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Aktion gegen Fachkraftemangel

VDW und Land Niedersachsen unterzeichnen Kooperationsvertrag

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

Schwerpunkte der Zusammenar-
beit werden der Transfer tech-
nischer Innovationen, die Beratung
und Informationen zu technischen
und berufspadagogischen Themen
sowie die damit verbundenen Fort-
bildungsmafinahmen in der rech-
nergestiitzten 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 der Metallver-
arbeitung zu verbessern, umreif3t
Peter Bole die Aufgabe.

Dazu hat die VDW-Nachwuchs-
stiftung bereits erste gemeinsame
Schritte und Aktivititen mit dem
Niedersichsischen Landesinstitut
fiir schulische Qualitatsentwicklung
(NLQ), der Landesschulbehorde
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Peter Bole, Leiter der VDW-Nachwuchsstiftung, Dr. Stefan Porwol, Staatssekretér im niedersachsischen Kultusministerium
und Dr.-Ing. Wilfried Schéfer 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 eine moderierte
Podiumsdiskussion mit Teilneh-

Korean Success Story

Korea has already surpassed pre-crisis
levels and growth will continue in 2012

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 Korean Ma-
chine Tool Manufacturers‘ Associa-
tion. For 2012, Chairman Jong-
Hyeon Shon predicts a further 10%
increase. Shon believes that the ro-
bust growth in the Korean automo-

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 foreign markets as many
of the other machine 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.

Photo: Fouhy

mern aus Schule, Wirtschaft und
Verbénden zum Thema ,Sicherstel-
lung des Technologietransfers in die
berufliche Bildung” statt. Zu diesem
Anlass waren die Schulleitungen
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Approximately 15% of all Korean machine tool exports go to customers in

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

Europe. With 40 companies, the Korean participation at EMO has almost

(kf)  doubled, compared to the last fair, says Komma Chairman Jong-Hyeon Shon.

Uwe Frank, CEO der Unit Motion

AUS DEM INHALT

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

WERKZEUGE & SPANNMITTEL
Verdrehte Kiihimittelzufuhr
Forecreu zeigt Stangen mit innerer
verdrehter Kithlmittelzufuhr, die
vor allem fiir die Luft- und Raum-

fahrt entwickelt wurden. — Seite 42
HEIDENHAIN
ab Seite 18

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

Erweiterte Plattformen
fiir Steuerungen

Control Systems, Siemens AG: ,Wir

bieten skalierte Steuerungen an. Wie

bei den Automobilherstellern gibt

es Volumen- und Oberklassemodelle.”
Seite 46

Fras-Dreh-Bearbeitung
neu definiert:

TNC 640 von HEIDENHAIN

Halle 25
Stand E33
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IN SUMME EFFIZIENTER
IN TOTAL MORE EFFICIENT HALL 3 - STAND H07

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

www.schunk.com

UBERLEGENE PRAZISION VOM KOMPETENZFUHRER FUR SPANNTECHNIK UND GREIFSYSTEME.
EXCEPTIONAL PRECISION FROM THE COMPETENCE LEADER FOR CLAMPING TECHNOLOGY AND GRIPPING SYSTEMS.
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Rotomors ist Spezialist fiir groe Spannfutter: Die maximale Drehzahl dieses riesigen Spannfutters mit einem Durchmesser von 4,5 m betragt 127 min™'. Die Spannwiederholgenauigkeit liegt bei 0,01 mm/s,
die Gesamtspannkraft gibt das Unternehmen mit 600 kN an. Das Spannfutter wurde in einem Stiick gefertigt.

Spannen diinnwandiger XXL-Bauteile

Auf einen Gardemaf$-Durchmesser von 4,5 m bringt es dieses Spannfutter zur spanenden Bearbeitung

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 nach Hannover
mitgebracht, um es auf seinem Mes-
sestand auszustellen. Das vorgestell-
te Spannfutter hat einen Durchmes-
ser von 4,5 m. Die maximale Dreh-
zahl betrdgt 127 min’'. 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 Grofde ab 0,5 bis 6 m, wo-
bei laut Ridiger Draheim, Ge-
schiftsfiihrer ~der  Rotomors
Deutschland GmbH in Wetter, die
Spannfutter bis 5 m in Monoblock-
Ausfithrung gefertigt werden und
grofiere aufgrund der Transport-
problematik segmentiert gebaut
werden: ,Wir fertigen alles, was phy-
sikalisch moglich ist und auch von
der Grof3e her sind wir nicht auf 6
m begrenzt. Es sei durchaus mog-
lich, noch grofiere Spannfutter auf
Kundenwunsch zu fertigen.

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

Grofspannfutter Dualis GD-I3-
MAG. Es vereinigt alle Vorteile
eines Hydraulikspannfutters mit
denen eines Magnetspannfutters, so
der Hersteller. Die drei Hydrauli-
kaufsatzbacken ermdoglichen das
zentrierte Spannen aller Werkstiick-
durchmesser im Spannbereich der
entsprechenden Futtergréfie in Au-
Ben- und Innenspannung.

Die hydraulischen Spann- und
Zentrierkrafte konnen stufenlos ge-
regelt werden. Die drei Grundba-
cken im Futter werden mit einer
Rasterverzahnung entsprechend
Kundenwunsch ausgefiihrt. Je nach

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

Handelt es sich bei den zu bear-
beitenden Werkstiicken um leicht
verformbare Teile, so biete diese
Maschine die ideale Losung. Die
nach Angaben des Unternehmens
sensibel aufgebrachte hydraulische
Kraft zum ausschliefSlichen Zentrie-
ren wird ergdnzt durch die eigent-
liche, magnetische Haltekraft. Die
nur axial wirkende Haltekraft habe
keinen Einfluss auf die Rundheit der

Werkstiicke. Die Magnetkraft wird
tiber radial verschiebbare Polverldn-
gerungen in das Werkstiick 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, erldutert
der Hersteller. (rs)

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

,Die EMO ist fiir mich sehr interessant,
weil sie einen Rieseniiberblick iiber
die Anwendungen der Metallbearbei-
tung bietet. Ich interessiere mich fiir
Werkzeugmaschinenlésungen und
Schneidtechnologien. Ich habe mich
auch iiber die 3D-Drucker informiert.”
Dipl.-Ing. Andreas Spiller, Leiter
Zentrum Metall, IT und Medientech-
nologie, HBZ Handwerkskammer
Bildungszentrum Miinster.

»ch 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 auch Werk-
zeugteile fiir den deutschen Markt
herstellt, interessiere ich mich fiir die
Neuentwicklungen im Bereich CNC-,
Dreh- und Frasmaschinen.”

Arunas Zukaitis, Produktionsleiter,
UAB Stevila, Litauen.

Ich verschaffe mir hier einen Uber-
blick iiber die Innovationen. Man muss
diese Messe einfach besucht haben,
um zu erfahren, wie die Stimmung ist
und wie sich der Markt verandert. Ich
interessiere mich speziell fir Hochpra-
zisionsspindeln und besuche Firmen.”
Dipl.-Ing. Stephan Liedel, Leitung
Produktionstechnik, Immobilien-
verwaltung, GMN Paul Miiller
Industrie GmbH & Co. KG, Niirnberg.

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

N

,Ich komme aus Brasilien und bin
durch mein Studium fiir einige Zeit in
Deutschland. Ich habe noch nie eine
so grof3e und interessante Messe gese-
hen. Da ich Maschinenbau studiere,
kann ich mich iiber die grof3e Anzahl
an Neuheiten und Entwicklungen in
der Metallbearbeitung und iiber die
Werkzeugmaschinen informieren.”
Cesar Branco, Student Maschinenbau,
Brasilien.
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Auf Wachstumskurs

Widia-Produktgruppe steigert ihren
weltweiten Umsatz um 37%

%

»Unser Plan fiir das
laufende Geschafts-
jahr sieht eine Um-
satzsteigerung von
+ 33% vor”, sagte
Bernard McConnell,
Vice President Widia
Products Groups &
Services.

=
=

»Die Widia-Produktgruppe besitzt
ein enormes Wachstumspotenzial®,
erkliarte Bernard McConnell, Vice
President der Widia Products
Groups & Services. ,Wir haben das
Ziel, unsere Stellung im wachsen-
den indirekten Vertriebskanal zu
maximieren” Prognosen wiirden
zeigen, dass Kunden, die Produkte
tiber indirekte Vertriebskanile er-
werben, in der Metallbearbeitung
schon bald einen Marktanteil von
14 Mrd. US-Dollar ausmachen wer-
den.

Und Widia befindet sich mit sei-
nem umfassenden Produktpro-
gramm auf einem sehr guten Weg.
Im vergangenen Geschiftsjahr, das
am 30. Juni endete, konnte der Um-
satz weltweit um 37% gesteigert
werden. ,,In Europa lag das Wachs-
tum sogar iber 40%" erginzte
Alexander Broetz, Director Sales

das laufende Geschiftsjahr planen
wir eine Umsatzsteigerung in Hohe
von 33%", fuhr McConnell fort. Da-
fiir arbeite man auch am weiteren
Ausbau der Priasenz in China, Bra-
silien, Russland und Indien und sei
dabei, die Position auf den gesit-
tigten Markten wie Europa und den
USA weiter zu stérken.

Auf der EMO stellt die Widia-
Produktgruppe die neuen Drehsor-
ten Victory vor. Sie sollen laut Un-
ternehmen eine hohere Produktivi-
tat bei der Drehbearbeitung von
Werkstiicken aus Stahl und Edel-
stahl garantieren. Verbesserte Ober-
flaichengiiten und langere Stand-
zeiten wiirden zu geringeren Ferti-
gungskosten fiir die Anwender

fiithren. (rk)

M Widia GmbH,
www.widia.com,

Umdenken erforderlich

Maximale Wertschopfung aus minimalen Ressourcen
statt maximaler Gewinn aus minimalem Kapital

»Seit ldngerer Zeit ist abzusehen,
dass einige wichtige natiirliche Res-
sourcen in absehbarer Zeit nicht
mehr in ausreichender Menge zur
Verfiigung stehen werden®, mit die-
sen Worten leitete Prof. Reimund
Neugebauer, Leiter des Fraunhofer-
Instituts fiir 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
minimalem Kapital muss maximale
Wertschopfung aus minimalen Res-
sourcen treten®, betonte er.

Nach einer Studie des BMBF zur
»Energieeffizienz in der Produktion”
bestehe allein beim Verbrauch von
Primirenergie ein mittelfristiges
Einsparpotenzial von 30%. Um dies
zu nutzen, bedarf es laut Neugebau-
er vieler Veranderungen, sowohl der
bisherigen Produktionsprozesse als
auch der Produkte. ,Es ist ein inno-
vativer Schub erforderlich — und
moglich —, um neue Methoden,
Technologien und Erzeugnisse zu
entwickeln, welche die Ressourcen-
effizienz und Nachhaltigkeit tiber
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 mafSgeblich
festgelegt. Zum andern werde der
Ressourcen- und Energieverbrauch
in der Nutzungsphase von Pro-
dukten aufier prinzipbedingten phy-
sikalischen Grenzen auch durch die
technischen Moglichkeiten in der
Herstellung von verlustminimalen

2
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Prof. Reimund Neugebauer, Leiter des Fraunhofer-IWU: ,Es ist ein innovativer
Schub erforderlich - und maéglich -, um neue Methoden, Technologien und
Erzeugnisse zu entwickeln, welche die Ressourceneffizienz und Nachhaltigkeit
tiber die Betriebsphase bis hin zum Recycling umfassen.”

bestimmt. ,Echte Ressourceneffizi-
enz bei Produkten wird deshalb erst
durch einen ganzheitlichen Ansatz
moglich, der sowohl die Produkt-
entwicklung als auch die Produk-
tionstechnik sowie deren gegensei-
tige Abhéngigkeiten beriicksichtigt®,
fasste der Leiter des Fraunhofer-
IWU zusammen.

In seinem Vortrag stellte er an-
hand konkreter Beispiele dar, wie
ausgehend von Trends zur Erho-
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-

Erhohung des Materialnutzungs-
grades und die Erweiterung der
Bearbeitungsgrenzen durch adap-
tive Zusatzaktorik die Schwer-
punkte. Wichtig seien auflerdem die
Erhohung der geometrischen Viel-
falt von Produkten durch genera-
tive Fertigungsverfahren, die Ver-
ringerung von Transportaufwidnden
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-
geldnde in Hannover stattgefunden
hat, wurde vom Fraunhofer-IWU
gemeinsam mit dem Verein Deut-
scher Werkzeugmaschinenfabriken

Europe, Middle East & Africa. ,Fir  Halle 6, Stand A38 Komponenten und Systemen mit- fithrungen zufolge, Aspekte wie die  e. V. (VDW), veranstaltet. (co)
& KOMET"
GROUP
§
Wirklich wegweisende Ideen erkennt man daran, dass sie den Produktions- g
alltag verbessern. Sie und wir haben dasselbe Ziel. Ein Mehr an Support und 3
Dienstleistungen. Treffen wir uns auf der EMO 2011. In der IDEEN-FABRIK+. *Z,’
[e]
EMO | HALLE 4 - STAND A06 :

TOOLSQIDEAS®
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Kraft, Dynamik und Prazision in einem

3x1=o0ne

Force, dynamics and precision in one unit

Mo-Fr, 10:30

Kraft
dEMOnstration

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

einer fast unvorstellbaren Choreografie.

Force

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

|
!||'

Mo-Fr, 13:30

Dynamik
dEMOnstration
Treffen Sie einen der erfolgreichsten

deutschen und international renom-
mierten Karateka, Erhard Gotzelmann.

Dynamics

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

Mo-Fr, 16:30

Prazision
dEMOnstration
Sehen Sie einen der international erfolg-

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

Precision

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

3x1=-eins

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

WITTENSTEIN - eins sein mit der Zukunft

www.wittenstein.de

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

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

3 x1=o0ne

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

S

WITTENSTEIN
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Mehr als Gas und Ol

Chance und Risiko fiir deutsche Werkzeugmaschinenbauer
beim Handel mit dem industriell erholten Russland

Auf dem VDW-Seminar ,EMO-Fo-
kus Russland“ konnten sich die Teil-
nehmer tiber die Chancen und Ri-
siken informieren, die der Handel
mit russischen Partnern birgt. Ins-
besondere konne der Werkzeugma-
schinenbau von der steigenden
Nachfrage aus Russland profitieren,
die in 2010 rund 41% iiber Vorjah-
resniveau lag. Die Tendenz ist wei-
ter steigend.

Deutschland fihrt die aktuelle
Lieferantenliste mit 25% und grof3-
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 Vertragsgiiltig-
keiten geht. So bilden das Teamwork
mit der Hausbank und schriftlich
fixierte Vertragsdetails die Voraus-
setzungen fir den reibungslosen
Ablauf der Geschiifte. (pk)

Bild: Konigsreuther

John Walker, Chairman von Oxford Economics: ,Russland ist ein Schliisselmarkt
fiir die Werkzeugmaschinenindustrie, der voraussichtlich bis 2014 dynamisch
expandieren wird. Das Land bietet mehr als Gas und Ol.” Nach Walkers Meinung
bedrohen aber auch politische Unwéagbarkeiten diese rosige Prognose.

Elektro-Spannkopf

Elektro-Hohlspanner

1 Halle 3 - Stand JO§

Elektro-Greifer
Clamp by Wire

\,erock

Elektro-Spann-Ldseeinheit

Elektro-Loseeinheit

Elektro-Vollspanner

E-QUIPMENT...

/ukunftsweisend.

Elektrische Spannsysteme.

Elektro-Vollspanner

Der Elektro-Vollspanner EVS
vereint die Starken der Prazisions-
mechanik mit denen modernster

- Kraftspanntechnik

Regelungstechnik und Elektronik.
Das Serienmodell verfligt Uber einen

horizontalen Anbau.

www.roehm.biz

Servomotor mit 1,0 kW Leistung und
einem 8 mm grofien Durchgang fur
Kihl-Schmierstoffe und Reinigungs-
medien. Geeignet fur vertikalen und

ROHM

driven by technology

Bild: Siemens

Auf der sicheren Seite

Belastbarkeitsanalysen optimieren
die Prozesssicherheit beim Zerspanen

INg | Process: '

Hinsichtlich der Markteinfiihrung der Softwareversion Production Module 6.0
im November 2011 erlauterte 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.”

Wer teuere Turbinenteile fiir den
Flugzeugbau fertigt, will Sicherheit
in jeder Phase des Prozesses. Geht
es nach Third-Wave-Chef Kerry Ma-
rusich, gibt es sie nicht ohne detail-
lierte Prozessanalyse. ,Die Wechsel-
wirkung zwischen Werkzeugschnei-
de und Werkstiick ist entscheidend
fiir die Prozessqualitat®, so der Prasi-
dent des US-amerikanischen Soft-
wareanbieters. Anlésslich der ges-
trigen Présentation der Version 6.0
der Analysesoftware Production
Module ging Marusich auf die Not-
wendigkeit einer mechanischen und
thermischen Analyse bei Werkzeug,
Span und Werkstiick ein.
Schlief3lich geht es darum, gleich
beim ersten Bauteil maximale Qua-

litat zu erzeugen. Ansonsten wire
der finanzielle Schaden grof3. Die
digitale Analysekette fangt daher fiir
Marusich bei der Werkzeugoptimie-
rung an. Third Wave stellt dazu die
Software Advantedge vor, die auf
Basis von CAD-Modellen die Werk-
zeugbelastbarkeit analysiert. Schritt-
weise werde die Optimierung vorge-
nommen, so der Third-Wave-Chef.
Mit den Daten treibt dann die Soft-
ware Production Module den Zer-
spanprozess zum Optimum, indem
man zum Beispiel die Kithlung oder
Aufspannung variiert. (k)

H Third Wave Systems,
www.thirdwavesys.com,
Halle 25, Stand L11

Zukunft im Blick
Nachhaltigkeit und Effizienz in der

Fertigungstechnik

NC - drives — motors

IMERIK — The perfact CNC for every machine tool

IMERIK

AMICE

Auf der EMO 2011 wurde der Vertrag fiir 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),
begriiBten dazu den Geschiftsfiihrer des VDW, Dr.-Ing. Wilfried Schéfer (Mitte).

Nachbhaltigkeit in der Industriepro-
duktion ist kein Modetrend, son-
dern eine Notwendigkeit fiir die
Zukunft. Um diese zu sichern, star-
tet die deutsche Werkzeugmaschi-
nenindustrie die Offensive Blue
Competence, die dariiber 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 losen
gilt.

