von bis zu 1 µm. Jedoch hat
das Verfahren nichts mehr mit ein­
fachem Trennen von Spänen und
Kühlschmierstoffen zu tun.

Wie sieht es dabei mit der Wirt-
schaftlichkeit aus?

Neuburger: Für diemeisten Anwen­
dungen sind solche Lösungen zu
aufwendig und teuer. Eine rück­
standslose Filtration wird in erster
Linie bei der Feinstbearbeitung be­
nötigt. Für die meisten spanabhe­
benden Bearbeitungsverfahren
reicht es aus, die Aufkonzentration

von Spänen und Verunreini­
gungen zu kappen und ei­
ne Filterfeinheit von 30
bis 50 µm zu erreichen.
Insofern sehe ich einen
wesentlichen Trend in
der sogenannten be­
darfsgerechtenFiltration.
Das bedeutet, der Kühl­
schmierstoff soll nur so

weit zu filtern, wie diesen dieWerk­
zeugmaschine tatsächlich benötigt.
Ein idealer Filter für solche Fälle ist
der Knoll­Vakuumfilter VL. Das ist
ein in Bezug auf die Verbrauchs­
menge geregelter Filter, der sich
außerdem durch hohe Energieeffi­
zienz auszeichnet.

Was für Filter empfehlen Sie für ein-
fachere Anwendungen?
Neuburger: Es gibt noch eine dritte
Filterkategorie, die einfachen Syste­
me mit Filtervlies. Sie werden nach
wie vor für sehr viele Bearbeitungen
ausreichend sein und aus Kosten­
gründen bevorzugt werden.

Welche Entwicklungen in Sachen
Späne-Kühlschmierstoff-Trennung
stellt Knoll auf der Messe vor?
Neuburger:Knoll präsentiert wieder
seine drei Themenfelder Fördern,
Filtern und Pumpen. Was das Fil­
tern anbelangt, zeigen wir die be­
reits erwähnten Filter, also den
Micropur als höchst effiziente Fil­
teranlage, die Filterfeinheiten bis zu
1 µm erreicht; daneben den bedarfs­
gerechten Vakuumfilter VL, der
sehr energieeffizient ist und eine
nachweisbare Kostenersparnis bis

zu 50% ermöglicht. Außerdemwer­
den wir den Knoll­Kompaktfilter in
Turmbauvariante präsentieren, der
ein optimales Verhältnis von Leis­
tung zu Platzbedarf bietet.

Was stellt Knoll zum Fördern und
Aufbereiten der Späne vor?
Neuburger: Zum Thema Fördern
werden wir in die Maschinen inte­
grierbare Lösungen ausstellen, die
sich für Trocken­ sowie Nassbear­
beitung eignen und im Bedarfsfall
einen Spänezerkleinerer beinhalten.
Diese Produkte richten sich in erster
Linie an die Automobilindustrie
und ihre Zulieferer, die immer häu­
figer sogenannte Transferzentren
zur Bearbeitung einsetzen und zen­

Knoll-VerkaufsleiterWolfgang Neuburger:„Der Kühlschmierstoff soll nur so weit
gefiltert werden, wie diesen dieWerkzeugmaschine tatsächlich benötigt.“
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Das FiltersystemMicropur ermöglicht
eine rückstandslose Reinigung. Der
Abscheidungsgrad reicht hinab bis zu
Partikelgrößen von 1 µm.

Die automatische Rückpumpstation
RIK ist eine kompakte Kombination
aus Pumpstation und Späneförderer.
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trale Kühlschmierstoff­Reinigungs­
anlagen sowie Spänesammelstellen
betreiben.

Welche Neuheiten rückt Knoll bei
den Pumpen in den Fokus?
Neuburger: Bei den Pumpen haben
wir einige Neuheiten zu bieten, zum
Beispiel eine Hochdruckpumpe bis
200 bar. Ein Highlight dürfte die
Präsentation des Knoll­E­Passes
sein. Mit dem von Knoll entwickel­
ten System lassen sich Kühlschmier­
stoff­Reinigungsanlagen anMaschi­
nen im laufenden Betrieb auf ihre
Energieeffizienz prüfen. (jk)

Knoll Maschinenbau GmbH,
www.knoll-mb.de, Halle 7, Stand A26
■

Bedarfsgerechte Filtration
Bei der Reinigung von Kühlschmierstoffen müssen Aufwand undWirtschaftlichkeit stimmen

WolfgangNeuburger, Verkaufsleiter
beimAnlagenherstellers Knoll, sieht
bei Kühlschmierstoffen in der be­
darfsgerechten Filtration den rich­
tigen Kompromiss zwischen Reini­
gungsqualität und Wirtschaftlich­
keit. Der Filtrationsgrad muss vom
Prozess derWerkzeugmaschine ab­
hängen.