Der VDW setzt sich dafir ein,
dass im Rahmen der EuP-Richtlinie
(2009/125/EG) die Anforderungen
an die energieeffiziente Werkzeug-
maschine erfiillt werden. (vs)



FANUC

Welcome

Erleben Sie live,
was der Marktfuhrer zu bieten hat.

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

Robomachines. Alle in Aktion - alle uberzeugend.

Typisch FANUC.

www.fanucfa.eu - www.fanucrobotics.eu - www.fanucrobomachine.eu
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Auf vielen Markten zuhause

Spannmittelspezialist Rohm verstarkt Auslandsaktivitiaten auch mit neuen Produkten

Sichtlich zufrieden bilanzierte
Dr. Michael Fried, Geschiftsfiithrer
der R6hm GmbH, Sontheim, anlass-
lich einer Pressekonferenz auf der
EMO die Geschiftssituation: ,Ins-
gesamt werden wir dieses Jahr ein
deutlich besseres Ergebnis erzielen
als im Vorjahr. Die Auftragsbiicher
sind voll und das Auftragseingangs-
niveau ist hoch’ Dies kommt
nicht von ungefihr, 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 Linder. Verstarktes
Auslandsengagement soll das Um-
satzwachstum weiter befliigeln.
»Neue Fertigungsstitten in der Slo-
wakei und in Indien sowie ein Joint
Venture in China stirken die inter-
nationale Ausrichtung des Unter-
nehmens®, so Fried.

Dr. Michael Fried, Geschéftsfiihrer der Rohm GmbH in Sontheim:,Neue

Fertigungsstatten in der Slowakei und in Indien sowie ein Joint Venture in China

starken die internationale Ausrichtung des Unternehmens.”
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Nach wie vor stiarkster Markt ist
Deutschland, gefolgt von China.
Wie Fried auf der Pressekonferenz
erlduterte, soll in China mittelfris-
tig auch produziert werden. Im
Fokus der Auslandsaktivititen hat
Rohm auch die restlichen BRIC-
Staaten. Diese bieten seiner Ein-
schitzung nach ein hohes Wachs-
tumspotenzial.

Neue Produkte wie die hydraulik-
freien, elektromechanisch betitig-
ten Spannmittel sollen die Markt-
position weiter ausbauen. Am
EMO-Messestand von Réhm kon-
nen sich die Besucher von der Inno-
vationskraft des Unternehmens
tiberzeugen. So ist die neue Elektro-
Spannloseeinheit Bestandteil des
zukunftsweisenden Produktpro-
gramms E-Quipment.

Unter dieser Bezeichnung entwi-
ckelt Rohm energiesparende Pro-
dukte, die eine hydraulikfreie Werk-

zeugmaschine ermdoglichen. Die
Komponenten, so wurde erldutert,
zeichnen sich unter anderem da-
durch aus, dass Energie nur dann
abgerufen wird, wenn sie wirklich
bendétigt wird.

Auf dem Messestand zeigt der
Spannmittelspezialist erstmals eine
Elektroliinette zur sicheren Bearbei-
tung von langen Werkstiicken. Die-
se Neuentwicklung, die in Dreh-
und Schleifmaschinen auch nachge-
riistet werden kann, wird von einem
Servomotor angetrieben und arbei-
tet vollig ohne Hydraulik. Eine wei-
tere Entwicklung von Réhm ist der
Elektro-Vollspanner EVS fiir das
sichere und energieeffiziente Span-
nen von Werkstiicken auf Dreh- und
Schleifmaschinen. (bk)

M Rohm GmbH,
www.roehm.biz,
Halle 3, Stand J06

Konventionelle

Prazisionsdrehmaschine
Praktikant vC PIUs

ZIWEILER

— ein Zeichen fiir Erfolg in

Prézisionsdrehmaschine E60

Ausbildung und Industrie

WEILER steht fiir hochmoderne, energieeffiziente und ergonomische Prazisions-Drehma-
schinen in jeder GroBenklasse — von Ausbildung bis Industrie! Wenn's ums Drehen geht,
miissen Sie daher nur eine einzige Entscheidung treffen: die fiir WEILER!

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

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

www.weiler.de

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

Fax +49 (0)9101-705-122

info@weiler.de | service@weiler.de

Radialbohrmaschinen

CNC-Drehmaschinen

| Konventionelle/Servokonv. Drehmaschinen | Zyklengesteuerte Drehmaschinen

Bild: Konigsreuther

Wenn es um hochprézise lange und
schlanke Maschinenelemente wie
Bohrspindelsidtze und Traghiilsen
sowie langlebige Hochleistungs-Ku-
gelgewindetriebe geht, ist der Kun-
de bei der A. Mannesmann Maschi-
nenfabrik an der richtigen Adresse.
Vom Leistungsspektrum der Pro-
dukte konnten sich die Besucher der
gestrigen Pressekonferenz {iberzeu-
gen.

Speziell die Kugelgewindetriebe
warten mit einer Vielzahl an pro-
duktivitatssteigernden und kosten-
senkenden Eigenschaften auf. So
sind Geschwindigkeitsbereiche von
150 m/min und Beschleunigungs-
werte von 20 m/s” noch nicht die
Grenze des Erreichbaren.

Die tiefnitrierte, geschliffene
Spindel hat eine Oberflichenhirte
von 67 HRC und garantiert in Kom-
bination mit gréfleren Berithrungs-
flaichen zu den Kugeloberfldchen
eine extrem hohe Lebensdauer des
Gesamtsystems. Besonders kleine
Reibmomente reduzieren die Be-
triebstemperatur, sorgen zusétzlich

Mikrometer im Fokus

Auflerste Prizision ist das Ziel
bei Bohrspindel und Kugelgewindetrieb

Dr.-Ing. Wilhelm Brunner, Geschéftsfiihrer bei der A. Mannesmann Maschinen-
fabrik, prasentierte die hochprézisen und langlebigen Maschinenelemente:
»,Wenn es um lange und schlanke Bauteile nach Kundenzeichnung geht, dann ist
auch bei 15.000 mm und mehr der Mikrometer das MaR3 der Dinge.”

fuir Verschleif3festigkeit und langle-
bige fertigungstechnische Prézision.
Die Spindeln kénnen als Hybridva-
riante auch mit Keramikkugeln aus-
gefithrt werden.

Sonderlosungen werden in enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden
realisiert. Fiir Anwendungsfille un-
ter geringer Bauhohe gepaart mit
groflen Hitben hat A. Mannesmann
auch eine elektromechanische Te-
leskopvariante im Programm. Die
Teleskoptriebe sind etwa fiir die An-
forderungen in der Medizintechnik
und der Luftfahrtindustrie konzi-
piert.

Ein hohes Anforderungsprofil
erfillen auch die Spindelsitze und
Traghiilsen fiir Bohr- und Fris-
werke. Sie zeichnen sich durch eine
hohe Laufruhe, lange Lebensdauer
und Stabilitat durch Ddmpfung aus.
Es gibt sie auch fiir Groflbohrwerke
bis 6000 mm Lénge. (pk)

M A. Mannesmann Maschinenfabrik,
www.amannesmann.de,
Halle 13, Stand A37
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NHX Serie - Hochproduktive
Serienfertigung auf neuem Preisniveau.

kapitel4.com

Facts NHX-Serie - Horizontale Bearbeitungszentren
| Preis und Performance im neuen X-Klasse Standard
| Verschiedene Motorspindeln mit bis zu 20.000 min-* DCG'II
| Erweiterte Verfahrwege und Werkzeugldangen*
| DCG 1lI® (Antrieb struktureller Teile im Schwerpunkt) sorgt fr

geringe Vibration, héchste Dynamik und Prazision
| Direkte Wegmesssysteme von Magnescale in allen Achsen im Standard
| Vorschubgeschwindigkeiten von 60 m/min und

Beschleunigungswerte von bis zu 0,78 G
| Energieeffizienz: Stromersparnis bis zu 40%*
| MAPPS IV mit 10,4" TFT-Display - optional mit CAM Modul (Esprit)

* gegentiiber Vorgangermodell

Die X-Klasse live im
Solution Center Stuttgart

EMO

\“‘ E Hannover
W RS 10-24-9-2011 M””l SEIKI
worldskills lﬁ%

London 2011 Halle 2 | Eingang Nord THE MACHINE TOOL COMPANY
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Ol mit Zusatznutzen

Mehr Leistung und weniger Kosten
mit dem richtigen Schmierstoff

Gabriele Radke, Pressereferentin bei Exxon Mobil, und Michael Grewe, Key Ac-
count Manager, prasentieren auf dieser EMO erstmals alle Weiterentwicklun-
gen fiir die Metallbearbeitung aus dem Hause Exxon Mobil.

Erstmals présentiert Exxon Mobil
sein umfassendes Sortiment von
Schmierstoffen fir die Metallbear-
beitung auf der EMO. Der Schmier-
stoffexperte hat seine Produktreihen
von Grund auf tiberarbeitet und er-
ginzt, denn die Rahmenbedin-
gungen in der Fertigung hétten sich
verdandert, so Michael Grewe, Key
Account Manager Exxon Mobil
»Wir haben nicht nur die chemischen
Formulierungen veréndert, sondern
die gesamte Produktphilosophie auf

Bild: Schulz

die heutigen Bediirfnisse der Kun-
den getrimmt®, erlautert 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-
mogens geachtet, sondern auch auf
erhohten Anlagenschutz. (bs)

H Exxon Mobil GmbH,
www.mobilindustrial.com,

Wie Erich Unger auf einer Presse-
konferenz bekannt gab, ibernimmt
der fithrende indische Werkzeug-
maschinenhersteller Bharat Fritz
Werner Ltd. (BFW) mit Sitz in Ban-
galore (Indien), die Mehrheit an
Matec Maschinenbau. Unger, Un-
ternehmensgriinder und geschafts-
fihrender Gesellschafter der bisher
zur Bohm-Gruppe in Zella-Mehlis
gehoérenden Matec Maschinenbau
GmbH in Kongen, erlduterte, dass
die Transaktion die bisher von der
Bohm-Gruppe gehaltenen 51% plus
einen Teil von seinen Geschiftsan-
teilen am Unternehmen umfasst.

sellschafter Unger, sei die Zukunft
seines Unternehmens langfristig
sichergestellt.

Das Produktportfolio des in-
dischen Werkzeugmaschinenher-
stellers BEW umfasst vertikale und
horizontale Bearbeitungszentren,
moderne Finf-Achs-Zentren in un-
terschiedlichen Baugrofien sowie
vertikale Drehmaschinen und Son-
dermaschinen. ,Mit Matec Maschi-
nenbau gewinnen wir einen innova-
tiven und technologieorientierten
Partner und stirken unsere Markt-

Halle 6, Stand H38

position im Geschiftsbereich Werk-

Damit, so betonte Minderheitsge- 5

Shaiendra Nath Mishra (links), BFW-Vorstandsvorsitzender und neuer Matec-

Neuer Mehrheitsgesellschafter

Indischer Werkzeugmaschinenhersteller
tibernimmt Mehrheit an Matec Maschinenbau

Mehrheitsgesellschafter, und Erich Unger, geschaftsfiihrender Gesellschafter der
Matec Maschinenbau GmbH, informierten auf einer Pressekonferenz iiber die

kiinftige Unternehmensstrategie.

zeugmaschinen’, erklarte Shaiendra
Nath Mishra, BEW-Vorstandsvor-
sitzender und stellvertretender Auf-
sichtsratsvorsitzender.

Unger bleibe in seiner Funktion
und als Minderheitsgesellschafter
im Unternehmen. Der Standort
Deutschland bleibe mit allen

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

H Matec Maschinenbau GmbH,
www.matec.de,
Halle 12, Stand A4
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Brand new solutions

by POSALUX Switzerland

Microfor HP1 LASER

dedicated to GASOLINE injection nozzles drilling

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

e Excellent flow stability:
+2% Cpk 1.67

e No heat affected zone,
no debris, no burr

e Conical shaped hole
up to 100 pm/mm

e High positioning accuracy
by vision system

e Quick changeover, no tool

e ow running costs

microsales@posalux.ch

www.posalux.ch

Microfor HP4 Hybrid EDM

dedicated to DIESEL injection nozzles drilling

e Micro EDM assisted by Ultrasonic

e Electrode vibration

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

e Reverse taper hole up to 150 pm/mm

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

e Micro-machining of non-conductive materials like glass, quartz, polymers,...

eHoles and grooves starting from 100 microns

e Regulation by micro force

e Rotation of the tool to ensure quality and efficiency
e Drilling micro-hole for opto-electronic application

e Machining microgroove for biomedical application

Microfor Hpg |

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

150 pm groove on glass substrate

Hall 15 Stand C25
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Partnerschaftliche Zusammenarbeit

Japanischer Wailzlagerproduzent bietet Losungen fiir die Werkzeugmaschinenindustrie an

»Wir sehen uns als Losungsanbieter
fir die Werkzeugmaschinenindus-
trie”, sagte Dipl.-Ing. Volker Polonyi,
Vertriebsdirektor der NSK Europe
LTD., Ratingen, anlésslich einer
Pressekonferenz auf der EMO in
Hannover. Zwar bediene die NSK-
Gruppe mit einem Umsatzanteil
von 63% mehrheitlich die Automo-
bilindustrie mit Walzlagerpro-
dukten, doch ,fiir den Industrie-
bereich konnen wir alle Lagerarten
liefern®, ist sich Polonyi sicher.

Das in Japan tétige Unternehmen
mit einem Umsatz von 4,7 Mrd.
Euro erwirtschaftet in Europa 800
Mio. Euro, die Hilfte davon im
Industriegeschift. Von der Qualitét
seiner Produkte ist Polonyi
tiberzeugt: ,Wir sehen uns als Pre-
miumhersteller” Denn die Produkt-
philosophie von NSK sei hochste
Qualitit, maximale Leistung, zuver-
lassiger Betrieb, und das alles noch

Zwar bediene die NSK-Gruppe mit einem Umsatzanteil von 63% mehrheitlich
die Automobilindustrie mit Walzlagerprodukten, doch ,fiir den Industriebereich
konnen wir alle Lagerarten liefern”, sagt Volker Polonyi, Vertriebsdirektor der

NSK Europe LTD. in Ratingen.

energieeffizient und umweltfreund-
lich.

Als Beispiel einer Partnerschaft
mit der Werkzeugmaschinenindus-
trie nennt Polonyi die Zusammen-
arbeit mit dem Werkzeugmaschi-
nenhersteller Roders. Gemeinsam
mit dem Unternehmen habe man
einen Abstreifer fiir abrasive Medi-
en (Graphit, Keramik) entwickelt.
Diese ,extrem verschleifSfeste Dich-
tung®, so Polonyi, sei 6l- und kiihl-
mittelbestdndig, einfach zu montie-
ren, auch nachtriglich, wartungs-
arm und habe eine ldngere Ge-
brauchsdauer.

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

Bild: Schafer

eines Lagers fiir Olluftschmierung.
Das Hochgeschwindigkeitslager ha-
be Keramikkugeln und sei aufgrund
der Olluftschmierung durch die
Bohrung im Auflenring sehr kom-
pakt. Dazu komme, wie Vertriebs-
direktor Volker Polonyi erldutert,
dass die Schmierung duflerst zuver-
lissig erfolge, weil nahe am Wilz-
kontakt geschmiert werde.
Ergebnis einer Zusammenarbeit
mit dem Werkzeugmaschinenher-
steller Chiron sei ein gerduscharmer
Kugelgewindetrieb gewesen mit ei-
ner Gerduschemissionsreduzierung
von 5 bis 7 dB. Eine Partnerschaft
mit der Franz Kessler GmbH fiihrte
zu einem Zylinderkugellager mit
verschleififesten SHX-Rollen fiir
hohere Drehzahlen und hoher Stei-
figkeit. (rs)

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

Marktposition ausbauen

Grob-Werke starten grofSte Investition
in der Unternehmensgeschichte

4

Christian Grob, Generalbevollméchtigter der Grob-Werke GmbH & Co. KG:

»nnerhalb 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.”

Mit einer in ihrer Geschichte bei-
spiellosen Investitionsoffensive sind
die Grob-Werke aus der Krise ge-
startet, wie Christian Grob, Gene-
ralbevollméchtigter der Grob-
Werke GmbH & Co. KG in Mindel-
heim, auf einer Pressekonferenz
bekannt gab. Trotz aller Schwierig-
keiten der letzten Jahre konnte 2009
eine {iber 12.000 m” grofle Produk-
tionshalle am Standort Mindelheim
ihrer Bestimmung tibergeben wer-
den. Ein Jahr spéter fand die Ver-
tragsunterzeichnung fiir den Bau
eines neuen, 25.000 m? groflen
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)
um weitere 5000 auf 30.000 m” Pro-
duktionsfliche erweitert, um dem
zunehmenden Bedarf an Zerspa-
nungs- und Montageanlagen der
amerikanischen Automobilindustrie
gerecht zu werden®, so Grob.

Am Stammsitz in Mindelheim
sind die InvestitionsmafSinahmen
noch nicht abgeschlossen. Derzeit
entsteht eine neue Produktionshal-
le mit iiber 22.000 m? Fliche. Mit
ihr wichst die Gesamtproduktions-
fliche auf 150.000 m>. ,Innerhalb
unserer Investitionsoffensive®, so
Grob, ,investieren wir in den kom-
menden zwei Jahren iber 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-
schiftsjahr 2010/2011 noch 460
Mio. Euro, erwarten wir bereits im
laufenden Geschiftsjahr eine Leis-
tung von etwa 650 Mio. Euro, kon-
kretisiert German Wankmiller, Vor-
sitzender der Grob-Geschiftsfiih-
rung, die Ziele und die Expansion
des Unternehmens. (bk)

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

Bild: Kuttkat
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Starker Verbund fiir Schrumpftechnik

Bilz, Diebold und Komet feiern 10-jahriges Bestehen der Thermogrip-Gruppe

Die Schrumpftechnik ist heute beim
Werkzeugspannen nicht mehr weg-
zudenken. Als 2001 die Thermo-
grip-Gruppe von den Unternehmen
Bilz, Diebold, Komet und Marquart
(bis Ende 2008) gegriindet wurde,
war dies noch nicht absehbar. ,Es
war uns aber damals schnell klar,
dass eine Firma allein die Schrumpf-
technik nicht in den Markt einfiih-
ren kann“ erinnert sich Gerhard
Stolz, Prokurist bei der Komet
Group GmbH und Geschiftsfithrer
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 biin-

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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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 die Ther-
mogrip-Gruppe nach eigener Aus-
sage immer wieder Neu- und Wei-
terentwicklungen auf den Markt
gebracht — sowohl bei Geriten und
Werkzeugen als auch bei Zubehor
fiir das problemlose Anwenden der
Schrumpftechnik.

Zudem habe sie mafigeblich die
Standardisierung der Schrumpfs-
tanntechnik beeinflusst. ,Auch zu-
kiinftig werden wir intensiv am
technischen Fortschritt in der
Schrumpfspanntechnik arbeiten,
betont Hermann Diebold, Ge-
schiftsfithrer der Helmut Diebold
GmbH & Co. KG, und nennt als
Entwicklungsthemen neue Werk-
stoffe und Dampfung. ,Wir sind in

der Gruppe aber auch gefordert,
standig Verbesserungen an der Ge-
ritetechnik und Erweiterungen
beim Werkzeugangebot sowie beim
Zubehor zu erzielen®, ergénzt Mi-
chael Voss, Geschiftsfithrer der Bilz
Werkzeugfabrik GmbH & Co. KG.

Dabei miisse auch dem Thema
Energieeffizienz Rechnung getragen
werden. (rk)

M Bilz Werkzeugfabrik
GmbH & Co. KG,
www.bilz.de,

Halle 4, Stand C64

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

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

HELLER

www.echolot.de
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Losungen fiir die Aerospace-Industrie

Umfassende Prozesskompetenz in der Titanzerspanung

petenz. Der Beweis: Gemeinsam mit Kunden und Universi-
taten durchgefiihrte Projekte belegen, in welchem Umfang
sich auf diesem Feld massiv Zeit und Kosten einsparen lassen.
Sie mochten mehr wissen? Sprechen Sie dazu einfach direkt
mit den Spezialisten im HELLER TechnologieCenter.

Wir freuen uns auf Ihren Anruf unter +49 7022 77-0.

Titanlegierungen sind bereits seit einiger Zeit integraler
Bestandteil des modernen Flugzeugbaus. Dabei besteht hier
eine der groBen Herausforderungen in der Schrupp- und
Schlichtbearbeitung von Titan. HELLER gehort auf diesem
Sektor von Beginn an zu den Vorreitern der Branche — so-
wohl im Bereich der Maschinen- als auch der Prozesskom-

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

HELLER Losungen:

Wissen, wie es geht.

Positive Aussichten

Tschechische Werkzeugmaschinen
bauen auf eine lange Tradition

Tschechiens Werkzeugmaschinenindustrie blickt auf eine rund 150 Jahre

wahrende Tradition zuriick. Auf der internationalen Werkzeugmaschinenmesse
EMO in Hannover présentiert der Branchenverband SST 40 seiner Mitglieder und
setzt damit weiter auf den Aufschwung im Werkzeugmaschinenbau.

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

Der SST selbst ist auch Mitveran-
stalter fiir die seit etwa 80 Jahren
bestehende und ebenso traditionelle
Maschinenbaumesse in Briinn. Im
internationalen Geschift hat sich
der SST auch dem Cecimo, dem
Zusammenschluss der europdischen
Werkzeugmaschinenhersteller an-
geschlossen. Innerhalb dieser euro-
paischen Werkzeugmaschinenver-
einigung belegt der tschechische
Maschinenbau immerhin Platz sie-
ben, was den Export angeht. Dazu
zdhlen sowohl die Werkzeugma-
schinen als auch die Umformma-
schinen. Beide Maschinenkatego-
rien gehoren dem SST an und wer-
den dhnlich wie beim VDW in den

Kategorien spanend und umfor-
mend gezdhlt. Zum weiteren Auf-
gabengebiet des SST gehort auch die
Gemeinschaftsforschung des tsche-
chischen Werkzeugmaschinenbaus.
Ein aktuelles Projekt ist beispiels-
weise das Ecodesign, mit dem man
den Bau von Werkzeugmaschinen
standardisieren mochte. 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-
riick, gegen Ende 2010 zog der Um-
satz wieder an. Fir das Jahr 2011
wird ein Anstieg auf etwa 36,4 Mrd.
Euro prognostiziert. Fiir den Export
tschechischer Werkzeug- und Um-
formmaschinen wird ebenfalls mit
einem kraftigen Wachstum gerech-
net. Der Verband prasentiert sich in
Hannover mit etwa 40 seiner Mit-

glieder. (dk)

M SST Verband Maschinenbau,
www.sst.cz, Halle 16, Stand E05
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Halbautomatisches Innen-

~rimside | Multifunktionale Bearbeitung

Die Robbi-Group stellt sich als Her-
o el Runtechiel” | Fertigungssystem kombiniert Drehen und Schleifen fiir die Zahnradherstellung

maschinen, vertikalen und horizon-
talen Honmaschinen sowie Maschi-

nen fiir die Motoreninstandsetzung | Die heute zunehmend geforderte Nebenzeitenre-
vor. Das Produktionsspektrum | Reduzierung von Durchlaufzeiten duzierung um 25%,
deckt Schleiflingen von 600 bis | wirdin der Regel mittels verfahrens- Senkung der Riist-

6000 mm und Werkstiickgewichte | integrierender,  automatisierter WESSER) UNIERTOR AG- AR iy : zeiten um 40% und
von 120 bis 6000 kg ab. Auf der Mes- | Werkzeugmaschinen erzielt. Kon- ' R ;me Ver:'m%:vrun(? des
nen Fertigungsverfahren jedoch u:szosq,z il:ia Sas?ngs
nicht ohne Weiteres in einem Ar- die wesentlichen,
beitsraum kombiniert werden, ist

geldwerten Vorteile
die Systemintegration das Mittel der der Weisser-Kapp

Wahl fiir die effiziente Komplettbe- Multicell zur
B | arbeitung von Werkstiicken. Das Komplettfertigung
Rationalisierungspotenzial solcher von Zahnrédern.
i Kombisysteme ist betrichtlich, wie
das Beispiel der Komplettbearbei-
tung von Zahnrédern zeigt. Neben-
se prasentiert das Unternehmen die | zeitenreduzierung um 25%, Sen-
neue Version der Universal-Innen- | kung der Riistzeiten um 40% und
und -Aufenrundschleifmaschine | eine Verringerung des Personalauf- £ -
Omicron T5 mit halbautomatischer | wandes um 25% — das sind die we- 2 » ey
Steuerung. Diese Maschine wurde | sentlichen, geldwerten Vorteile ei- % Mm"’&m 2

entwickelt, um eine moglichst grofle | ner Gemeinschaftsentwicklung von ~

Flexibilitiat bei hohem Qualitats- | J. G. Weisser S6hne und Kapp.

standard zu erreichen. Wie das Un- Die gelungene Symbiose von Ro- ~ Schleifen deutlich kiirzere Bearbei- einrichtung und Messteil-Aus- erforderlich ist, reduziert sich der
ternehmen betont, ist dank Einstel- | tationsdrehverfahren der Weisser tungszeiten erzielt werden, und das  schleusung spart ebenfalls Zeit, Automationsaufwand um 70%.(bk)
lungen im Dialogverfahren und sehr | Univertor AC-1 und Kapp-Verzahn-  bei drallfreien, exzellenten Oberfla- Platz und weitere Automation im
einfacher Programmierung von Ar- | ungszentrum KX 100 Dynamic zu chen. Allein das Rotationsdrehenin  Vergleich zu konventionellen L6- M J. G. Weisser Sohne

beitsparametern die Herstellung | dem multifunktionalen Fertigungs-  Schleifqualitit, so heif3t es, ist um sungen. Werkzeugmaschinenfabrik GmbH
Kkleiner Serien und sogar von Einzel- | system Weisser-Kapp Multicell er-  fast 80% schneller als das klassische Auch die Automatisierung zwi- www.weisser-web.com,
teilen im manuellen oder automa- | moglicht die hochproduktive Kom- Hartdrehverfahren. schen beiden Fertigungssystemen Halle 17, Stand E06
tischen Modus moglich. (co) | plettbearbeitung von Zahnriddern in Anschlielend werden mit dem erschlief3t signifikantes Rationalisie-
einem System. Mit dem Rotations- Kapp-Verzahnungszentrum KX 100 rungspotenzial. Weil in beiden Ma- B Kapp GmbH,
M Robbi Group S.R.L., drehen konnen im Vergleich zum Dynamic die Zahnflanken wilzge- schinen die Beladefunktion enthal- ~ www.kapp-coburg.de,

www.robbispa.com, Halle 11, Stand A23 | konventionellen Hartdrehen und schliffen. Die integrierte Schleuder- ten und lediglich ein Zufithrband Halle 26, Stand F19

Produktionsprogramm

Tragbalken - Bohrwerke

Spindeldurchmesser 140 - 300 mm
mit technologischem Zubehor

Dreh- und Verschiebetische

flir Werkstiickgewichte von
25 - 400 to

Horizontale CNC-Drehmaschinen

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

‘& EMO
@MMMW = Hannover

‘
"’ )} 19-24-9-2011
“ Halle 13 Stand A 12

SKODA - Vertretung fiir Westdeutschland, Saarland und Baden - Wiirttemberg

7 5 | I ﬂ@ﬂUS Kaiserstrasse 100 Tel.: +49 (0) 21 61 / 247 85 06 magnus@magnus-engineering.eu

Werkzeugmaschinen GmbH & Co.KG 41061 Ménchengladbach Fax: +49 (0) 21 61 / 827 85 27 Www.magnus-engineering.eu
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Die CNC-Rundschleifmaschine HG-92 5000, mit 6000 mm Spitzenweite, ist das
jlingste Mitglied von Horizontalschleifmaschinen bei Danobat.

Schleifen auf Spanisch

Horizontalschleifmaschine
fur Werkstiicke 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 fiir das Innen-
und Auflenrundschleifen sowie das
Planschleifen von Werkstiicken bis
5 t mit einem schleifbaren AufSen-
durchmesser bis 850 mm geeignet.
Die B-Achse ldsst sich nach Anga-
ben des Herstellers in Inkrementen
von 0,0001° schwenken. Sie bietet
Raum fir Schleifscheiben bis 915

mm Durchmesser. Optional gibt es
einen Absolutmesskopf fiir die In-
Prozessmessung und Systeme zur
Erfassung von Langenmafien und
Kegeln. Die HG-Maschinen boten
generell ein Maximum an Flexibili-
tit und eine hohe Schleifleistung.
Etwa zur Herstellung von Wellen fiir
Druckwalzen oder Gas- und Wind-
turbinen. (pk)

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

Bild: Danobat

PEE-WEE®
uPwe
WANDERER®
SENY®

MASCHINE-WERKZEUG-AUTOMATION
ALLES AUS EINER HAND

PEE-WEE

Seit mehr als 70 Jahren lhr
Partner in der Profilrolitechnologie

* Gewinderollmaschinen
» Centerless Schleifmaschinen
» Segmentwalzmaschinen

¢ Automation

» Werkzeuge - Neu und Nachschliff

» Komplett - Service

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

Wir freuen uns auf
Ihren Besuch auf
unserem Stand C10
in Halle 26.

EMO

= Hannover
Y 19-24-8:2011

M Wir stellan aus!

Revolutionarer Schlift

Umfangsschleifen in grofSen Stiickzahlen

Der grofle Vorteil der Schleifma-
schine Platemat von Junker soll dar-
in liegen, dass in einer Einspannung
Umfang und Negativfase von Wen-
deschneidplatten bearbeitet werden
konnen. Dafiir sorgen vier interpo-
lierende Achsen, die verschiedene
Schleifoperationen ausfithren und
so eine Vielzahl von Radien und
Freiwinkelvariationen ausfithren
konnen, heif3t es. Zusatzlich zu ISO-
Geometrien und bestimmten Son-
dergeometrien, soll sich das Um-
fangschleifen auch bei der Wende-
schneidplatten-Entwicklung  fiir
konvexe und konkave Geometrieen
eignen.

Im Vergleich zu anderen Herstel-
lern arbeitet Junker eigenen Anga-
ben zufolge nicht mit 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 fiir einen
groflen Materialabtrag. Danach
iibernimmt die zweite Schleifschei-
be das Feinschlichten oder auch
Polieren der Werkstiickoberfliche,
heift es weiter.

Bei der Produktion von Wende-
schneidplatten mit groflen Ausma-
en ermogliche die Schruppscheibe
auflerdem das Bearbeitungskonzept
Grind-to-Size, wobei aus einem
Ausgangsrohling  verschiedene

Bild: Junker

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

Geometrien erzeugt wiirden, ohne
dass dafiir unterschiedliche Roh-
linge auf Lager gehalten werden
missten. Zur EMO prisentiert der
Hersteller das Gerét mit einem neu-
en Beladungssystem, das die Bear-
beitung beschleunigen soll.

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

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

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

Vertikaldrehen als Alternative

Werkstiicke bis 800 mm Durchmesser komplett bearbeiten

Mit dem Bearbeitungszentrum VLC
800 bietet Emag in Halle 17 eine
multifunktionale Vertikaldrehma-
schine zur Produktion von Grof3tei-
len in einer Aufspannung. Die An-
lage ersetze die bisher tblichen
Karusseldrehmaschinen, so der
Aussteller. Werkstiicke bis 800 mm
Durchmesser finden in ihrem Ar-
beitsraum platz.

Durch eine hydrostatische Fiih-
rung der Pinole ist sie auflerdem
besonders schwingungsarm und das
minimiert den Werkzeugverschleify
merklich, lauten die weiteren Infor-
mationen. Emag erweitert mit der
Anlage, die zur VL-Produktreihe
gehort, sein Maschinenangebot fiir
den Grof3teilebereich.

Weitere Highlights in Sachen
Vertikaldrehmaschinen stehen im
Mittelpunkt des Messeauftritts: Die
VL 5i ist fiir kleine und mittelgrofie
Betriebe ausgelegt. Wie Emag be-
schreibt, kommt sie ohne Schnick-
schnack aus und ist technisch voll-
wertig ausgestattet.

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

Bild: Emag

L]

Blick in das Herz der VLC 800. Sie kann laut Hersteller die Karusseldrehmaschi-

nen fiir GroBteile bis 800 mm Durchmesser ersetzen.

herkémmlichen Drehmaschinen.
Sie punkte bei Werkstiicken mit
kurzer Durchlaufzeit.

Die 250 WF ist fiir radformige
Werkstiicke, bis 220 mm im Durch-
messer mit Modul 4, ausgelegt. Sie
konne als Einspindel-Drehmaschine
oder Wilzfrasmaschine eingesetzt

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

M Emag Salach Maschinenfabrik
GmbH,

www.emag.com,

Halle 17, Stand C33 oder

Halle 26, Stand G19
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Parts, components, accessories

The quality and the performance of modern lta-
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 machine management 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.

Of all 261 Italian exhibitors at EMO Hannover 2011 there are 53 companies
specialized in parts, components, accessories.

AR FILTRAZIONI
AUTOBLOK

BOTTELLI

BREVETTI STENDALTO
CAMOZZI

CAPELLINI

C.C.EA.

CDMECCANICA
CHIA-MO

COLOMBO FILIPPETTI TORINO
CORAL

D. ELECTRON

DELFIN

DROPSA

ELESA

EUROMA MACCHINE
EUROPASS

FCS SYSTEM
FONDITORI DI SALERNO
FRB

GERARDI

GRIP

HSD

HYDROBLOCK

IEMCA

I.L.C.

IMA TECNO

LA PROTEC

L.C.M.

LOSMA

MECCANICA BICCHI
MICRONFILTER
MORETTI

MWM SCHMIERANLAGEN
NUOVA PTM MECCANICA
O.M.L.

OMLAT

PAGNONI

P.E.l

PERON SPEED

REPAR 2

ROTOMORS

SACEMI - GAMAR
SASSATELLI

SCOTTI

SPEEDY BLOCK
SPINELLI

TECNIMETAL INTERNATIONAL
TECNOMAGNETE

TECNO PIU

TELCOMEC

TOP AUTOMAZIONI
VOLUMEC
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ACSYS A

LASERTECHNIK

LASERSYSTEMLOSUNGEN

._‘ ir bemustern live
“lhren Werkstiicke
alle 14 - Stanc

ACSYS Lasertechnik GmbH

Leibnizstr. 11 - 70806 Kornwestheim

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

Flexible Produktivitat

Kompakter Palettentransferautomat
fiir anspruchsvolle Aufgaben

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-
abhéngig voneinander. Zusammen
mit einer frei konfigurierbaren Be-

Das Herzstiick des flexiblen
Palettentransferautomaten
AT 150 10/14 CNC. Eine kom-
pakte, steife und thermisch
stabile Bearbeitungszelle.

- Bild: Pfiffner

und Entladestation ist die Anlage
fiir anspruchsvollste Fertigungsauf-
gaben geeignet wie der Hersteller
sagt.

Alle Achsen konnen im Interpo-
lationsverbund angesteuert werden.
Auch komplexeste Werkstiickgeo-
metrien werden so erzeugt, laut den
technischen Details. Egal, ob fiir
rotationssymmetrische Bearbei-
tungen iiber die CNC-gesteuerten
Motorspindeln oder fiir aufwandige
Bohr- und Frésoperationen.

Die Funktion des Schalttellers
wurde speziell auf den Transport
der Spannpaletten beschrénkt, so
Pfiffner und das schaffe im Verbund
mit den einzelnen Bearbeitungsein-
heiten, eine steife, kompakte und
thermisch stabile Bearbeitungszelle.
Sie sei das Herzstiick der Anlage,
wie der Aussteller sagt. Nach Bedarf
konne je eine Bearbeitungszelle als
Dreh-, Fris, oder Bohreinheit kon-
zipiert werden.

Die in der Grundeinheit inte-
grierte C-Achse als Drehspindel
ausgertistet, schaffe 6000 min™. Bis
jetzt sind folgende Werkzeugkopfe
erhiltlich: ein 3-Spindelbohrkopf
fiir horizontal und vertikal, ein um
360 ° schwenkbarer Friskopf, ein
horizontaler und vertikaler Einspin-
delfréds- und Bohrkopf und Dreh-
werkzeugaufnahmen vom Typ HSK
B-50.

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

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

Portal zum Vertikaldrehen

Grofse und flache Werkstiicke wirtschaftlich bearbeiten

Innotrol-Ibarmia hat sein Maschi-
nenprogramm um die L-Serie er-
weitert. Bei dieser handelt es sich
aktuell um vier Vertikaldrehmaschi-
nen in Portalbauweise fiir die Bear-
beitung grofler und flacher Dreh-
teile wie beistpielsweise Ringe und
Flansche.