Herr Neuburger, wie sehr findet in
Werkzeugmaschinen eine Späne-
Kühlschmierstoff-Trennung statt?
Neuburger: Ich bin der festen Über­
zeugung, dass es heute so gut wie
keine Werkzeugmaschine mehr
gibt, die nicht mit einer Trennein­
richtung für Späne und Kühl­
schmierstoff ausgestattet ist – und
sei es nur ein Sieb. Den Kühl­
schmierstofftank leer zu schaufeln,
ist wirklich nicht mehr zeitgemäß.

Welche Entwicklungen bei Filterver-
fahren treibt Knoll voran?
Neuburger: Knoll orientiert sich bei
den Neuentwicklungen am Markt
und an den Bedürfnissen der An­

Gewebebalg widersteht
aggressivenmedien

Unter dem Namen Longlife haben
MöllerWerke ein beschichtetes Ge­
webe entwickelt, das Kühlschmier­
stoffen und aggressiven Medien
trotzt. Daraus werden Faltenbalgab­

deckungen hergestellt, die – so heißt
es – eine sehr hohe Resistenz gegen
aggressive Medien haben. Im Zwi­
ckelbereich zeigten sie nach 2 Mio.
Hüben nicht die üblichen Verschlei­
ßerscheinungen eines Faltenbalgs.
Die Abdeckungen seien für High­
speed­Maschinen geeignet. (co)

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

■



Programm und
Anmeldung unter:
www.eclass-kongress.de

eCl@ss – Hohe Datenqualität als
Erfolgsfaktor für Ihr Unternehmen
Aufbau effizienter Wertschöpfungsketten

11. – 12. Oktober 2011

Mit anwender
-

orientierten

Praxisfore
n und

Table-Top
-

Ausstellung
!

Qualität und Quantität von Daten
verbessern mit eCl@ss

»Um heute die Daten unserer Produkte für die CAE-
Tools aufzubereiten, müssen unterschiedliche
Zielformate gefüllt werden, die sich inhaltlich und
auch strukturell unterscheiden. Daher müssen
verschiedene Exportformate programmiert, in
unsere Produktdatenbank implementiert und auf-
wendig getestet werden. Wenn Phoenix Contact
in Zukunft nur noch über einen eCl@ss-Standard
die CAE-Tools mit Daten beliefern kann, können
wir die Qualität und auch die Quantität der Daten
deutlich verbessern und dies bei gleichem Auf-
wand. Damit unterstützen wir unsere Kunden bei
der Optimierung ihrer Engineering Prozesse.«

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

Wie auch Sie die Qualität und Quantität Ihrer Daten deutlich verbessern und Ihre

Engineering Prozesse optimieren erfahren Sie beim

®

Veranstalter: Sponsoren:
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Die Franz Kessler GmbH punktet
mit ihrer Kompetenz zur Herstel-
lung von Spindeln und Systemkom-
ponenten, die ihre Aufgaben in vie-
len Branchen erfüllen. Den Besu-
cher erwarte ein repräsentativer
Querschnitt durch das Produktpro-
gramm. Kessler Spindeln zeigt

Hightech-Motorspindeln für alle
Anwendungsbereiche. Von Konven-
tionell bis Highspeed, von leicht bis
Schwer, sei für alle Industriezweige
etwas Interessantes dabei: Für den
Werkzeugbau, dieMedizin, die Au-
tobranche bis zum Bereich Aero-
space.

Kessler Systemtechnik ist der
Spezialist für vormontierte Bau-
gruppen wie 2-Achsköpfe mit inte-
grierter Hightechspindel, CNC-ge-
steuerte Rund- und Drehschwenk-
tische für die mehrachsige Bearbei-
tung sowie Hochgeschwindigkeits-
Drehtische in Torque-Technik zur
integralen Fräsdrehbearbeitung in
nur einer Aufspannung.
Im Rahmen der Kessler Global

Service Solutions runde sich das
Angebot mit einem effizienten
Dienstleistungsbereich folgerichtig
ab, wie das Unternehmen erklärt.
Ein hoher Grad an Kundenorientie-
rung, so heißt es, sorgt für kürzeste
Reaktionszeiten, wenn es umRepa-
ratur und Austausch von Spindeln
und Komponenten geht.

Neben den klassischenGeschäfts-
feldern stoße der Aussteller neuer-
dings auch in dasWindkraftgeschäft
vor. So offeriere die Sparte Kessler
Energy jetzt Kleinwindkraftanlagen,
mit dem Produktnamen Spinwin.
DerAnbieter nutze dazu einfach sein
Know-how zurHerstellung vonMo-
torspindeln. Markus Rehm, Ge-
schäftsführer bei Kessler: „Unsere
Windkraftanlagen sind äußerstKom-
pakt, benötigen wenig Stellfläche
und sind für jedermann erschwing-
lich.“ Daneben ist der Anblick des
Spinwin viel angenehmer, weil die
Rotorblätter vertikal angeordnet
sind, so die Herstellermeinung. (pk)

Franz Kessler GmbH,
www.franz-kessler.de,
Halle 25, Stand C19

■

Vom Auto zum Space Shuttle
Spindeln, Spindelsysteme und Drehtische aus einer Hand

Frästechnik beim Systemzulieferer Kessler, zur Herstellung von Spindeln und
Drehtischen für die Zerspanungstechnik: von konventionell bis Highspeed, von
leicht bis schwer.
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präzise Finanzierungen
für denmaschinmarkt

Als wichtige Ergänzung zu den
Hausbanken konzentriert sich die
AKF-Gruppe auf die Kerninvesti-
tionen der Kunden und somit auf
die Produktionsmittel, mit denen
die Wertschöpfung betrieben wird.
Der Spezialfinanzierer berät Unter-
nehmen des Maschinenbaus und
erarbeitet gemeinsammit ihnen Fi-
nanzierungen für die verschiedenen
Objekte, angepasst an die unterneh-
merischen Rahmenbedingungen.

Die Leistungen des Spezialfinan-
zierers sollen den Finanzierungs-
spielraum der Unternehmen erwei-
tern und zu mehr Stabilität im
Markt verhelfen, heißt es. Zudem
bleiben die Kreditlinien, die die
Hausbankenmit ihren Kunden ver-
einbaren, erhalten. Der Mittel-
standsfinanzierer verfüge aufgrund
seiner Erfahrungen über ein beson-
deres Know-how imMaschinenbau.
Das hohe Spezialwissen und die
fundierten Objektkenntnisse er-
möglichten zudem eine kompetente
Beurteilung der Chancen und Ri-
siken. DieWuppertaler können au-
ßerdem auf starke und renommier-
te Gesellschafter verweisen. Dazu
gehören der Familienkonzern Vor-
werk mit 90,1% und das zum Oet-
ker-Konzern gehörende Bankhaus
Lampe mit 9,9%. (si)

AKF Bank GmbH & Co. KG,
www.akf.de, Halle 17, Stand F07
■

3D-Qualitätskontrolle
Laserscanner überprüft Bauteile aus der
Metallbearbeitung dreidimensional

Mit dem 3D-Abtastsystem Handy-
probe und dem 3D-Laserscanner
Metrascan ist laut Creaform eine
dreidimensionale Kontrolle von
Bauteilen möglich. Das dyna-
mische Trackingmodul VXtrack
begünstige zudem simultane, kon-
tinuierliche und sehr präzise Mes-
sungen von der Position. Deswei-
teren lasse sich die Orientierung
im Raum kontrollieren sowie der
Montageprozess steuern. Mit dem

handgeführten 3D-Scanner Han-
dyscan könnten Teile mit einer
Genauigkeit bis 0,040 mm digitali-
siert werden. Die Scanner eignen
sich unter anderem für CAD-Ver-
gleiche, 3D-Inspektionen, Reverse
Engineering und die Finite-Elemen-
te-Methode (FEM). (mi)

Creaform Deutschland GmbH,
www.creaform3d.com,
Halle 5, Stand F79

■

Die 3D-Messgeräte decken die meisten Anwendungen im Bereich portabler
Messungen ab und erlauben Inspektionen direkt imWerkstattbereich.
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Jetzt geht es schneller
CAM-Software erleichert Bedienung und steigert Leistung
Mit wenigerMausklicks zum hoch-
wertigen NC-Programm. Mit der
Version 2012 von Feature-CAM
lässt sich dank Featuretechnik, ge-
paart mit einfacher Bedienung, die
Programmierzeit verkürzen. So ver-
einfacht sich der NC-Programmier-
aufwand beim Fräsen ebenso wie
beim Bohren, Drehen, Drehfräsen
und Drahterodieren. Mit dem inte-
grierten Simulations-Tool lässt sich
sofort überprüfen, ob alles stimmt.