Die L-Serie wird im Moment fiir
Werkstiicke in den Durchmessern
3500, 4500, 5500 oder 6500 mm an-
geboten. Eine Anlage fiir Bauteile
mit 8000 mm ist geplant und werde
2013 zur Verfiigung stehen. Die Ma-
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
Beriicksichtigung 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
verfiigt tiber zwei Arbeitseinheiten.
Je nach Ausfithrung betrégt ihr ma-

Bild: Innotrol-Ibarmia

Innotrol-Ibarmia prasentiert die L-Serie fiir die produktive Bearbeitung zirku-
larer, flacher Bauteile, in vier Baustufen. Je nach Ausfiihrung sei Platz fiir Werk-
stiicke mit 3500 mm bis 6500 mm Durchmesser.

ximaler Verfahrweg entweder 600
oder 800 mm. Der Rundtisch ist hy-
drostatisch gelagert. Das Konzept
beinhalte auch sogenannte St6f3el
mit 320 mm im Durchmesser . Sie
verfiigen zusitzlich tiber Schnitt-
stellen fiir angetriebene Werkzeuge,
die das Bohren und Fridsen er-

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

M Innotrol-lbarmia GmbH,
www.innotrol-ibarmia.com,
Halle 13, Stand A86
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Flexibilitat und Prazision sind gefragt

Pinolen-Fraskopf-Wechselsystem fiir Fahrstainderzentrum und Multifunktionsbearbeitung

Unsere Schwerpunkte bei der Wei-
terentwicklung von Grofifrasma-
schinen liegen in erster Linie in der
Flexibilitdt und Prézision unserer
Maschinen, sagt Fred Bisgwa, ge-
schiftsfilhrender Gesellschafter der
Bimatec Soraluce Zerspanungstech-
nologie GmbH in Limburg.

Welche Anforderungen stellen An-
wender an Frismaschinen zur prd-
zisen Bearbeitung von GrofSteilen?
Bisgwa: Durch neue Vermessungs-
methoden an Grofiwerkstiicken
sind die Genauigkeitsanforderungen
an unsere Maschinen in den letzten
Jahren enorm gestiegen. Gleichzei-
tig werden die Anspriiche in puncto
Flexibilitdt immer grofler, was den
Einsatz von verschiedenen Pinolen
und Fraskopfvarianten 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 fraskopfabhéngig aus. Wir wer-
den dadurch den gestiegenen Ge-
nauigkeitsanforderungen bestens
gerecht.

Welche Schwerpunkte in der Weiter-
entwicklung von GrofSfrismaschinen
setzt Ihr Unternehmen gemeinsam
mit Ihrem spanischen Partnerunter-
nehmen Soraluce?

Bisgwa: Die Schwerpunkte in der
Weiterentwicklung liegen in erster
Linie in der Flexibilitat und Prézisi-

8ild: Bimatec Soraluce

Fred Bisgwa, geschaftsfiihrender Gesellschafter der Bimatec Soraluce
Zerspanungstechnologie GmbH in Limburg: ,Ein Highlight ist unser neues
Multifunktionsbearbeitungszentrum F-MT, das erstmals die Fertigungs-
techniken Frasen, Drehen und Schleifen in einer Maschine vereint.”

on unserer Maschinen. Besonderen
Wert legen wir aber auch auf die
Zuverléssigkeit und die Bediener-
freundlichkeit.

Welche Bedeutung bei der Weiter-
entwicklung von GrofSfrasmaschinen
hat die Energieeffizienz?

Bisgwa: Soraluce ist eines der ersten
Unternehmen in Europa, die ein
Produktdesign unter Berticksichti-
gung von Umweltaspekten durch-
gefiihrt haben. Das Redesign und
die Produktion unserer neuen TR-
Baureihe erfolgte ganz nach den
Gesichtspunkten und Regeln der

Optimiertes Programm

Profilschleifen und Walzfrasen
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Profilschleifmaschine der Rapid-Serie mit einem Schleifkopf der K-Baureihe.

Um auf den globalen Mairkten
Schritt halten zu kénnen, will der
Spezialist fiir Zahnradschleif- und
-frasmaschinen Hoéfler optimierte
Verfahren bieten. Als jiingstes 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 kénnen di-
verse Schleifscheiben fiir die Bear-

beitung eines gleich oder unter-
schiedlich verzahnten Werkstiicks
dienen, heifit es. Zusitzlich wurde
das Wilzfrasmaschinenprogramm
der HF-Baureihe um einen neuen
Fraskopf mit innovativer Capto-
Friasdornaufnahme ergénzt. Auf-
grund der technischen Verbesse-
rungen soll sich diese Baureihe be-
sonders gut fiir die produktive
Trockenbearbeitung eignen.  (vs)

M Hofler Maschinenbau GmbH,
www.hofler.com, Halle 26, Stand C16

Bild: Hofler

Normen UNE 150.301.2003 (ISO
14006). Die Entwicklungsziele des
Eco-Designs beinhalten im Wesent-
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 diese Werte
bei allen Baureihen noch deutlich
verbessern konnen.

Wie beurteilen Sie die derzeitige
Marktsituation fiir GrofSfrasmaschi-
nen?

Bisgwa: An der Vielzahl der Auftra-
ge in den letzten Monaten konnen

Welche Erwartungen verbinden Sie
mit der Messeteilnahme?

Bisgwa: Unser Ziel ist es, neue Kun-
den zu gewinnen und unsere Markt-
fithrerschaft weiter auszubauen.

Welche Highlights werden auf der
Messe prdsentiert?

Bisgwa: Ein Highlight ist unser Mul-
tifunktionsbearbeitungszentrum
F-MT, das erstmals das Frisen, Dre-
hen und Schleifen in einer Maschi-
ne vereint. An unserem Fahrstén-
derzentrum FX-R zeigen wir unser
patentiertes automatisches Pinolen-
Fraskopf-Wechselsystem sowie un-
ser neues Durchhangkompensati-
onssystem, mit dem der Winkelfeh-
ler, durch unterschiedliche Fris-

wir eine positive Markttendenz fest-  kopfe, ausgeglichen wird. (bk)
stellen. Auch die Bedarfsmeldungen
zeigen eine positive Tendenz, sodass
wir von einer positiven Marktent-

wicklung ausgehen.

M Soraluce S. Coop.,
www.danobatgroup.com,
Halle 13, Stand B36
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.. fiir den Bau kompletter Maschinen, Prototypen und Anlagen.
Von der Materialbeschaffung bis zum Probelauf.

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

Wir sind zertifiziert nach DIN EN ISO 9001, fihren den Gro3en SchweiBnachweis, die KTA 1401, die Zertifizierung
nach AD-Merkblatt HPO, die Bundeswehrzulassung, die Zulassung zum Schwei3en von Schienenfahrzeugen und
-teilen nach DIN EN 15085-2, sowie weitere internationale Zertifizierungen. Seit 1885 fertigen wir am zentralen
Standort in Deutschland - in [hrer N&he!

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

KINKELE GmbH & Co.KG, Gewerbegebiet Hohestadt, Rudolf-Diesel-Stral3e 1, D-97199 Ochsenfurt
Telefon: +49 (0)9331 909-0, Telefax: +49 (0)9331 909-10, E-Mail: info@kinkele.de, www.kinkele.de




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

Neu kombiniert:
Die TNC 640 firs Frasen und Drehen

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

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




Symbiose aus Effizienz und Komfort

ANZEIGE

Schnell mal wechseln ...

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

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

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

... mit besonderem Komfort

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

Mit smartSelect zligig auf
Softkey-Funktionen zugreifen

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

Mit smartSelect wahlen Sie dialogunterstiitzt schnell und einfach Funktionen aus.

TNG: \nc_prog\TST.H

STST.H

BEGIN PGM TST MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
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30° schrages
Rundschleifen

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

Durchmesser und Schulter schleifen
soll. Die Maschine ist fiir Werkstii-
cke mit einer Lénge bis 150 mm und
einem Durchmesser bis 30 mm aus-

gelegt. (vs)

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

Pressen mit Werkzeugwechsler

Abkantanlage ermoglicht reduzierte Riistzeiten

Amada présentiert einen weiteren
Star im Angebot: eine Abkantpresse
aus der HD-Serie, die mit einem
automatischen Werkzeugwechsler
der Baureihe ATC kombiniert wur-
de. Mit ihr konnten jetzt auch
kleinere Serien wirtschaftlich gefer-
tigt werden, weil die Wechselmog-
lichkeit die Riistzeiten deutlich ver-
ringere. Der ATC transportiere und
positioniere eine Vielzahl von ver-
schiedenen Werkzeugen innerhalb
des vorgegebenen Arbeitsablaufs.
Eine hydraulische Werkzeugklem-
mung sorge fiir die sichere Aufnah-
me auf dem Pressbalken. Die Bestii-
ckung iibernehmen vier sogenannte
Manipulatoren.

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

Die servohydraulisch angetriebene
Abkantpresse HD-ATC verfiigt liber
einen automatischen Werkzeug-
wechsler, der die Riistzeiten deutlich
senkt. Das Konzept spare au8erdem
Ol und steigere die Prozessfahigkeit,
sagt Amada.

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

Bild: Amada

wie eine variable Hinterschlagfunk-
tion vom Typ Delta-X und zwei ver-
schiedene Winkelmesssysteme zur
Verfiigung. Die Steuerung errechne
automatisch die richtigen Prozess-
parameter anhand der Materialstér-
ke, der Lange und der Werkstiick-
position.

Beim Antriebssystem handelt es
sich um ein servohydraulisches Hy-
bridkonzept. Der Motor arbeite nur
wihrend der Bewegung des Press-
balkens, was den Energiebedarf re-
duziere, erklart Amada. Weil da-
durch auch der Olverbrauch sinke,
verldngerten sich die Wechselinter-
valle, betont der Aussteller. Es steige
auch die Prozessfihigkeit, weil diese
Technik die Ungenauigkeiten durch
Temperaturschwankungen im Ol
verhindere. (pk)

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

© agencyteam - ARNO-11034

ARNO®-Frassystem Duo-Mill

Entdecken Sie ein Fraskonzept,
das zwei geometrisch unter-
schiedliche Wendeschneidplatten
in einem einzigen Plattensitz
vereint. Diese Innovation ermog-
licht Ihnen:

*Eckfrasen und HFC-
Frasen mit nur einem
Tragerwerkzeug

*hochste Flexibilitat
und Effizienz

*maximale Einsparungs-
moglichkeiten lhrer
Werkzeugtragerkosten

UCHEN SIE UNS
BE® DER EMO 2011!

Halle 4, Stand B42

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle hocheffiziente
Planfraser mit 45° Anstell-
winkel ist in einem Durch-
messerbereich zwischen
40 und 250 mm erhaltlich.
Profitieren Sie von:

* prazisionsgesinterten
und umfanggeschliffenen
Wendeschneidplatten mit
effektiv 8 Schneidkanten

5 verschiedenen Hart-
metallsorten

*einem optimalen Preis/
Leistungsverhéltnis

ARNO

WERKZEUGE

We have a passion for precision.

Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader Str. 4

D-73760 Ostfildern

Tel.: +49 (0)711/34 802-0
Fax: +49 (0)711/34 802-130
www.arno.de

Grune Fertigung

Weiler prasentiert ressourcenschonende
Werkzeugmaschinen

Bild: Weiler

PRAKTIKANT VC Plis

Die zyklengesteuerte Prazisions-Drehmaschine E30 zdhlt zu den Weiler-Model-
len, die mit dem innovativen Energiesparsystem E-TIM ausgestattet sind und
haufig auch in der beruflichen Ausbildung eingesetzt werden. Dadurch gelingt
es, das Thema ressourcenschonende Fertigung bereits im Berufsalltag junger

Menschen zu verankern.

Im Sinne eines moglichst sparsamen
Umgangs mit Ressourcen umfasst
die Strategie von Weiler den gesam-
ten Lebenszyklus der Maschinen —
von ihrer Fertigung tiber den Betrieb
bis zum Recycling. Genauso wie das
Unternehmen auf die ressourcen-
schonende Fertigung seiner Prézi-
sions-Drehmaschinen Wert legt,
achtet es auch darauf, dass diese im
Produktionsbetrieb moglichst ener-
gieeffizient arbeiten, heifit es in ei-
ner Pressemitteilung. Die jlingste
Innovation ist das von den Ingeni-
euren entwickelte Energiesparsys-
tem E-TIM. Es tiberwacht und regelt

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

B Weiler Werkzeugmaschinen GmbH,
www.weiler.de, Halle 17, Stand A40
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Die Verzahnungsmaschinen von Affolter sind jetzt mit der Option p-Skiving ausgestattet. Damit ist das Schalwalzfrasen von extrem kleinen Modulen méglich.

Fein herausgeschalt

Verzahnungsmaschine ermoglicht Schélwélzfrasen fiir extrem kleine Module

Affolter Technologies ist Hersteller
von CNC-Verzahnungsmaschinen
fiir Zahnriader im Modulbereich bis
1,0 mm. Neu ist die Option p-Ski-
ving, die das Schilwalzfrisen fir
extrem kleine Module erméglicht.
Wie das Unternehmen erldutert,
konnen vorverzahnte und gehirtete
Zahnrader auf der Maschine ausge-
richtet und mittels eines speziell
ausgelegten Walzfrasers durch
Schilen fertig bearbeitet werden.

Mit diesem Verfahren kann alterna-
tiv zum Walzschleifen die hoch-
genaue Fertigbearbeitung von ge-
hirteten Kleinmodulen im Bereich
Modul 0,1 bis 1,0 mm ausgefiihrt
werden. Um den Friser prézise in
die vorverzahnte Zahnliicke zu po-
sitionieren, muss jedes Werkstiick
nach dem Spannen in der Maschine
automatisch ausgerichtet werden.
Dies wird erstmals fiir Kleinmodule
weit unter 0,5 mm durch ein ge-

naues Maf3system erreicht. Die Ge-
nauigkeit dieses Maf3systems garan-
tiert eine schnelle Positionierung
innerhalb einiger Tausendstel. Die
Messung erfolge binnen 1 s.

Neu ist auch das Verzahncenter
Gear AF110 mit verdoppeltem Mo-
dulbereich bis 1,0 mm. Die Maschi-
ne kann Verzahnungen aller Art
sowie auch Schnecken bearbeiten.
Bei diesem Modell sei es gelungen
den Modulbereich durch geeignete

konstruktive Erweiterungen zu ver-
doppeln, ohne an Dynamik und
Kompaktheit einzubiiflen. So wurde
die Spannkraft verdreifacht und die
Frisspindel verstarkt und mit einem
Stiitzlager versehen, wobei die Fla-
che der Grundmaschine kaum mehr
als 1 m? betrégt. (dk)

M Affolter Technologies SA (Schweiz),
www.affoltergroup.ch,
Halle 16, Stand B15
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Kegelradfrasmaschine
aus Mineralguss

Gleason hat mit der Phoenix 280C
eine Kegelradfrdsmaschine entwi-
ckelt, die durch die integrierte Au-
tomation die Produktivitit steigert,
indem sie Tellerrader und Ritzel in

5 bis 7 s wechseln kann. Alle unpro-
duktiven Nebenzeiten fiir Verfahren
wie das Entgraten und Abschleu-
dern bei der Nassbearbeitung wer-
den hauptzeitparallel durchgefiihrt,
heif3t es. Zudem sollen Riistzeiten
reduziert werden durch die Schnell-
wechsel-Vorrichtungen fiir Fras-
werkzeuge, Aufspannvorrichtungen
und Greiferbacken. Das integrierte
Messsystem kann Herstelleranga-
ben zufolge Flankenform und Tei-
lung direkt in der Maschine messen.
Wenn das Werkstiick innerhalb der
Toleranz liegt, setze die Maschine
den Bearbeitungsvorgang fort, wih-
rend im Kundenmessraum das
Werkstiick gepriift werde. (vs)

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

Weltheuhelt
Drehrakete B 436Y2!

HALLE 17
STAND B54

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

EXCLUSIVELY POWERED BY

.=' teamtec
TEAMTEC-GMBH.DE

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

B 1700M mit Fanuc-Steuerung

B 1200S SmartTurn mit Fanuc-Steuerung
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Hochprazisionsspindel
fiir thermische Stabilitat

Fir prézise Bearbeitungsergebnisse
hat Okuma das vertikale Bearbei-
tungszentrum MP-46-V entwickelt.
Bei einer Stellfliche von 2281 mm x
2736 mm bietet Maschine einen 760
mm x 460 mm groflen Arbeitstisch,

heifst es. Das integrierte Thermo
Friendly Concept soll temperatur-
bedingte Einfliisse auf die Anlage
kompensieren. Des Weiteren sorgen
laut Hersteller temperierte Kugel-
rollspindeln in den Achsen X, Y'und
Z sowie der Einsatz einer Hochpré-
zisionsspindel fiir thermische Sta-
bilitat im Dauerbetrieb. Mit einer
0,1 um prézisen Auflésung und der
Hochgenauigkeitsfunktion Super-
Nurbs erreiche sie beste Kontur-
genauigkeit ohne Einbuflen in der
Dynamik. (vs)

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

Qualitat im Fokus

Hwacheon prisentiert sich mit erweitertem Produktprogramm

Uber Entwicklungstrends und
Marktsituation bei Drehmaschinen
und Bearbeitungszentren befragten
wir Klaus Ludwig, Vice-Presdident
der Hwacheon Machine Tools Co.
Ltd., in Kwangju/Korea.

Eine Stdrke von Hwacheon sind
CNC-Drehmaschinen und -Frds-
maschinen unter anderem fiir die
Automobilindustrie. Welche Schwer-
punkte setzt Hwacheon bei der Wei-
terentwicklung dieser Werkzeugma-
schinen?

Ludwig: Hwacheon setzt immer den
Schwerpunkt auf Zuverlédssigkeit
und Qualitdt der Maschine sowie
auf die Fertigungsgenauigkeit. Bei
Neuentwicklungen setzen wir uns
vorher mit den Kunden an einen
Tisch und besprechen was benétigt
wird, weil sich die Anforderungen
stdndig dndern. Dass Kunden mit
Hwacheon-Maschinen  weniger
Problem haben als mit anderen Pro-
dukten ist Tatsache. Deshalb wird
in der Regel fiir eine Hwacheon
auch mehr bezahlt als fiir vergleich-
bare Konkurrenzmaschinen. Dies
zahlt sich jedoch fiir unsere Kunden
sehr schnell aus, und das wissen sie
sehr genau. Einer der Hauptgriinde

Bild: Hwacheon

PRECISION IN FOCUS

"We split the micron”

Under this heading we present our efficient and innovative

machines.