Laut Hersteller hat die neue Ver-
sion deutlich an Leistung gewonnen.
So sollen sich auch sehr große Pro-
gramme mit Tausenden von NC-
Sätzen leicht handhaben lassen.
Einfacher sei es jetzt auch, Features
einer ganzen Gruppe zu selektieren
und als Ganzes zu bewegen. Darü-
ber hinaus kann man sich War-
nungen oder Fehlermeldungen ein-
fach anzeigen lassen, indem man
mit dem Mauszeiger über das ent-
sprechende Symbol in derMenülis-
te fährt. Die Funktion „Volumen als
Ziel zumVergleichen“, die es bisher
nur für das Zwei- und Drei-Achs-
fräsen gab, unterstützt jetzt den
Multiachsenbetrieb vonWerkzeug-
maschinen und damit auch das
Fünf-Achsfräsen. Diese Funktion
ermöglicht es, das gewünschte End-
maß einer Flächemit der Kontur zu
vergleichen, die mit den program-
miertenWerkzeugwegen entstehen
würde. So lässt sich das verbliebene
Material schnell überprüfen.

Um das Potenzial an Produktivi-
tät, das moderne Bearbeitungs-
zentren bieten, möglichst voll aus-
zunutzen, bietet Feature-CAM jetzt
beispielsweise dieMöglichkeit, beim
2D-Schruppen aus dem Z-Ebenen-
Fräsweg automatisch ein Rohteil zu
erstellen. Dies spart Programmier-
schnitte und Luftbewegungen des
Werkzeugs. Auch dieWahl des rich-
tigen Werkzeugs für das Reste-

Schruppen und Schlichten wird so
erleichtert. Die Werkzeug-Daten-
bank wurde von den Delcam-Ent-
wicklern ebenfalls funktional ausge-
baut. In dieser „Wissensbasis“ sind
unter anderem die jeweils einem
bestimmten Werkzeug zugeord-
neten individuellen Bearbeitungs-
strategien hinterlegt. Das bereits in
der Vorgängerversion von Feature-
CAM eingeführte vollautomatische

Entgraten und Anfasen bei der 2D-
und 2,5D-Bearbeitung ist in der
2012er-Version noch etwas schnel-
ler geworden. Die Auswahlmöglich-
keit der für diesen Vorgang benöti-
gten Werkzeuge wurde optimiert,
um unnötige Werkzeugwechsel zu
vermeiden. (mi)

Delcam GmbH, www.delcam.de,
Halle 25, Stand H25
■

Auch Anfasen und Entgraten funktionieren bei Feature-CAM 2012 automatisch, wobeiWerkzeugwechsel möglichst
vermieden werden.
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Höherer Schutz
Komplettabdeckung für Maschinen mit
mobiler Traverse

Mit Wave Sky bezeichnet der Spe-
zialist für Führungsbahnschutzsys-
teme PEI mit Sitz im norditalie-
nischen Bologna eine Komplettab-
deckung fürMaschinenmit mobiler
Traverse. Sie besteht aus einemAlu-
miniumgerüst mit Querstreben und
einem Schussdoublegewebe aus
lichtdurchlässigem und antista-
tischem Polyurethan. Wave Sky
setze neue Sicherheitsstandards im
Bereich der Schutzabdeckungen für
Werkzeugmaschinen, denn es er-
leichtere das Absaugen gefährlicher
Dämpfe und Rauch und reduziere
den Austritt von Spänen während
der Bearbeitung auf ein Minimum,
was besonders bei der Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung von Alu-

minium oder faserverstärkter
Kunststoffe besonders wichtig sei.
Durch das geringe Gewicht und die
Flexibilität des Abdecksystems kön-
ne Wave Sky den schnellen Bewe-
gungen der Traverse problemlos
folgen und decke den betreffenden
Bereich jederzeit optimal ab.
Das lichtdurchlässige Balgmate-

rial ermögliche ein genügend helles
Arbeitsumfeld beim Einsatz im In-
neren der Maschine. Die Querstre-
ben laufen auf Rollen und sind zu-
dem durch schalldämmendes Ma-
terial gedämpft. Beides sorge für
eine geräuscharme Bewegung. (rs)

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

Dieses Abdecksystemmit Aluminiumstegen und Schussdoublegewebe besteht
aus lichtdurchlässigem und antistatischem Polyurethan.

Bi
ld
:P
EI

Sichere Zerspanprozesse
Sensoren überwachen die
Beschleunigung oder dasWerkzeug
Der Artis-Crash-Sensor ACS-3
überwacht, wertet aus und schreibt
mit. Der mehrachsige Beschleuni-
gungssensor ist gemeinsam mit
Auswerteelektronik und Mikro-
controller in ein Gehäuse integriert.
Dieses System kann direkt an der
Spindel oder am Spindelkasten ver-
baut werden, erläutert der Herstel-
ler. Die Montage am Spindelkasten
eignet sich besonders für Nachrüs-
tungen. Ist das System aktiviert,
überwacht es die Beschleunigung
auf verschiedene Grenzwerte. Über-
schreitungen werden mit Datum
undUhrzeit in einen Alarmrekorder
geschrieben (Datenlogger). Der Re-
korder lässt sich über eine serielle
Schnittstelle auslesen. Mit dem
Crash-Sensor können Beschädi-
gungen oder gar die Zerstörung
teurer Maschinenkomponenten
vermieden werden. Das gilt auch für
Maschinenstillstandszeiten, die
durch Kollisionen aufgrund von
Maschinen- oder Programmierfeh-
lern hervorgerufen werden. Die typ-
gerechte Nutzung von Maschinen-
komponenten wie Spindeln und
Lager lässt sich nachweisen. So kön-
nen unberechtigte Gewährleis-
tungsfälle vermieden oder berech-
tigte Gewährleistungsfälle nachge-
wiesen werden. GeniorModular ist
laut Artis geeignet für die Überwa-

chung und Regelung von Prozessen
zurMetallzerspanung inWerkzeug-
maschinen. Als Anwendungsfelder
nennt der Hersteller unter anderem
Werkzeugbruch- und Werkzeug-
fehlüberwachung, die Werkzeug-
verschleißüberwachung sowie den
Werkzeug- und Maschinenschutz.
Eingesetzt wird das System auch für
die automatische Prozessregelung
(Adaptive Control). Es kannmit den
Steuerungen Sinumerik 840D PL
und Sinumerik 840D SL verwendet
und in der Serienfertigung einge-
setzt werden. Als Nutzen für den
Anwender stellt der Hersteller vor
allem die Absicherung der Zerspan-
prozesse sowie die Verkürzung der
Taktzeiten heraus. Die Standzeiten
derWerkzeuge werden optimal aus-
genutzt. Das System sei einfach zu
handhaben. Es ist keine Anpassung
durchMaschinenbediener notwen-
dig. Im NC-Programm ist der An-
passungsaufwand gering. Das kom-
pakte Modul lasse sich einfach in-
stallieren und in Betrieb nehmen.
Durch denmodularen Aufbau ist es
erweiter- und skalierbar. Zudem
verfügt es mit Standard-Bus-Tech-
niken über eine zukunftsorientierte
Architektur. (us)

Artis GmbH,
www.artis.de, Halle 5, Stand G21
■
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turning Ceramic parts
straight from the bar
Amodular tool system for the inte-
gration of laserbeam technology
into turning machines has been de-
veloped by Fraunhofer IPT in coop-
erationwithA.MonfortsWerkzeug-
maschinen GmbH & Co. KG. The
system enables, according to IPT,
flexible use of laser beam technol-
ogy in production processes. The
integrated lasers make it possible for
the first time to turn geometrically
complex components from silicon
nitride straight from the bar. A fur-
ther application of the system is the
integration of heat treatment pro-
cedures during turning work in or-
der to reduce throughput times in
production. This system, which is
already commercially available, can
easily be retrofitted on convention-
al turningmachines and can also be
operated without specific knowl-
edge of lasers, Fraunhofer IPT re-
ports. (co)

Fraunhofer-Institut für Produktion-
stechnologie IPT,
www.ipt.fraunhofer.de,
Hall 17, Booth C69

■

As part of its CoroMill Plura pro-
gramme, Sandvik Coromant now
also offers endmills in the diameter
range 4 to 20 mm. The solid hard
metal end mills are suitable for
semi-finished and finished produc-
tion in titanium and its alloys.

The exhibitor says that they wish
above all to address the aerospace
industry with these new GC1620
grade products. With their special
50° light-cut helix angle, these tools
result in small chips andmore proc-
ess-secure machining up to hard-
nesses of 48 HRC. Wherever the
production of deep pockets with
thin walls is required, these shaft
end mills have demonstrated their
low-vibration and high-powered
performance, as the firm’s experts
confirm. As an application example,
the exhibitor points to landing gear
carriages, wing boxes and wing ribs,
and also pylon supports.
Depending on the demands ex-

pected, the end mills can appar-
ently also have a variable chip canal

depth.Themulti-layer PVD coating
guarantees, in combination with the
basic workingmaterial, long service
lifetimes, Coromant claims. (pk)

Ab Sandvik Coromant,
www.sandvik.coromant.com,
Hall 27, Booth C32 and Hall 5, Booth B20

■

End Mills for Titanium
Addressing aerospace requirements

Additions to the CoroMill Plura series
in the range 4 to 20 mm for process-
secure machining of titanium and its
alloys up to 48 HRC.
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The iTNC 530 was presented for the
first time at the EMO 10 years ago.
To be able to operatemachines pos-
sessing a turning as well as amilling
function, Heidenhain have devel-
oped the TNC 640. This is the first
millingmachine control by Heiden-
hain to be fitted with optional func-
tions for turning work on milling
machines. Now complete process-
ing too can be realised with Heiden-
hain controls. As regular users have
already experienced with other
TNCs, it is not necessary to re-train
to use TNC 640 either: all program
me steps for turning processes are
written in plain language in the
sameway as withmilling processes.