Hall 12, Booth D60/E61/D62
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KRAUSECO Werkzeugmaschinen GmbH
MAUSER-WERKE Oberndorf Maschinenbau GmbH

St

www.KRAUSE-MAUSER.com

Klaus Ludwig, Vice President der Hwacheon Machine Tools Co. Ltd., in Kwangju/

Korea: ,Bei Neuentwicklungen setzen wir uns vorher mit den Kunden an einen
Tisch und besprechen, was sie benétigen, weil sich die Anforderungen standig

andern.”

liegt sicherlich in unserem beson-
deren Bestreben, Qualitit vor
Quantitét zu setzen und auf die Me-
chanik grofien Wert zu legen. Im
Formenbau und speziell bei der Au-
tomobilindustrie hat Hwacheon
deshalb ein aufSergewdhnlich posi-
tives standing.

Welche Bedeutung hat dabei die Ener-
gieeffizienz?

Ludwig: Sicherlich ist der Stromver-
brauch wichtig, wir arbeiten deshalb
sehr eng mit unseren Lieferanten
zusammen. Jedoch wird dieses The-
ma leider wieder einmal, wie so oft
geschehen, mit anderen Themen
von cleveren Marketingleuten hoch-
gepuscht. Eine Maschine, die zur
Schwerzerspanung mit 100 kW An-

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

Wie beurteilen Sie die derzeitige Markt-
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 unseren Weg, 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.

Wie prdsentiert sich Hwacheon auf der
EMO 2011.

Ludwig: Auf knapp 600 m? zeigen
wir fiinf Dreh- und fiinf Frasmaschi-
nen. Speziell unsere neue Hi-Tech
450, eine Baureihe mit verschie-
denen Groéflen und Merkmalen,
auch mit Y-Achse, sowie das neue
Vertikaldrehzentrum VT 650 sind
eine Erweiterung unseres Portfolios
und basieren auf den Wiinschen
unserer Kunden. Die Schwerstdreh-
maschine Hi-Tech 850L-MC mit
Y-Achse und Fréseinrichtung eignet
sich fiir schwere Teile mit Ldngen
bis 3500 mm. Standardmaéflig hat
diese Maschine ein extrem hohes
Drehmoment. Fiir das Frasen zeigen
wir unsere neue Vesta-Line sowie
ein HSC- Bearbeitungszentrum Si-
rius UL+ mit 20.000er Spindel und
drei bis fiinf Achsen. Ein weiter
Schwerpunkt sind unsere speziellen
Hwacheon-Software-Optionen, die
den Bearbeitungsvorgang bei Dreh-
und Frasmaschinen optimieren so-
wie duflere Einfliisse wie Tempera-
turunterschiede kompensieren. Ein
weiteres Highlight ist sicherlich die
M9 X300S. Eine kompakte Parallel-
Kinematik-Maschine, die Serien-

reife erreicht hat. (bk)

M Hwacheon Machine Tools Co. Ltd.,
www.hwacheon.com,
Halle 26, Stand D41

Kombinierte Prozesse

Bohren und Honen von Motorblcken
und Kurbelgehdusen in einer Anlage

Bild: Grob-Werke

Die Borehone-Maschine kombiniert Zerspanung und Feinstbearbeitung in einer
Anlage. Die Endbearbeitung von Zylinderbohrungen in Motorblécken und Kur-
belgehdusen werde wirtschaftlicher, so der Hersteller.

Um die Prozessaufteilung bei der
Fein- und Fertigbearbeitung von
Zylinderbohrungen in Motorblo-
cken und Zylinderkurbelgehéusen
zu vereinfachen, hat das Unterneh-
men Grob in der Borehone-Maschi-
ne zwei Verfahren kombiniert. Dar-
iiber hinaus haben die Spezialisten
es geschaftt 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-
dinstallation mit dem obenliegenden
Rohrrahmen, heifdt es. Die Versor-
gung werde nun durch definierte
Schlauch- und Kabelsitze, mit ent-
sprechend positionierten Energie-
filhrungen, im gesamten Maschi-
nenbereich ausgefithrt. Wie der
Aussteller erklirt, konnten auch die
ASI-Boxen im Bedarfsfall weggelas-
sen werden. (pk)

Energieeffizienter
Rundtisch

Mit einem 50% hoheren Wirkungs-
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 fiir die leichte und
mittlere Zerspanung sowie fir
Rundbearbeitung bei mittleren Be-

arbeitungskraften. Standardmafig
sei er mit einer verstiarkten Schalt-
tellerlagerung zur Aufnahme hoher
Kippmomente sowie mit einer hy-
draulischen Klemmung fiir hohe
tangentiale Belastungen ausgestat-
tet. Diese spanne den Rundtisch in
positioniertem Zustand kraftschliis-
sig. (rk)

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

M Fibro GmbH, www.fibro.de,
Halle 13, Stand C62
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Nachschleifen leicht gemacht

Bedienerfreundliche Nachschleifmaschinen fiir Einsteiger

/e T

/

Die Nachschleifmaschine Fastgrind
von Anca soll Einsteigern ein unver-
gleichliches Preis/Leistungsverhalt-
nis bieten. Wie betont wird, verfiigt
sie dabei tiber alle Leistungsattri-
bute anderer Maschinen des Her-
stellers. Sie sei vielseitig und flexibel
und konne fiir eine Reihe verschie-

Bild: Anca

Maschine als Einstieg in
die CNC-Schleiftechnik.

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 durchgefithrt werden
kann. Sie ist als Einstieg ohne grofSes
Risiko in die CNC-Schleiftechnik

geeignet, heiflt es, und erfiille alle
wesentlichen Voraussetzungen fiir
wirtschaftliches Schleifen. Dazu ge-
horen etwa schnelles, einfaches Ein-
richten, {iberlegene Werkzeug-
genauigkeit und hohe Oberflichen-
qualitit. Die Maschine verfiigt

beidseitig tiber 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 Prazisi-
onsschneidewerkzeuge und -bohrer
in einer Aufspannung bearbeiten, so
der Hersteller. Die Maschine sei mit
Einzelwerkzeugen und Werkzeug-
losen unterschiedlicher Art und
Geometrie gleichermaflen produk-
tiv. Sie basiert auf RX7 und soll das
richtige Nachschleifpaket fir
schwierige Anforderungen sein. Da-
bei verfiige sie tiber eine hochran-
gige Ergonomie fiir den Bediener-
zugang, umfangreiche Werkzeugbe-
stiickung sowie automatisches La-
den. Die Maschine ist mit einer
9,5-kW-Spindel ausgestattet und ist
mit einem Scheibenwechsler mit

Die CNC-
Schleifma-
schine bear-
beitet Werk-
zeuge in einer
Aufspannung.

Bild: Anca

sieben Stationen erhltlich. Durch
die Verfiigbarkeit mehrerer Schei-
ben sind wesentlich mehr Anwen-
dungen moglich als iiblich, so der
Hersteller. Das gelte vor allem fiir
den Einsatz mit dem Autolader. Die
Maschine wird auch mit einseitiger
HSK32E-Spindel angeboten. (mm)

Rundbiegemaschinen
und Schwei8anlagen

Mit der Marke Jammes ist CMF spe-
zialisiert auf Rundbiegemaschinen
und Schweiflanlagen sowie Schneid-
und Fertigungsmaschinen fiir Stahl,
Edelstahl und Aluminium. Zudem
beliefert das Unternehmen kom-
plette Produktionslinien mit neuen
Techniken fiir die Blechumformung.
Integriert werden etwa nahtloses
Schweiflen und Plasmaschneiden
oder Walzen und hydraulische Pres-
sen oder Scheren, um hohe Leistun-
gen und Qualitdt zu erzielen. Auch
Techniken wie Plasma/WIG, Tri-
Plasma, Laser-Hybrid, Laser mit
Draht und Nd:YAG Laser werden
eingesetzt, heifst es. Als Einsatzbe-
reiche nennt das Unternehmen ne-
ben Produktionslinien fiir Abgasan-
lagen und Katalysatoren auch auto-
matisierte Linien fiir Heizung, Be-
liftungsprodukte und Klimaanla-
gen. Auch Schneid- und Schweif3-
anlagen fiir U-Bootrumpfe, Produk-
tionsanlagen fiir Standleuchter und
Masten oder spezielle Rundbiege-
maschinen zur Herstellung von
Flugzeugsteilen gehoren zum Ar-
beitsgebiet des franzdsischen Her-
stellers. Ziel ist es, Kosten herabzu-
setzen und gleichzeitig Bauele-
mente, Ergonomie und Standardi-
sierung zu verbessern. (co)

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

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

Drehfunktion

kolossal
kiirzere
Bearbeitungszeiten

gigantisch
schnell und prazise

Unge

imposantes
vertikales 5-Achs-Frasen
mit zusétzlicher

phanomenales
Preis-Leistungs-Verhaltnis

heuerleistungsstark

Schruppen und Schlichten in einer Maschine!

SPACHES.COM

universeller
Allesfraser!

flachgefiihrter
Muskelprotz!

(R)evoluzzer!
der Titanbearbeitung

hochdynamisches
Kraftpaket!

schwerzerspanender
Grobian!

STRONGLY POWERED BY

-a5- teamtec
U TEAMTEC-GMBH.DE

spektakulare

Livezerspanungen
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Vielseitig kombinierbar

Werkzeugmaschine vereint das Schleifen
mit anderen Zerspanungsprozessen

Mit der Multi-Tech bietet IMT Tac-
chella eine Losung fiir das Schleifen
in Kombination mit anderen Zer-
spanungsprozessen an. Das System
soll mit zwei unabhéngigen Schleif-
einheiten konfiguriert werden kon-
nen. Beide sind ausgestattet mit
einem Werkzeugrevolver und kon-
tinuierlicher B-Achse, die bis zu vier
Schleifscheiben tragen konne. Das
System lasse sich beispielsweise
auch fiir das Fertigdrehen von nicht
gehidrteten Oberflichen konfigurie-
ren . Das Gleiche gilt fiir das Bohren
und die Superfinish-Bearbeitung
nach dem Hochprizisionsdrehen.
Mit der Maschine ist es moglich, im
gleichen Zerspanungsprozess so-
wohl rotierende Werkzeuge als auch

spanungsprozesse miteinander kombinieren.

. Die Multi-Tech
von IMT Tacchella kann mehrere Zer-

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 Einflissen wihrend
der Bearbeitung standhalten soll.
Die Hauptachsen sind Herstel-
lerangaben zufolge mit Linearmo-
toren mit hoher dynamischer Leis-
tungsfihigkeit und einem wartungs-
freundlichen, einfach zugénglichen
System oder durch Kugelrollspin-
deln mit digitalen Servomotoren
angetrieben. (vs)

B IMT S.p.A.,
www.tacchella.it, Halle 11, Stand D31

Bild: IMT

Gleason

Weltpremiere:

Analytisches Verzahnungsmesssystem 2000GMS.
Das Fiinf-Achsen-Verzahnungsmesssystem 2000GMS
wurden speziell fiir die Priifung grofier Zahnrdder entwickelt,

u.a. auch fiir den Windenergiemarkt.

v Um bis zu 45% kiirzere Zykluszeiten dank der objekt-
orientierten Anwendungssoftware GAMA™ 2.0.

v Mehrsprachenunterstiitzung (aktuell in 15 Sprachen).

v Einfache Ferndiagnose durch die neue Fernbedienungs-
konsole mit integrierten Telefoniefunktionen, Mikrofon
fiir VOIP-Kommunikation und eingebauter Kamera.

v Neu ausgelegte Achsen fiir dulerst prizise Maschinen-

bewegungen.

v Automatische Tasterwechselsysteme.

Halle 26, Stand G 04

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

Ganz genauer Schlift

Wirtschaftliche und hochprizise Werkzeugmaschinen

Die neue Zweiseiten-Feinschleifma-
schine AC 700-F von Peter Wolters
verfiigt in ihrer hochsten Ausbau-
stufe tiber 23 kW Antriebsleistung
und Wasserkiihlung. In dieser Ver-
sion wird sie unter anderem fiir die
Herstellung von Komponenten fiir
Kraftstoff-Einspritzsysteme in der
Automobilindustrie eingesetzt, bei
denen es auf die Einhaltung sehr
enger MafStoleranzen bei hoher Pro-
zessstabilitdt ankommt.

Wie das Unternehmen erldutert,
wurden zur Realisierung dieser sehr
hohen Toleranzanforderung die
Schleifscheiben thermisch von der
Maschine entkoppelt. Dadurch sol-
len Einfliisse durch Maschinenstill-
standszeiten minimiert werden. Ein
aufwendiges Einfahren zu Arbeits-
beginn entfillt. Die optional wihl-
bare Scheibenkiihlung sorgt fiir den
Abtransport der Prozesswiarme und
somit fiir konstante Prozessbedin-
gungen wihrend des Schleifpro-
zesses.

Mithilfe sensibler Sensorik lassen
sich bisher verborgene Einflussfak-
toren auf das Schleifergebnis sicht-
bar machen, heif3t es. So stellen in-
tegrierte Kraftsensoren im Bereich
der Schleifpellets die tatséchlichen
Anforderungen an den Schleifbelag
verteilt Giber die Ringbreite dar. Sie
ermoglichen es dem Maschinennut-
zer, ungewiinschten Scheibenver-
schleify zu vermeiden. Ebenfalls
optional erweiterbar ist die Anlage
mit einer neu konzipierten Be- und
Entladeeinrichtung fiir stérungs-
freies Werkstiickhandling auch sehr
kleiner Werkstiicke.

Auflerdem zeigt Peter Wolters die
Maschinengruppe der Doppelsei-
ten-Durchlaufschleifer DDG. Sie
vereinigt nach Angaben des Herstel-
lers die besten Eigenschaften zum
Schleifen planparalleler Flichen in
sich. Dazu gehort neben hohen
Durchsatzleistungen auch eine hohe
Prozess- und Maschinenqualitit,
heif3t es. Durch neue Entwicklungen
bei der Maschinen- und Schei-
bentechnik sei es moglich, hohen
Teiledurchsatz mit optimalen Pro-
zessergebnissen
zu kombinieren. -

Als Neuheit wird R

das beriihrungs- 2

Die Entgratmaschine
BD 300 L eignet sich fiir Stanz- und

Feinschneidteile, Ventilplatten und Prazisionswerkstiicke.

[Wolters]

- -;'_—
"microLnesAC 100F 1
[ E

Bild: Peter Wolters

lose Messen der Schleif-
scheibenposition vorgestellt.

Diese Entwicklung soll maf3geblich
zur Reduktion der Stiickkosten bei-
tragen. Sie bietet zusitzlich 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 fiir die Bearbei-
tung besonders diinner Stanzbleche
mit Toleranzen im p-Bereich.

Die Présentation 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 fiir
die Bearbeitung von Stanz- und
Feinschneidteilen, Ventilplatten und
Prézisionswerkstiicken eignen soll.
Das Unternehmen bietet so den Ein-
stieg in das hochprézise und wirt-
schaftliche Entgraten von flachen
Werkstiicken zu iiberschaubaren
Investitionskosten, heifdt es.

Die Entgratmaschine ist mit zwei
Planetar-Bearbeitungsstationen und
je funf Birstspindeln ausgestattet
und soll ein ideales Ubersetzungs-
verhiltnis zwischen Biirsten und
Kopf besitzen. Die maximale Bear-
beitungsbreite betrigt 300 mm.

Durch den modularen Aufbau
kann die manuell beladene Basis-

~ enge MaBtoleranzen bei
hoher Prozessstabilitét ein.

Die Zweiseiten-
Feinschleifmaschi-
ne AC 700-F halt sehr

maschine zu einer autarken Ferti-
gungseinheit aufgeriistet werden,
etwa mit Wendestation und Kom-
pensationssteuerung. Dies ermogli-
cht die direkte Integration der Ein-
heit in vollautomatisierte Ferti-
gungslinien. Zusammen mit Biirst-
werkzeugen von Botech werden
optimale Entgratergebnisse erzielt,
wie der Hersteller mitteilt. (si)

M Peter Wolters GmbH,
www.peter-wolters.com,
Halle 11, Stand D58

CNC-Bohr- und
Schneideanlage

Kombiniertes Bohren und Schnei-
den in einer Maschine reduziert
Mannstunden und Materialfluss
und steigert den Ausstof3, heif3t 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 Schneidequalitét (Plasma und
Autogen). Als technische Daten
werden fiir die Version V320C Plat-
tenabmessungen von 2050 mm x
3050 mm (optional 2050 mm x
12.100 mm), eine maximale Platten-
dicke von 63 mm und ein Bohr-
durchmesser von 8 bis 40 mm an-
gegeben. Die Maschine verfiigt iiber
einen Autogenbrenner, ein Plasma-
brenner ist optional erhéltlich, Kon-
turenmarkieren ist moglich. Die
Version V330C unterscheidet sich
durch eine grofiere Plattenabmes-
sung von 3050 mm x 6100 mm (op-
tional 3050 mm x 12.100 mm). (co)

M Voortman Automatisering B.V.,
www.voortman.net,
Halle 15, Stand E16
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Kooperation starkt Innovati

MORI SEl

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

GILDEMEISTER und MORI SEIKI
biundeln ihre Aktivitaten in Europa!

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

sichern eine einzigartige lokale Prasenz.

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

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

Mikromat sieht Prazisionsbearbeitung als ganzheitlichen Prozess

Die Mikromat GmbH in Dresden
hat das technologische Spektrum
ihres Angebots an Prazisions-Werk-
zeugmaschinen entgegen manchem
Rat nie verkleinert. Zur Strategie
des Unternehmens befragten wir
Mikromat-Geschiftsfithrer Dipl.-
Ing. Thomas Warnatsch.

Die Kernkompetenzen von Mikro-
mat liegen bei Hochprizisions-Por-
talfrdsmaschinen und Schleifma-
schinen. Welche Ziele setzt sich Ihr
Unternehmen bei der Weiterent-
wicklung dieser Maschinen?