The company drew on existing
knowledge for the turning function:
many cycles which played a role in
Heidenhain’s success to date are
now available in the new TNC 640.
The user can thus rely on practice-
tested turning functions.

New in the TNC 640 is also the
optimised user interface, which
gives the user a better overview dur-
ing programming and has a clearer
status display, the company claims.
With the TNC 640, a new control
design is also presented. In future,
the TNC and also the Manualplus
turning controls or CNC Pilot will
be supplied in stainless steel. The
keyboard surface and screen sur-

round has been prepared by Hei-
denhain in such a way that unsight-
ly fingerprints have no chance:
cleaning is easy. A striking feature is
the 19” colour flat screen, standard
with the TNC 640 and optional with
iTNC 530.
Among the feeler systems, the

new TS 460 and TT 460 present for
the first time equipment in which
there is a choice of signal transfer
via infrared or wireless – without
changing hardware. The user thus
has the advantages of a very long
range or high data rates. (rs)

Dr. Johannes Heidenhain GmbH,
www.heidenhain.de, Hall 25, Booth E33
■

Palleti Junction
Machine tool control also suitable for complete processing

This is the first milling machine control by Heidenhain to be fitted with optional functions for turning work onmilling
machines.
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Fast Tool Changes
Sensor module for spindles improves
set-up times and spindle condition
Besidesmotor spindles,Weiss Spin-
deltechnologie presents an electro-
mechanical release unit for tool
change. According to Weiss, the
unit enables tool change without
hydraulics or pneumatics. The sys-
tem is displayed at the company‘s
stand on anHSKA100milling spin-
dle.Weiss is also showing how sim-
ple it can be to link their spindles to
the Siemens Sinamics drive family
and Sinumerik CNC . The decisive
factor here is the Drive-Cliq sensor
module, which is said to reduce the
cabling work and accelerate ma-
chine setting-up. The operator can
call up information on the condition
of the spindle on his CNC interface.
The integrated diagnosis tool an-
swers questions on runtime, utilisa-
tion, and number of tool changes,

and gives the history of, for example,
motor temperature. Weiss also
presents a newly developed com-
pact motor spindle going up to
24,000 rev/min. (mi)

Weiss Spindeltechnologie GmbH,
www.weissgmbh.com,
Hall 25, Booth C18

■

Electro-mechanical release unit for fast
tool change at the spindle.
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Software as Required
The new generation of tool managers
At this year’s EMO, Cimsource Soft-
ware presents the tool management
system of the future. With cloud
computing and RFID technology,
Toolpal combines the future tech-
nologies of the next tool manager
generation at an attractive price, the
company claims. The low-cost, on-
demand concept of the Toolpal is,
according to the manufacturer,
available at any time, non-mainte-
nance and arbitrarily scalable.With
the advantages of cloud computing,
they tell us that this highly efficient
tool manager is in reach of small and
medium-sizedmanufacturing firms.

The automation of records needed
during the circulation of tools can
be achieved optionally with RFID
technology in the UHF range. Com-
plete tool trolleys and individual
tools can be identified at any time,
we are told. This is said to make
Toolpal the good genie of the tool
store.The RFID technology by Cim-
source is also available as an add-on
for existing tool management sys-
tems. (rs)

CIM Aachen GmbH, Cimsource Soft-
ware, www.cimsource.com,
Hall 25, Booth K08,

■

More Safety Functions
New software enables choice of programming language
With the introduction of the new
software generation Twincat 3,
Beckhoff’s safety technology has
been extended by additional func-
tions for engineering and run-time.
The new concept enables the choice
of programming language, thus rais-
ing the flexibility and the area of use
for safety applications. The pro-
gramming is carried out using, be-
sides the familiar function block
diagram language FUP, the high-
level language C.

The safety editors are part of the
Twincat 3 Engineering Environ-
ment, which is entirely integrated
into the Microsoft Visual Studio.
This development tool, known
world-wide, is used consistently for
programming safety, plc, motion
control and visualisation applica-
tions. Twincat 3 offers all function-
alities necessary for the safety proc-
ess in one software: configuration,
programming and diagnosis as well
as the Twinsafe Calculator for work-
ing out the Performance Level ac-
cording to the new machine guide-
line.With Twinsafe, Beckhoff offers
a safety solution with scalable soft

and hardware. Besides the safety
logic connectors for Beckhoff I/O
systems (KL6904 for bus connectors
and EL6900 for ethercat connec-
tors), the Twincat Safety PLC also
makes a purely software solution
available.The advantages of the con-
nector solution lie in the simple
configuration combined with the
provision of high safety levels. The
Twincat Safety PLC is also suited for
more complex applications. With a
safety plc running on an industrial
computer, the same performance is
available for the safety system as for
the standard control system.

In the Engineering Tool, both so-
lutions can be configured and pro-
grammedwith Twincat 3 – and this
not only with the familiar function
block diagram language (FUP/FBD),
but also with the high-level language
C. According to the new machine
guideline, the required performance
level must be mathematically de-
monstrable, which generally calls
for external tools. In the Twincat
development environment, the
Twinsafe Calculator is already inte-
grated and can thus access all previ-

ously input data. External safety
sensors and actors input into in a
data bank. With the new Engineer-
ing Environment, the safety controls
and, of course, with the secure in-
put/output component assemblies,
Beckhoff aims to supply a complete
and integrated system for safety
technology. (rs)

Beckhoff Automation GmbH,
www.beckhoff.de,
Hall 25, Booth E32

■

The Safety Editor is part of the Twincat3 Engineering Environment, which is integrated into Microsoft Visual Studio.
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Coating for thread rolling
improves service life
In non-cutting thread rolling, the
roller is abraded on the workpiece
because of the great pressure devel-
oped during the process. As LMT
emphasises, the whole tool surface
is involved in this, so the strain on
the tool is completely different from

that in e.g. cutting processes. With
Protec, the firm presents what they
claim is the first coating in the world
for thread rollers, thus extending
their range of application.The elas-
tic and flexible thin layer is said to
be specially designed for processing
hard materials and apparently re-
sults in up to 30% longer service
lifetimes. (rk)

LMT Tool Systems GmbH,
www.lmt-tools.com, Hall 4, Booth E54
■
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Chatter-Free solid Hard
metal milling tools

Iscar has made further improve-
ments to their chatter-free solid
hard metal milling tools with une-
qual cut subdivisions. In the latest
version, a variable angle of twist
provides yet smoother running and
more productivity. The tools, with

their enhanced positive cutting ge-
ometry, reduce cutting forces and
energy consumption during ma-
chining by up to 15%, Iscar empha-
sise.Microvibrations are prevented,
which has positive effects on service
lifetime and surface quality, it is
claimed. For diameters between 6
and 20 mm there is an “M” version
(Medium) with lengths correspond-
ing to the DIN norm, an “L” version
and an “XL” variant. Areas of ap-
plication, according to Iscar, are
milling deep grooves (2 x D) and
shoulder milling, but also finishing
milling of steel alloys and stainless
steels. (rk)

Iscar Germany GmbH, www.iscar.de,
Hall 4, Booth E30
■

Four Cutting Edges
Inner-cooled counterborer
with sintered cutting inserts

For fast and economical production
of screwhead beds for M5 to M36,
Hermann Bilz offers the UNWE
counterborer. The novel geometry
of the four-cutter, completely sin-
tered SCMX-Eco indexable insert is
said to enable particularly econom-
ical processing. With four cutters
available, flat level surfaces can also
be produced at the bottom of the
bore.
During drilling, four projecting

noses form the auxiliary cutters and
complete the bore diameter in H13
quality without any contact arising
between the retracted main cutters
and the bore wall, which would
cause premature wear, we are told.
The chip groove geometry results in

short chips, even in tough working
materials. High cutting figures and
long service lifetimes are due, ac-
cording to the maker, to the combi-
nation of very finely grained multi-
grade hardmetal with the heat-wear
resistant CVD coating, whether
working with castings or with low
or high alloy steels.The inner-cooled
counterborer is available with one
cutter at diameters up to 10 mm,
two cutters up to 15 mm, and three
cutters between 30 and 58 mm. It
can be used for countersink depths
of up to around 1 × D. (rk)

Hermann Bilz GmbH & Co KG,
www.hermann-bilz.de,
Hall 4, Booth D22

■
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The new geometry of the SCMX-Eco indexable inserts allows for
economical and efficient processing. Ph
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Short Loading Times
Vertical CNC turning
machine with dynamic drive packet