Warnatsch: Die Entwicklungen beim
Frasen und Schleifen befruchten
sich bei Mikromat seit Jahrzehnten.
In der Vergangenheit waren die
Grenzen jedoch schirfer. Deshalb
enthalt 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
frither separat auf H- und V-Ma-
schinen mit den aus mehrmaligem
Spannen resultierenden Nachteilen
bearbeitet wurden. Oft gelingt ein
Ersatz des Schleifens durch Feinfra-
sen. Ist Schleifen beispielsweise we-
gen geforderter Kurzwelligkeit der
Oberflichenstruktur weiterhin not-
wendig, verfiigen unsere V-Maschi-
nen iiber einwechselbare Schleif-
spindeln. Mikromat hat entgegen
manchem Rat das technologische
Spektrum nie verkleinert und an
allen vier Baureihen festgehalten.
Wir sehen Prazisionsbearbeitung als
ganzheitlichen Prozess und entwi-
ckeln dafiir Losungen. Diese Ent-
wicklung war mit Erscheinen un-
seres Gesamtkataloges zur EMO

Dipl.-Ing. Thomas Warnatsch, geschéftsfiihrender Gesellschafter des Maschinen-

bauers Mikromat in Dresden: ,Temperaturanderungen sind der Hauptfeind der

Prazision.”

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

Welche Bedeutung bei der Weiter-
entwicklung hat die Energieeffizi-
enz?

Warnatsch: Energieeffizienz ist im
Hochpriézisionsbereich unerldsslich.
Schlechte Energieausnutzung fiihrt
letztendlich immer zu Erwdrmung
und damit zu lastabhédngiger Tem-
peraturdnderung. Temperaturidnde-
rungen sind der Hauptfeind der
Prizision, weil insbesondere un-
gleichmiflige Temperatur das Bau-
teil beziehungsweise die Maschine
verformt. Kithlung soll stets erst
nach Ausnutzung aller moéglichen
Passivmafinahmen eingesetzt wer-
den. Die Abwiérme aller Aggregate

Bild: Mikromat

muss natiirlich zusammengefasst
und in der warmen Jahreszeit sepa-
rat abgefithrt werden, um Hallener-
wirmung zu vermeiden. Unsere
neuen Baureihen sind dafiir vorbe-
reitet. Das Mikromat-Technologie-
Zentrum haben wir zur Entwicklung
mustergiiltiger ~ Betreiberbedin-
gungen genutzt. Dabei fahren wir
weitestgehend ohne aktive Kiihlung
Temperaturgradienten von weniger
als 0,3 K/h wihrend des ganzen Jah-
res. Natiirlich waren dazu viele In-
vestitionen notig, unter anderem
zur passiven Ddmmung und aktiven
Luftung. AufSerdem galt es, ausge-
kliigelte Regeltechnik zu entwi-
ckeln.

Wie bewerten Sie die derzeitige
Marktsituation fiir Hochprdzisions-
Portalfrasmaschinen?

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 iibertrifft die derzeitige Situa-
tion bei Weitem unsere Erwar-
tungen. Wahrscheinlich ist es so,
dass insbesondere bei der genauen
Bearbeitung grofler Werkstiicke
Prézisionsportale produktiver sind.
Hochprizision ist ein effektiver Weg
zum von uns angestrebten Aus-
tauschbau. In vielen Bereichen fithrt
daran schon aufgrund begrenzter
Kapazitit und Terminketten nichts
vorbei.

Wie prdsentiert sich Mikromat auf
der EMO 20117

Warnatsch: Wir prasentieren unsere
volumenstarkste Prizisions-Portal-
frasmaschine, die Mikromat 20V,
und die darauf anwendbaren Ferti-
gungstechnologien. (bk)

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

Experience a right mix of
technology, performance & value
from Indian Machine Tools

Visit Indian booths and

catch the perfect opportunity to

0 establish long-term business contacts,

o experience technology breakthroughs,

O enter co-operation agreements,

O explore business partnerships, and

O exploit growing business potential in India.

Hall 17, Stand D71 —— Hall 12, 5tand D04 |— Hall 11, Stand E59 —— Hall 17, Stand F17 —— Hall 26, Stand H18

EMO
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PREMIER

Hohere Flexibilitat beim
Drehen und Frasen

Zwei neue Maschinen zur spa-
nenden Bearbeitung zeigt Ecoca
Industrial. Bei dem Modell MT-
308MCSY handelt es sich um ein
Drehzentrum aus der MT-Serie, das
mit C-Achse, Zweifachspindeln und
Y-Achse eine hohere Flexibilitit bei
Dreh- und Frésfunktionen ermog-
licht. Bei dem Funf-Achsen-Bear-
beitungszentrum V-1000BC ist die
B- und C-Achse bereits integriert.
Diese multifunktionale Maschine
soll herausragende Leistungen bei
den Fras-, Bohr-, Schleif- und Dreh-
funktionen bieten. (rs)

M Ecoca Industrial CO. LTD,
www.ecoca.com, Halle 27, Stand E17

Automatische Bandsage
speziell fiir Alumium

Mit der HBM800 ALU stellt Behrin-
ger eine automatische Bandsége fiir
Aluminiumschnitte vor. Die voll
verkleidete Maschine eignet sich
zum wirtschaftlichen und genauen

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

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

Schranke und Behalter
aus verzinktem Stahl

Shuter Enterprise, eines der fithren-
den Unternehmen Taiwans im Be-
reich Lagertechnik, stellt auf der
EMO seine hoch belastbaren
Schrianke mit 0,7 mm SECC ver-
zinkter Stahlplatte sowie Stapel-
und Héngebehilter vor. Wie das
Unternehmen dazu erldutert, verfii-
gen letztere tiber eine weit zu Off-
nende Front in Kombination mit
einem unterstiitzenden Kastenstian-
der. Damit steht eine platzsparende
Ablage zur Verfiigung, die einen
leichten Zugriff zum Inhalt ermég-
lichen soll. Auflerdem prisentiert
das Unternehmen Werkzeugkasten
aus hochschlagfestem PP (Polypro-
pylen) oder ABS (Acryl-Butadien-
Styrol). Die Produkte werden mit
verstiarkten Materialien, wie bei-
spielsweise Verbindungselementen
aus Stahl, gefertigt und per Hand
montiert. (mi)

B Shuter Enterprise Co. Ltd,
www.shuter.co, Halle 6, Stand L75
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Unausloschlich markiert

Laser-Markiersysteme
fiir die Metallkennzeichnung

Speziell fir die Bediirfnisse
der Metall verarbeitenden
Industrie entwickelte SIC-

Wostor Markiersysteme eine
Laser-Markier- s

losung. Die [
Lasersysteme gjﬁ
verwenden
Ytterbium-
dotierte Fa-
serlaser-
technik, um
die zur zu-
verlassigen
und unaus-
l6schlichen
Metallkenn-
zeichnung
erforderliche Leis-

tung zu erreichen.

Das Markiersystem i103LG wird
platzsparend in Fertigungslinien
eingebaut und kann optional tiber
einen PC gesteuert oder eigenstidn-
dig betrieben werden. Die Version
c173LG ist ein eigensténdiger Ar-
beitsplatz fiir die Kennzeichnung
von Produkten. Hier ist der Laser an
einer verstellbaren Sdule montiert
und in einem Gehduse unterge-
bracht, das die notwendigen Sicher-
heitsauflagen fiir den Umgang mit
Laserquellen erfiillt. Beide Laser

Bild: Sic-Wostor Markiersysteme

Lasermarkiersystem mit Ytterbium-
dotierter Faserlasertechnik zur unaus-
16schlichen Metallkennzeichnung.

sind in weiten Teilen baugleich, ha-
ben keine Verschleif3teile und errei-
chen nach Angaben des Herstellers
eine Lebensdauer von 100.000 Be-
triebsstunden. (mi)

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

Grofle Zerspanleistung

Vertikale Fraszentren mit
verfahrbarem oder feststehendem Portal

Die vertikalen Fréaszentren der At-
las-Serie von Innse-Berardi sind fiir
die Bearbeitung von Bauteilen kon-
zipiert, bei denen hohe Prézision
sowie grofle Zerspanungsleistung
im Vordergrund stehen. Die Ma-
schinen kénnen mit feststehendem
oder verfahrbarem Querbalken (W-
Achse) ausgestattet werden. Als
besondere Eigenschaften nennt der
Hersteller die grofie Leistung und
hohe Prézision bei sehr grof3en 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 Fithrungen fiir maximale
Steifigkeit und reibungsarmes Ver-
fahren ausgestattet. Dariiber hinaus
zeigt der Hersteller Horizontalfras-
und Bohrwerke fiir grofie Bauteile.
Die Serie der Aries-Maschinen von
Innse-Berardi umfasst Horizontal-
Fris- und -Bohrwerke mit verfahr-
barem Stinder und Hydrostatik-
Fithrungen fiir die Bearbeitung von
mittelgrofien und grofen Bauteilen.
Nach Einschétzung des Unterneh-
mens nimmt diese Maschinenserie
durch ihre Systeme zur thermischen
Kompensation und ihre hohe Dyna-

Bild: Innse-Berardi

verfiigen iiber ein patentiertes Kopf-
Ausgleichssystem.

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

Lasertechnik ergdnzt
das Werkzeugschleifen

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

den ist dies mittlerweile jedoch we-
sentlich kostengiinstiger machbar.
So hat sich Rollomatic auch die La-
sertechnik zu eigen gemacht. Auf
der Messe prisentiert der Aussteller
das System Lasersmart als Ergin-
zung zu herkémmlichen 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 Werkzeugqualitét anschau-
lich machen, méchten wir auf der
EMO einen ersten Ausblick auf die
vielversprechende neue Produktrei-
he geben (k)

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

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

MAG is Entering the Cryo Age

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

IN=N|

cryogenic machining
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In einer Aufspannung

Funf-Achs-HSC-Frasen von Kleinteilen
mit komplexer Geometrie

Auf der Messe prasentiert Datron
erstmals die neue Hochgeschwin-
digkeits-Frasmaschine Datron C5
fiir die wirtschaftliche, hochgenaue
Fiinf-Achs-Simultanbearbeitung
von Kleinteilen. Wie das Unterneh-
men erldutert, wurde die neue HSC-
Werkzeugmaschine speziell fir das
Prézisionsfrasen von Kleinteilen in
nur einer Aufspannung entwickelt,
zum Beispiel in der Medizintechnik,
der Uhren- und Schmuckindustrie
oder dem Werkzeug- und Formen-
bau.

Es konnen alle zerspanbaren Ma-
terialien bis zu einem Durchmesser
von 60 mm fiinfachsig simultan be-
arbeitet werden; auch das Frisen
hochkomplexer Geometrien ist da-
bei moglich, so Datron. Durch den
steifen, vibrationsarmen Aufbau der
Maschine werde eine exzellente
Oberfldchengiite erzielt, heifit 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-
Prazisionsspindel mit bis zu
48.000 min~! werden, insbesondere
bei kleinsten Werkzeugen, sehr ho-

Die Fiinf-
Achs-Fras-
maschine
Datron C5
wurde
speziell fiir
das Prazi-
sionsfrasen
von Klein-
teilenin nur
einer Auf-
spannung
entwickelt.

S

he Spanleistungen erreicht. Hoch-
wertige Kugelumlaufspindeln und
Fithrungen mit integrierten Linear-
mafistiben sollen eine sehr hohe
Prazision ermoglichen. Der automa-
tische Werkzeugwechsler verfiigt
uiber 22 Steckplitze und ein inte-
griertes Werkzeug-Langenmessge-
rat. Nach Angaben des Herstellers
kommt die Hochgeschwindigkeits-
Frismaschine mit einer Stellfliche
von nur 1 m? aus. (bk)

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

Herausragend Frasen

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung fiir
Aluminium und Verbundwerkstofte

Unter dem Namen Eagle bietet Bre-
ton die Losung fiir Fiinf-Achs-Fris-
arbeiten mit Hochgeschwindigkeit,
besonders bei Aluminium und Ver-
bundwerkstoffen. Dank ihrer Stei-
figkeit und Dynamik eignet sich die
Maschine besonders fiir die Bear-
beitung von Werkstiicken mit kom-
plexer dreidimensionaler Form fiir
die Luftfahrt- und Formenbaubran-
che, heif3t es.

Die Maschine ist in verschie-
denen Konfigurationen verfiigbar.
Angeboten wird sie mit Z-Verfahr-
wegen von bis zu 2500 mm, mit
Arbeitsbereichen von 2000 mm x
2500 mm x 1000 mm bis zu
20.000 mm x 5000 mm x 2500 mm,
mit doppeltem Trager und doppel-
ter Pinole fiir die Pendelbearbei-
tung. Wegen der Eilgdnge mit bis zu
85 m/min, des symmetrischen
Dreh-/Schwenkkopfes mit stetiger
C-Achsen-Drehgeschwindigkeit
und einer A-Achsenschwenkung
von 0 bis 115° gilt die Maschine laut
Hersteller als ideale Losung fiir die
Bearbeitung von Komponenten und
Werkstiicken, fiir die extrem hohe
Geschwindigkeiten und herausra-
gende Frisleistungen verlangt wer-
den.

Die Ultrix 1000 RT HD, ein Hoch-
geschwindigkeits-Bearbeitungzent-
rum mit finf Achsen zum Frasen,
Drehen und Schleifen eignet sich fiir
schwere Bauteile bis 1700 kg bei
einem maximalen Durchmesser von
1200 mm. Die Maschine ist laut Bre-
ton mit einer leistungsfahigen Spin-
del ausgestattet, die mit den Leis-
tungsdaten 85 kW, 480 Nm und
14.000 min' angegeben wird. Sie
verfiigt zudem {iber eine Software
zur Ausfithrung von Klingenberg-
und Gleason-Kegelrddern. Das Be-
arbeitungszentrum ist laut Herstel-
ler in der Lage, Teile aus Stahl, Alu-
minium, Superlegierungen und
Verbundwerkstoffen zu bearbeiten.
Es verfiigt iiber eine Portalstruktur
aus Metallquarz mit verfahrbarem
Gantrytriger und einen Schwen-
krundtisch mit Direktantrieb und
einer Drehgeschwindigkeit bis zu
500 min™.

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

H Breton S.PA,
www.breton.it, Halle 13, Stand A54

CNC-Teilapparate

\:‘rf 5. Achs®

Hochste Prazision - Made in Germany

Gear Drive-Baureihe

mit patent. Kugelumlaufgetriebe

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

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

- hochste Lage- und Positioniergenauigkeit

Direct Drive-Baureihe
mit Direktantrieb (Torquemotor)

- in 6 BaugroRen lieferbar (Spindel-g 80 - 320mm)
- auch als 4. + 5. Achse sowie mehrspindlig
- Antrieb ist verschlei3frei und ohne Umkehrspiel
“ - hochste Dynamik (bis 0,1 sec. fiir 90°)
- Drehzahlen bis 4000 min -1

Technische Merkmale:

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

- integrierte hochbelastbare und hochprazise
Axial-Radial-Lagerung

- Rund- und Planlaufgenauigkeiten bis < 0,001mm

Ausfuhrungsvarianten:

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

- mehrspindlige CNC Teilapparate

- runde Einbaumodule (Flanschversion)

- CNC Rundachsen fiir Erodiermaschinen und
Rundtaktmaschinen (Satelliten)

- umfangreiches Zubehorprogramm lieferbar

- kundenspezifische Sonderldsungen uvm.

DETLEV

HOFVANN

PRAZISIONS- MASCHINENBAU

T
5
3
(9]

Rastatter Strasse 36 | D-75179 Pforzheim

Sie uns auf der EMO 2011

Detlev Hofmann GmbH | Prazisions-Maschinenbau | CNC-Teilapparate

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

Informieren Sie sich unter www.detlevhofmann.de oder besuchen

inder Halle 27 / Stand B84

MACHINERY OF COSKUNOZ

COSBEND - COSGUT
ABKANTPRESSEN - TAFELSCHEREN

COSPLAS
PLASMA - OXY SCHNEIDANLAGEN

VACOS)

by COSKUNBZ HOLDING

HYDRAULISGHE — MECHANISGHE PRESSEN

WIDERSTANDSSCHWEISSMASCHINEN

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

COSHYD - COSMECH

Y COSWELD

Honmaschine fiir kleine
und mittlere LosgroBen

Das Maschinenkonzept einer kom-
pakten, horizontalen Honmaschine
ist laut Gehring fir die Bearbeitung
von unterschiedlichen Losgrofien
und kurzfristig wechselnden Pro-
duktspektren ausgelegt. Moglich ist

sowohl Hand- als auch automa-
tisches Honen. Prazisionsbauteile
mit Bohrungsdurchmessern bis
45 mm und Honldngen bis 200 mm
konnen bearbeitet werden. Der Li-
nearmotor ermoglicht Hubge-
schwindigkeiten bis 60 m/min und
Beschleunigungen von 40 m/s*. Die
elektromechanische Zustellung mit
Kraftsensor bietet zudem kraft- und
weggefiithrtes Honen. Durch die
kompakte Bauweise seien alle erfor-
derlichen Funktionen wie die inte-
grierte Kithlschmierstoffaufberei-
tung mit Feinstfiltration und Kith-
lung enthalten. Eine Automatisie-
rung sei einfach moglich. (rk)

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

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 erliautert wird, bietet der Hebe-
magnet hochste Sicherheit aufgrund
der EPM-Technik, das heifdt, der
Stromimpuls ist nur fiir den Schalt-
vorgang notwendig, nicht zum Hal-
ten der Last. Das neue, kompakte
Design ist bis zu 66% kleiner und
leichter als vergleichbare Gerite
(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 heifit, ist gerade die
Funktion des Automatikmodus
beim Transport von grofieren Werk-
stiicken vorteilhaft. Eine Sicher-
heitsschaltung verhindert das Ein-
und Ausschalten unter Last.  (bk)

H Assfalg GmbH,
www.assfalg-gmbh.de,
Halle 6, Stand C39
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CNC-Rund- und -Polygon-
schleifmaschine

Mit der Rund- und Polygonschleif-
maschine ES 200 Easy Shape von
Dama Technologies konnen ein-
fache Rohlingformen schnell gene-
riert und Fraser einfach und schnell
abgesetzt werden. Verschiedene Di-
alogprogramme zur Programmie-
rung, das Einspielen von DXF-Files
sowie eine frei programmierbare
ISO-Oberfliche sollen den Bediener
optimal unterstiitzen. Mit den Ab-
messungen 1500 mm x 1200 mm
bleibt die Maschine kompakt. Die
Grundversion verfiigt tiber zwei Li-
nearachsen mit 90 und 160 mm
Verfahrweg, eine Schleifspindel und
eine Werkstiickspindel mit ISO 50.
Optional kann die Werkstiickspin-
del mit einem Torquemotor ausge-
riistet werden und ermdéglicht das
Schleifen von unrunden Geomet-
rien. (mi)

B Dama Technologies AG (Schweiz),
www.dama.ch, Halle 11, Stand FO5

Drehmaschine fiir
das Hartdrehen

Mit der horizontalen Drehmaschine
Mikroturn Twin Spindle, die gehér-
tete Werkstiicke bis 68 HRC und
Durchmesser bis 100 mm bearbei-
ten kann, erweitert Hembrug sein
Angebot. Die Maschine ist laut Her-

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

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

Hydrostatische Spindeln
sorgen fiir mehr Prazision

Elka présentiert hydrostatische
Spindeln, die trotz hoher Dreh-
zahlen bis 120.000, 140.000 oder gar
200.000 min™ eine laut Aussteller
auflerordentliche Prézision ermog-
lichen. Hervorgehoben werden vor
allem ein bis auf 0,03 oder 0,05 pm
genauer Rundlauf, eine hohe dyna-
mische Stabilitit, grofle axiale und
radiale Steifigkeit sowie geringe
Warmeausdehnung. Zur Verbesse-
rung des Schleifprozesses wurde
eine hydrostatische Innenschleif-
spindel fiir Drehzahlen bis 100.000
min™ entwickelt. Bei dieser Spindel
erfolgt die Kithlmittelzufuhr durch
die rotierende Spindelwelle.  (jk)

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

(X 4

Daten durchgiangig verfiigbar

Softwaretools von TDM zur Weitergabe von 3D-Werkzeuggrafiken

TDM Systems zeigt 3D-Visionen:
Auf der EMO demonstriert 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
Anwender mit TDM-Softwaretools
Werkzeuge auswéhlen, erzeugen,
anlegen und zusammenbauen kann,
um dann im zweiten Schritt genau
diese Daten und Grafiken in den
entsprechenden Planungssystemen
verfiigbar zu machen®, sagt Jirgen
Auer, Geschiftsfithrer der TDM
Systems GmbH. Und dieses Thema
sei aktueller denn je, denn wer rea-
litatsnah simulieren will, benotigt
entsprechend reale Werkzeugdaten
und -grafiken.