Emco is strengthening its vertical
turning machine range with a fur-
thermachine. As flexible as possible
and as automated as necessary is the
specification for the development of
the newVT 160, whose distinguish-
ing features include short travel
paths for fast loading and unloading
of workpieces, two-track loading
and a compact guideway concept
with a dynamic drive packet, the
company says. Emco thus claims to

offer amachine with an automation
solution and with convincing short
loading times, high stability, simple
programming, compact dimensions
and optimum chip flow. At the same
time, this CNC lathe is claimed to
have an unbeatable price/perform-
ance ratio. (bk)

EmcoMaier GmbH,
www.emco-world.com,
Hall 26, Booth G40

■

As flexible as possible and as automated as necessary is the specification for the
development of the newVT 160.
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UNterNeHmeNsVerZeiCHNis Firmen, die imMesse-Daily redaktionell erwähnt sind Sorting by Robotic Hand
Handling system sorts and transports
sawn parts completely automatically

TheAmasort sorting robot from the
storage and automation experts at
Friedrich Remmert sorts complete-
ly automatically sawn parts weigh-
ing up to 50 kg into separate con-
tainers. It also transports away
sawn-off extra-heavy parts of up to
1,000 kg and with lengths from 300
to 1,500 mm. The system conveys
parts sawn from round or rectangu-
lar solid or hollowmaterial of differ-
ent shapes and dimensions. The
sorting speed of the handling system
is less than 20 seconds. Offcuts and
precut parts are separated out auto-
matically via a slide.Thismodularly
constructed automation solution
consists of a hydraulic portal grip-

per, conveying technology and a 6-
axis robot: during the sawing proc-
ess, the portal gripper holds the
sawn parts firmly and supports their
fixing.The gripper then conveys the
good parts out of the working area
of the sawing machine. Small and
light parts up to 50 kg and with a cut
length between 10 and 750 mm are
transferred to a changing station,
where they are passed to the 6-axis
robot: here the sawn parts are sort-
ed onto the preselected deposition
areas. Specially adapted gripper
tools are also available. (mi)

Friedrich Remmert GmbH,
www.remmert.de, Hall 17, Booth C16
■

Themodularly constructed automation solution Amasort sorts sawn pieces
completely automatically and transports extra-heavy components.
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Highly Dynamic Arm
Improved loading
and unloading of push changers

Grob has further optimised its par-
allel technology loading arm. The
result is a compact and highly dy-
namic gantry that makes the loading
and unloading of push changers
even more efficient, the company
claims. It has been extended to in-
clude vertical mounting, on large
running rollers fitted under the X
beam, for the running carriage and
the loading arm. In addition, the
mounting of the X beam has been
decoupled to counter process-de-
pendent vibration.

The gripper can now be fitted, as
required, with a pivoted axis for A
or C directions, the other operating

modes of the system. The high dy-
namics are said to contribute to
enabling loading of the double spin-
dle machine with a single gripper.
The entire linear portal with its sup-
ports is now fixed on the machine
bed: this apparently reduces assem-
bly work significantly, the exhibitor
tells us.

The company will present its new
business model during a presenta-
tion onWednesday, at 1pm in Room
12, Convention Centre. (pk)

Grob-Werke GmbH & Co. KG,
www.grob.de,
Hall 12, Booth B04

■

Detailed view of the optimised gantry with parallel kinematics. It is said to
possess outstanding dynamic characteristics.
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Die EMO Hannover ist das wichtigste Branchenforum der Metallbearbeitung, ein Mekka für Produktionsexperten aus aller
Welt. Aussteller aus gut 40 Ländern stellen ihre neuesten Entwicklungen und Produkte vor. Im Fokus stehen u.a. Maschi-
nen- und Prozesseffizienz, produktbegleitende Dienstleistungen und Nachhaltigkeit.
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»Die Vorgaben für die neue Bearbeitungs-
aufgabe waren ambitioniert. Insbesondere
Taktzeit und Werkstückkosten. Aber auf
die MAPAL Spezialisten kann ich mich einfach
verlassen. Die neue Bearbeitungslösung ist
perfekt. Ein Problem weniger.

Das ist für mich der MAPAL Effekt.«

Bearbeitungslösungen, die begeistern.

Kombinationswerkzeuge für ehrgeizige
Taktzeit- und Cost Per Part-Vorgaben.

Für eine bestehende Maschine musste ein
komplett neuer Bearbeitungsprozess entwickelt
werden. Mit nur acht Kombinationswerkzeugen
lösten die MAPAL Spezialisten die Heraus-
forderung der Komplettbearbeitung souverän.

Das Ziel wurde erreicht: kurze Taktzeiten und
geringe Kosten pro Werkstück.Q
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Erfahren Sie mehr über
den MAPAL Effekt:
www.mapal.com/effekt

Besuchen Sie uns:
Halle 4 | Stand D15
Wir freuen uns auf Sie!

Perfekt für Sie gemacht.
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