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

Jurgen Auer, Geschéftsfiihrer der TDM
Systems GmbH:,Vielen Anwendern brin-
gen unsere leistungsstarken 2D- und
3D-Tools eine enorme Zeitersparnis.”

_\ |

Bild: TDM

Anforderungen des Systems an 3D-Grafiken.

Nur so kénnen anschlieflend aus
den angelegten Werkzeugkompo-
nenten Komplettwerkzeuge zusam-
mengebaut werden. ,Um den ge-
samten Bearbeitungsprozess virtuell
darstellen und simulieren zu kon-
nen, geben wir den Anwendern leis-
tungsfihige Softwaretools an die
Hand, welche die Erzeugung, Bear-
beitung, Speicherung und Weiter-
gabe von 3D-Werkzeuggrafiken in
den CAM- und Simulationsprozess
ermoglichen”, betont Auer.

So stehen im Mittelpunkt des
TDM-Messeauftritts der Daten-
und Grafikgenerator fiir Drehen,
Friasen, Bohren, fir HSS/VHM-
Normwerkzeuge und neu auch fiir
das Stechen. Hinzu kommen der
3D-Designer fiir Stufenbohrer und
Schaftfraser 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, erklirt TDM. Uber 45.000
Werkzeuge von Herstellern wie
Walter und Sandvik Coromant sind
hinterlegt. Parallel werden mit den
3D-Designern Losungen fiir Schaft-
fraser 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 wiirden 2D-
und 3D-Werkzeuggrafiken ohne
groflen Aufwand an den TDM-Stan-
dard angepasst. Liefert ein Werk-
zeughersteller die Komponenten in
der Grafik stehend, lasse sich die
Ausrichtung mit dem 3D-Solid-Edi-
tor in wenigen Klicks &ndern und so
anpassen, wie TDM diese fiir den
3D-Komplettwerkzeugzusammen-

Der 3D-Solid-Converter ermdglicht einfaches Weitergeben von 3D-Solids an Topsolid CAM und beriicksichtigt dabei die

bau benétigt — und zwar ohne
Wechsel in ein CAD-System.
Erstmals prisentiert der Soft-
warehersteller die TDM-Version 4.5
mit 3D-Solid-Converter. Dieser
schldgt die Briicke von den realen
Werkzeugdaten zur Simulationsa-
nalyse: 3D-Komplettwerkzeugmo-
delle stehen somit fiir die Simulati-
on in gingigen CAM-und Simulati-
onssystemen zur Verfiigung. In den
Solid-Converter wurden mehrere
Funktionen zur Bereitstellung von
3D-Solids integriert: Prifung der
3D-Solids auf die Anforderungen
des CAM- und Simulationssystems,
Editierfunktionen fiir einfache Mo-
difizierungen der Grafiken und eine
Konvertierungsfunktion. (rk)

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

Service

Uberholung aller
Maschinenfabrikate

IHR SPEZIALIST FUR SCHWERWERKZEUGMASCHINEN

B Frasmaschinen .
. ... Uber

B Drehmaschinen

. BOhrmaSChinen 4 0 Wir stellen aus.

B Schleifmaschinen EMO
Hannover

m Transportable Jahre JgES o o

Maschinen Halle 13 » Stand D96

Werkzeugmaschinen

OTTLE .

ROTTLER Maschinenbau GmbH
HauptstraBe 39

D - 57555 Mudersbach

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

WWW.ROTTLER-MASCHINENBAU.DE
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Lasergraviermaschine fiir
filigrane Strukturen

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

fengravuren, Oberflichenstruktu-
rierungen und Mikrolettering pro-
blemlos moglich sind — auch an
tiefen oder schlecht zuginglichen
Stellen eines Werkstiickes. Lang
bietet seinen Kunden eine durch-
gingige Prozesskette an. Dabei
werden die Bearbeitungsdaten nur
einmal erstellt und dann in der
CAD/CAM-Software fiir die ver-
schiedenen Bearbeitungsverfahren
und Prozesse aufgeteilt und ausge-
geben. (rk)

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

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 fiir die
Einzelteilherstellung. Egal ob es sich
um Flief3pressteile, Schmiedepro-
dukte oder Gussartikel handele. In
den Systemen seien auch andere
Verfahren wie Bohren, Gewinde-
schneiden oder -frasen und Gewin-
dewirbeln integrierbar. Die Fris-
moglichkeiten reichen bei Reitec
von Schliisselflichen und Quernu-
ten iber Passfedernuten bis zu kom-
plexeren Strukturen mit unter-
schiedlichen Winkeln zur Werk-
stiickachse, zdhlt der Anbieter auf.
Die Fertigung von Zapfen, Absit-
zen, Einstichen und konischen Wel-
lenenden runde das Angebot ab. Im
Bereich der Werkzeugmaschinen
bietet Reitec Anlagen fiir Trapez-
und Kugelrollspindeln, Schnecken-
wellen und Extrudersegmente an.
Zur Fertigung von Schneckenrédern
gebe es eine kostengiinstige und
hochprizise Frismaschine mit nur
geringem Platzbedarf. (pk)

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

Simply o

c

Die Revolution in der Einsatzerkennung

Die neue Farbcodierung fir Anwendungsbereich und Sorten

Fur die Bearbeitung von  Stahl und Stahlguss
Erhoht die Produktionssicherheit

Steigert die Produktivitat

ZCC Cutting Tools Europe GmbH

Heltorfer Strake 12 40472 Diisseldorf

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

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

E-mail; Inf
www.zccct-europe.com

ccct-europe.com
www.zccct.com

Schnelle Schnitte

Bandsdgen und Schnittsystem von Petra Machines

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

Petra Machines hat mit der Petra
DC420V Tool Master ein neues
Bandsdgenmodell mit Schnittbe-
reich 420 mm x 420 mm entwickelt.
Es soll die Flexibilitét bieten, sowohl
massive Werkstiicke als auch Profile
wie I-Profile, Winkel oder Rohre mit
gleicher Leichtigkeit zu schneiden.

Die Ségemaschine nutzt das Kon-
zept gednderter Angriffswinkel des
Ségeblatts, je nach Schnittanwen-
dung. Das bedeutet, dass der Sége-
blattangriffswinkel von 0 auf 3,5°
gedndert werden kann, wenn der
Anwender etwa einen Winkel, ein
I-Profil oder ein Rohr schneiden
will.

Die Sagemaschine verfiigt iiber
ein hydromechanisches Vorschub-
kraft- und Vorschubgeschwindig-
keits-Steuerungssystem auf beiden
Bandfithrungstragern. Die Bewe-
gung der Ségefithrungsrahmen ba-
siert auf einer Zweisdulen-Bauweise,
die eine Stick-slip-freie Vorschub-
bewegung sicherstellt und eine
gleichmaflige und vibrationsfreie
Schnittumgebung bietet.

Die Zweisdulen-Konstruktion
sorgt fiir statische Steifigkeit, so der
Hersteller. Das patentierte System
mit Kugelschienenfithrungen an

Series

[ TRA

DC420VA .

Bild: Petra Machines

beiden Saulen ermdégliche eine her-
ausragend feine Vorschubbewegung
des Rahmens, wobei sowohl die Ein-
fliisse des Schwerkraftmittelpunkts
als auch der Schnittkréfte am Rah-
men eliminiert werden. Fur das
schnelle und prézise Einstellen der
Schnittlangen zeigt Petra Machines
das neue Bandsidgemodell DC300A
Power NC mit Servoantrieb. Es ist
ausgestattet mit einem Farb-Touch-
screen, der meniigesteuerte Anzei-
gen bietet und einfach zu program-
mieren sei.

Vom Touchscreen-Menii aus las-
sen sich die Vorschubgeschwindig-
keiten in Echtzeit iiberwachen. Der
Anwender kann die verschiedenen
Maschinenparameter wie Ségerah-
menhohe und Sagebandgeschwin-
digkeit steuern. Funktionen wie
Kithlmittelmanagement sowie die
Ein- und Auszeit fiir den Spanefor-
derer kénnen bequem iiber das Me-
nit des Touchscreens ausgefiihrt
werden.

Die Lingeneinstellvorrichtung,
wie sie die Sdgemaschine verwen-
det, ist ein Servoantrieb mit Bremse,
gekoppelt mit einem Kugelgewin-
detrieb, der die Konsistenz der Lan-
ge auch nach jahrelangem Einsatz

Die Bandsage Petra DC420V Tool Master soll die Flexibilitat bieten, sowohl
massive Werkstiicke als auch Profile wie I-Profile, Winkel oder Rohre mit gleicher
Leichtigkeit zu schneiden.

Vom Touchscreen-Menii aus lassen sich die Vorschub-
geschwindigkeiten der Bandsége DC300A Power NC in
Echtzeit Giberwachen.

garantieren soll. Bei vergleichbaren
Geriten werde die Effizienz von
Kithlmittel, Spidnen oder Staub be-
einflusst, heift es.

Die Maschinensteuerung soll der
Sagemaschine das Schneiden unter-
schiedlicher Léngen in Folge vom
selben Werkstiick erméglichen. Mit
dieser intelligenten Steuerung liefle
sich ein Zyklus mit mehrfachem
Nachschub fiir die Schnittlingen,
deren einfache Nachschublinge
mehr als 430 mm betrigt, erzeugen.
Das Touchscreen-Menii erlaube zu-
dem die Programmierung von ma-
ximal zehn Serien.

Als Neuheit kiindigt Petra Machi-
nes schliefSlich das kontinuierliche
Schnittsystem (CCS) fiir den Mas-
senschnittbetrieb mit einem voll-
stdndig computerisierten Steuer-
und Uberwachungssystem an. Das
Produkt ist laut Hersteller fiir den
24/7-Schnittbetrieb bestimmt und
auf das Schneiden von Millionen
von Werkstiicken bei garantierten
Kosten pro Schnitt ausgelegt.

Wie der Hersteller erliutert, 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
speziellen Werkzeuge, Schnittpara-
meter und der Ablauf werden auf-
grund von eingehenden Analysen
der konkreten Kundenanforde-
rungen festgelegt. Alle Funktionen
der Maschinen und des Gesamtsys-
tems werden wihrend der Produk-
tion dauernd in Echtzeit mit dem
Steuer- und Uberwachungssystem
kontrolliert.

Herstellerangaben zufolge weist-
das System mehrere Module auf, die
das Materialinput- und -output-,
das Werkzeug- sowie das Work-
flow-Management iibernehmen.
Ebenso sind das Verwalten der vor-
beugenden Instandhaltung, die
Ferniiberwachung per Internetver-
indung, die Koordination von Ma-
schinenfehlern sowie das Kithlmit-
telmanagement im System inte-
griert, heifSt es weiter. Verbindungs-
moglichkeiten zu anderen Informa-
tionssystemen sollen iiber das um-
fassende integrierte Berichtswesen
moglich sein. (si)

H Petra Stroji d.o.o,
www.pe-tra.com,
Halle 16, Stand C41
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Eine Maschine fiir alle Teile

Neue Entwicklungen bei Schleifmaschinen werden auf der EMO sichtbar

»Der Anwender verlangt heute eine
flexible Maschine, die mit mehreren
Achsen ein grofes Teilespektrum
abdeckt, skizziert Rochus Mayer,
Geschiftsfithrer fir Verkauf und
Service der Junker Gruppe in Nord-
rach, die fiir ihn wichtigsten Trends
und Entwicklungen bei Rundschleif-
maschinen. Ebenso sollte aber auch
»die Moglichkeit der Automation
bestehen®. Auf der EMO wird Junker
nach Mayers Angaben die Hochge-
schwindigkeits-Schleifmaschine
»,Grindor Speed” fiir das Auflen-
und Innenrundschleifen eines gros-
sen Teilespektrums présentieren.
Mit der Maschine ist neben dem
klassischen Bearbeitungsverfahren
wie Einstechschleifen auch das Jun-
ker-Schilschleifen moglich. Die
Maschine ist mit CBN- oder Dia-
mantschleifmittel ausgestattet, eig-
ne sich fiir kleine Losgréf3en bis hin
zur Serienfertigung und gewéhrleis-
te eine hohe Produktivitit. Von der
diesjahrigen EMO ,als fithrender
Messe fiir Europa“ erwartet der Jun-
ker-Geschiftsfithrer ,ein breites
Publikum, dem wir unsere bran-
chentibergreifenden  Schleifkon-
zepte prasentieren konnen”.

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 erhShten
sich auch die Anforderungen an
diese Technologie. Des Weiteren
verlange der Kunde heute verstarkt
»die Ausarbeitung und den Verkauf
von Gesamtlosungen fiir konkrete
Anwendungen anstelle des reinen
Maschinenverkaufs”.

Automatisierte Fertigung

Zudem werden automatisierte Lo-
sungen im Universalbereich stirker
angefragt, ,zum Teil auch auf Mérk-
ten, die derartige Losungen bisher
nicht unbedingt favorisierten”. Wei-
tere Trends seien die Integration
verschiedener Techniken auf einer
Maschine, beispielsweise Hartdre-

Bild: Studer

Antonio Bottazzo, Verkaufsleiter fiir
Deutschland, Osterreich und die
Schweiz der Fritz Studer AG in Thun
(Schweiz):,Die derzeit wichtigsten
Trends und Entwicklungen bei
Rundschleifmaschinen sind hohere
Prazision, bessere Oberflichenqualitat
und groBere Zerspanungsleistungen.”

hen, und steigende Anforderungen
an die Verfiigbarkeit der Anlagen
und den Servicesupport. Hinzu
komme bei vielen Kunden der
Wunsch ,,nach einer optimalen, auf
die Anwendung bezogenen Losung,
zum Beispiel im Schleifkopfbereich®.
Diese Forderung zu erfiillen, sei
moglich aufgrund einer grofien Va-
riantenvielfalt.

Unterschiedliche Anforderungen
bestehen laut Kellenberger auf den
globalen Mirkten: ,Einerseits gibt’s
die Forderung nach High-End-Lo6-
sungen auf den hochentwickelten
westlichen Markten und anderer-
seits nach auf Markt- und Anwen-
derbediirfnisse  zugeschnittenen
preiswerten Losungen, vor allem in
den sogenannten Wachstumsmérk-
ten. Auf der EMO zeigt Kellenber-
ger einen grofien Teil seiner Maschi-
nenpalette, angefangen vom Koor-
dinatenschleifen tibers 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 kntipfen®.

Eine Weiterentwicklung wurde
im Produktbereich Hauser-Koordi-
natenschleifen in Biel realisiert: ein
neuer Schleifkopf fiir die Baureihen
45 und 55. Die Entwicklung zielt in
Richtung markanter Produktivitéts-
steigerung wie auch signifikanter
Steigerung der erreichbaren Bear-
beitungsgenauigkeit. Gleichzeitig
wird die Fahigkeit der hochgenauen
Hartbearbeitung durch Schleifen
ergdnzt mit erweiterten Moglich-
keiten zum Feinfrdsen, analog dem
HSC-Frésen.

Realisiert wurde dabei unter Ver-
wendung von Linearmotoren eine
Z-Achse mit hochdynamischer Os-
zillationsfihigkeit,. Die C-Achse ist
ausgelegt als hydrostatikgelagerte
Achse, welche die Fihigkeit fir
hochprizises Planetarschleifen im
Submikron-Rundheitsbereich er-
moglicht. Die neue Auslegung der
U-Achse weist zudem eine grofle
Verfahrkapazitit auf. Beachtung
wurde auch der Verhinderung von
thermischen Dehnungseffekten ge-
schenkt, um folglich die an-
gestrebten Prézisionssteigerungen
auch tatsdchlich umzusetzen.

Antonio Bottazzo, Verkaufsleiter
Deutschland, Osterreich, Schweiz
der Fritz Studer AG im schweize-
rischen Thun, nennt als die derzeit
wichtigsten Trends und Entwick-
lungen bei Rundschleifmaschinen
»hohere Prizision, bessere Oberfld-
chenqualitit, grofiere 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-
terstiitzung beim Schleifen. Auf der
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Urs Baumgartner, Leiter Verkauf und
Marketing der L. Kellenberger & Co.
AG, St. Gallen/Schweiz:,,Der Kunde
verlangt heute verstarkt die Ausar-
beitung und den Verkauf von Gesamt-

EMO gezeigt werden unter ande-
rem die neue Universal-Rund-
schleifmaschine S41 fiir komplexe
Schleifaufgaben sowie die Kombi-
bearbeitungsmaschine $242 fiir
Schleif- und Drehbearbeitung. Sei-
ne Messeerwartungen umreif3t Bot-
tazzo so: ,Wir wollen mindestens
gleich viele Besucher wie 2007 be-
griiflen und erhoffen eine Bestati-
gung des Aufwirtstrends. Natiirlich
wollen wir auch Interesse an un-
seren Neuentwicklungen wecken:*

Minimierte Nebenzeiten

Die neue CNC-Universal-Rund-
schleifmaschine S41 schleift mit
hoherer Prézision und gleichzeitig
groflerer Zerspanleistung. Aufler-
dem sind die Lédngs- und Querachse
sowie die Schwenkachse fiir den
Schleifspindelstock mit elektrischen

"

I6sungen fiir konkrete Anwendungen”  Direktantrieben ausgeriistet, die die

Arbeitspositionen schneller und
exakter anfahren. Durch die Einspa-
rung von Nebenzeiten verkiirzt 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 kiirze-
rer Zeit mit einer Positionierstreub-
reite < 1 Bis zu vier AufSenschleif-
scheiben oder drei Innenschleif-
spindeln ermdéglichen tber 30
Schleifkopf-Kombinationen. Die
Schleifscheiben werden nicht mehr
von Riemenantrieben, sondern nur
noch von Motorspindeln angetrie-
ben. Die Maschine lésst sich auch
mit Motorspindeln fiir das Hochge-
schwindigkeitsschleifen (HSG) aus-
riisten. Walter Frick

(INNOVATION])"

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

Unsere Herausforderung? Ihre Produktivitat
in neue Dimensionen zu lenken.

Durch leistungsstarke Werkzeugmaschinen,
die ergonomisch und umweltfreundlich sind
und sich durch eine ausgezeichnete
Wertschdpfung auszeichnen. All das mit
bewahrter Mazak-Qualitét und gestitzt auf
unseren einzigartigen Komplett-Service.

Das Ergebnis: Exponentielles
Wachstum lhrer Produktivitat.

POWER OF MAZAK
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YAMAZAKI MAZAK DEUTSCHLAND GMBH
Esslinger Strasse 4-6, D-73037 Géppingen, Deutschland
T: +49 (0) 7161/675-0 F: +49 (0) 7161/675-273 E: yamazaki@mazak.de
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www.mazak.de

Mazak

Your Partner for Innovation
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Jorg Wappler
Werkzeugmaschinen e.K.
Handel. Service. Vermietung.

Foto:

Ein Torwart halt im Viertelfinale der Fu3ball-WM 2006
beim entscheidenden Elfmeterschiel3en zwei Elfmeter.
Seine Mannschaft zieht ins Halbfinale ein.

Die entscheidende Szene: nachgestellt mit der
DOOSAN Drehmaschine PUMA 3100ULY.

...und wir sorgen fiir lhre Bestle

DOOSAN Infracore Germany GmbH PLZ:20-29

GLM-Service u. Vertrieb GmbH Co.KG PLZ: 30-37,40-54,56-65,
INEX Werkzeugmaschinen GmbH PLZ: 80-87, 92-94

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

Mekitech GmbH PLZ: 55, 66-67
Jorg Wappler Werkzeugmaschinen e.K. PLZ:0, 1, 38, 39, 98, 99



Treffen Sie uns doch gleich
hier auf der EMO personlich:

Halle 27 Stand A18

"PUMA New Frame', Horizontale Drehzentren der neuen

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

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

Ihre Doosan-Werkzeugmaschinen-Handler

Fur Bestleistungen in lhrer Produktion. DOOSAN

CNC-Drehmaschinen, Bearbeitungszentren und Bohrwerke.

istungen:

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

GLM [

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

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

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

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

ww.mekitech.de Tel. 06867 9115-0

ww.wappler-werkzeugmaschinen.de  Tel. 035243 3300-0
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Stabiler Stand

Neuartiger Premium-Zement
fiir Maschinenbetten

Das Unternehmen Durcrete entwi-
ckelt und vertreibt Maschinenbetten
aus Nanodur-Beton. Wie der Aus-
steller dazu erldutert, ermdglichen
Maschinenbetten und Werkzeugge-
stelle aus dem neuen Werkstoff
schwingungsarme Bearbeitungsma-
schinen mit hoheren Werkzeugge-
schwindigkeiten und geringerem
Verschleif$. Die aus zementgebun-
denem Spezialbeton gefertigten
Bauteile ddmpfen Schwingungen.
Das nichtbrennbare Material rea-
giert aufgrund seiner thermischen
Tréagheit nur langsam auf Tempera-
turdnderungen und ermdéglicht so
hohe Genauigkeiten. Wie es heif3t,
setzt die Homag-Gruppe im Bereich
von Holzbearbeitungsmaschinen
den neuen Werkstoff bereits in der
Serienfertigung ein. Die homogene,

AW

Bild: Durcrete

Beton eignet sich fiir schwingungs-
arme Maschinenbetten.

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

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

MEHR FREIRAUME
FUR QUERDENKER

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

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

Halle 6/Stand K38.

xperion components GmbH & Co. KG

Xperion

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

www.xperion-components.de

Weltneuheiten zur Weltmesse
Kryogene Zerspanung und Composites-Maschinen bei MAG

Der Goppinger Werkzeugmaschi-
nenbauer MAG stellt zahlreiche
neue Maschinen, Anwendungstech-
niken und Dienstleistungen vor. Im
Mittelpunkt steht dabei das Fliis-
sigstickstoff-Kiihlsystem. Anhand
von vier Maschinen und einem Ro-
botersystem zeigt MAG die neue,
umweltfreundliche Kiihltechnik.
Weitere Highlights bilden das neue
Bearbeitungszentrum E-Specht, das
vollig ohne Hydraulik auskommt,
sowie Delta 4, das MAG-Experten-
team fir Effizienzsteigerung, Pro-
zess- und Produktionsoptimierung.
Nach der Ubernahme der franzo-
sischen Forest-Liné-Gruppe stellt
MAG beim ersten gemeinsamen
Auftritt mit seiner neuen franzo-
sischen Beteiligung zudem das er-
weiterte Produktportfolio im Aero-
space- und Composites-Bereich
sowie im Formenbau vor.

Im Herbst 2010 konnte MAG den
Durchbruch bei der Entwicklung
des neuen Stickstoff-Kithlverfahrens
présentieren, 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 vier Maschinen mit dem Kiihl-
system bestiickt: Ein Vertikal-Bear-
beitungszentrum NBV 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
vorgefiihrt und auf einem Horizon-
tal-Dreh-Frészentrum VDF 450 TM
die Bearbeitung einer gehirteten
Welle. Zudem wird auf dem hydrau-
likfreien Bearbeitungszentrum E-
Specht ein Zylinderblock aus GGV
mittels Stickstoffkithlung zerspant.

Erhebliche Verbesserungen diir-
fen sich auch Windkraftanlagenher-
steller bei der Zerspanung von Ro-
torblatt-Wurzelenden aus Faserver-
bundwerkstoffen erhoffen. Das ro-
boterbasierte System mit Stickstoff-
kithlung, das MAG auf der EMO als
Weltpremiere préisentiert, entstand
in Kooperation mit dem Seligen-
stadter Unternehmen A2, einem
Spezialisten auf dem Gebiet 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 und Hallenfliche und
Energie werden eingespart. Schlief3-
lich ergeben sich auch kiirzere Zy-
kluszeiten®, betont Dr. Sebastian
Schoning, President Automotive bei
MAG.

Daneben zeigt MAG weitere
Neuheiten: Durch die Integration
des Honens von Zylinder- und Kur-
belwellenbohrungen auf Bearbei-

B b

MAG zeigt die neue Stickstoffzerspanung anhand verschiedener Anwendungen:
vier Maschinen sind zur EMO am MAG-Messestand zu sehen.

tungszentren kann nun die kom-
plette Prozesskette zur Herstellung
von Zylinderkurbelgehdusen auf
einer Maschine dargestellt und so-
mit Investitionskosten sowie Be-
triebskosten gesenkt werden. Die
Goppinger stellen dartiber hinaus
die komplette Technik fiar Ver-
zahnaufgaben inklusive Drehen,
Walzfrasen, Verzahnungsfrisen.
Neuerdings gehort dazu auch die
Kegelradbearbeitung von Ridern
und Wellen, die auf einer Hori-
zontaldrehmaschine VDF 450 TM
und einer Vertikaldrehmaschine
VDM 1000 TM présentiert wird.
Dass in der Zerspanung Poten-
zial durch Weiterentwicklungen
erschlossen werden kann, zeigt die
Auswahl an Maschinen am MAG-
Stand mit sechs Weltpremieren und
weiteren Neuentwicklungen: Die 2-
spindlige NBV 250 Duo erméglicht
durch Pendelbearbeitung und
hauptzeitparalleles Werkstiickriis-
ten hohe Produktivitit auf kleinem
Raum. Die horizontalen Bearbei-
tungszentren NBH 500+ mit klas-
senstirkster Getriebespindel und
NBH 630 MT zur simultanen
5-Achsen- und Fris-Dreh-Bearbei-
tung mit 700 Nm Drehmoment zei-
gen ihre Starken vor allem bei der
Komplettbearbeitung im flexiblen
Mischbetrieb bei Werkstiicken aus
unterschiedlichen Materialien. Eine
neu entwickelte Vertikaldrehma-
schine fiir die Wellen- und Réder-
bearbeitung und die Wilzfrisma-
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 fiir die Getriebeherstellung ab.

Mit der Ubernahme der franzo-
sischen Forest-Liné-Gruppe hat
MAG erst kiirzlich das Produkt-
portfolio erweitert, vorrangig im
Aerospace- und Composites-Be-
reich sowie im Formenbau. Beim
ersten gemeinsamen Auftritt auf der
EMO deckt MAG jetzt samtliche
Bearbeitungsfille ab, vom kleinsten
Werkstiick bis zum tonnenschweren
Bauteil auf der Portalfrasmaschine
oder dem Bohrwerk.

MAGs Schlissel zur Effizienz-
steigerung heif$t Delta 4. Dahinter
verbirgt sich eine neue Produktmar-
ke mit IT-Anwendungen fiir Ferti-
gungsvernetzung und Prozessopti-
mierung einschliefllich 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-
duktivitiat erhohen. (si)

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



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

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

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

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

Entwickelt fiir die GroBteilefertigung éﬁs Tifén
und anderen hochfesten Legierungen.

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

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

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

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

KZKENNAMETAE

Y A AN

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




36 Werkzeugmaschinen

FEMO
é‘ﬁ Hannover

MM EMO DAILY 4 | 22.SEPTEMBER 2011

Sie steht auf HAINBUCH,
weil dort Gutes immer

noch verbessert wird.

NEUHEITEN
erleben

MAXXOS

B Spanndorn mit sechseckiger

Spanngeometrie

fir hochste Spannkraft, besonders schmutzdicht

centroteX V

B Kompakte Spannmittel-

Schnellwechselschnittstelle

for Vertikalmaschinen

TESTit

B Spannkraftmessgerdat

fir die dynamische sowie statische Innen- und
AuBBenspannung, Dateniibertragung via Bluetooth

O
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

Im neuen Gewand

Ergonomisch gestaltete Rundschleifmaschine

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

Die ersten Maschinen im ||
neuen Maschinendesign, bei [i
dem besonderer Wert auf Ergo-
nomie und Bedienkomfort ge- §
legt wurde, werden in den
nédchsten Wochen ausgeliefert.
In Zukunft gibt es ein fiir den
Nutzer optimiertes Bedienpult,
das neben den klassischen Bedie-
neinheiten auch weitere Elemente
beinhaltet. Aufler einem Mini-Be-
dienhandgerdt mit Achsanwahl
konnen 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 Glasmafistiben sowie einer
Aufnahme fiir riemengetriebene
Schleifspindeln ausgestattet. Da-
durch werde eine hohe Prizision
und Flexibilitit in der Bearbeitung
von Werkstiicken erreicht. Durch
die Ausstattung der Maschinen mit
Siemens Solution Line erhalten be-
reits die Maschinen in der Grund-

ausstattung die aktuelle Siemens-
Steuerung und Siemens Drive-CLigq.
Die Spindelmotoren sind frequenz-
geregelt und bieten daher die Mog-
lichkeit einer frei einstellbaren Spin-
deldrehzahl. Weiterhin ist die an-
wenderoptimierte Bediensoftware
Wop Glauchau, die einfache Ma-
schinenbedienung ohne Program-
mierkenntnisse ermdglicht, in den
Einstiegsmaschinen enthalten, heif3t
es. Die Wema S 2 ist eine Bohrungs-
schleifmaschine fiir die Innen- und

giowerna &

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

Auflenbearbeitung von kleineren
Werkstiicken bis 200 kg (einschlief3-
lich Spannmittel) und einer Werk-
stiicklange sowie eines Umlauf-
durchmessers bis 200 mm. (bk)

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

Langteile rationell bearbeiten

Anpassungsfihiges Bearbeitungszentren fiir Langteile

Fiir die Bearbeitung von lackierten
Langteilen und mit Vorspannung
produzierten Bauteilen entwickelte
SSB ein besonderes Bearbeitungs-
zentrum. Auf einer Ldnge bis
12.000 mm wird das Bauteil zen-
trisch gespannt und je nach Bauteil-
typ an den verschiedenen Positionen
bearbeitet. Runde oder quadratische
Bauteile konnen gleichzeitig gegen-
iiberliegend bearbeitet werden.
Beim Bohren, Frisen oder Ge-
windeschneiden sollen das inte-
grierte Werkzeugwechsel- und

Werkzeugverschleif3system fiir eine
optimale Ausnutzung der Bearbei-
tungszeiten sorgen und Stillstinde
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 Flachen-
friasen. 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.

Bild: SSB Maschinenbau

Y-Achsen auch die Langteilbearbei-
tung moglich. Spezifische Kunden-
wiinsche lassen sich durch zusitz-
lich konfigurierbare Komponenten
realisieren, heif3t es weiter.

Durch die konstruktive Gestal-
tung des Maschinenkonzeptes blei-
be fiir besondere Anforderungen
der Anwender gentigend Spielraum
zu Verfiigung. (mi)

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

Eiskristall-Prozesskiithltechnik ftr
die spanende Fertigung

Mit der CO,-Eiskristall-Prozess-
kithltechnik 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-
duktivitatssteigerung durch erhohte
Bearbeitungsgeschwindigkeit und
eine verbesserte Oberfldchengiite.
Zudem wiirden hohere Werkzeug-
standzeiten erzielt. Kithlemulsi-
onsabfall wird vermieden. Das Ver-
fahren verringert Maschinenstill-

CO,-Eiskristall-
Prozesskiihl-
technik Friogenic
als innovatives
Verfahren

der Trocken-
bearbeitung.

Bild: Global Retool Group

standszeiten durch Reinigung und
Wartung. Werkstiicke, Spane und
Maschineninnenrdume bleiben tro-
cken und sauber.

Das Unternehmen kann auch be-
stehende Bearbeitungsmaschinen
auf CO,-Kiihlung umzuriisten. Ma-
schinen konnten entweder komplett
auf die neue Kiihltechnik umgestellt
oder im Wechselbetrieb mit Kiihle-
mulsion oder Minimalmengen-
schmierung betrieben werden. (vs)

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

Die Harten kapitulieren

Hoch legierte Stihle und
sogar Sinterkeramik zerspanen

Monforts prasentiert auf der EMO
sein Know-how in Sachen Maschi-
nentechnik zur Zerspanung von
hértesten Werkstoffen. Mit der RNC
400 Laserturn steht jetzt eine Anla-
ge zur Verfiigung, mit der sich nach
Ausstellerangaben sogar gesinterte
Keramik wie Siliziumnitrid oder
Siliziumcarbid bearbeiten lassen.
Die Maschine, die zusammen mit
dem Fraunhofer-Institut fiir Pro-
duktionstechnologie in Aachen ent-
wickelt wurde, konne beispielsweise
Lagerschalen aus gesinterten Stan-
genrohlingen herstellen. Das Ver-
fahren gilt als hochproduktiv und
konnte das Schleifen vollkommen
ersetzen, womit dann das aufwen-
dige Abrichten fir das Kontur-
schleifen entfillt.

Im Prinzip weiche ein integrierter
Laser die Oberfldche der Keramik
auf, wodurch der nachfolgende Zer-
spanungsprozess erleichtert werde,
lautet die Erklarung der Experten.
Den weiteren Informationen zufol-
ge, ldsst sich der Laser aber auch
zum Hérten von Metalloberfldchen
direkt in der Maschine nutzen. Die-
se Werkstiicke konnten dann sofort
hartgedreht werden. So reduzieren
sich die Durchlaufzeiten nach An-

Bild: Monforts

Eine RNC 400 bei der Arbeit. Der Laser
weicht die Keramik auf und erleichtert

so die folgende Drehbearbeitung
dieses harten Werkstoffs.

gaben des Ausstellers deutlich. Ein
weiteres Highlight stelle die Unicen
1000 dar. Wie zu erfahren war, dient
das Maschinenkonzept zur Bearbei-
tung von Turbinenkomponenten,
wie integral beschaufelten Verdich-
terstufen aus hochlegierten Stihlen
oder Legierungen auf Nickelbasis.
Die hydrostatische Lagerung ver-
leihe der Anlage die notwendigen
Déampfungseigenschaften, eine hohe
Stabilitdt und eine gute Langzeit-
genauigkeit. (pk)

H Monforts Werkzeugmaschinen
GmbH & Co. KG, www.monforts-
wzm.de, Halle 17, Stand C3

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 Hartfrésen, Ab-
walzfrasen, Bohren, Reiben und
Drehen, sowie das Beschichten von
Umformwerkzeugen, etwa zum Ge-
windeformen, Feinstanzen, Schmie-
den, Spritzgieflen und Reibschwei-
Ben. Als weitere Anwendung wird
das Beschichten von Bauteilen, vor
allem fiir Rennwagen, Papierverar-
beitungsmaschinen sowie spanende
und spanlose Werkzeugmaschinen
hervorgehoben. Als besonderes
Merkmal der Beschichtungsanlagen
gilt die hohe Flexibilitat. Dadurch
ist die Herstellung von allen konven-
tionellen PVD-Schichten méglich
sowie von Nanocomposites und Tri-
ple Coatings.

Auch oxydische, oxynitridische
und DLC-Schichten lassen sich mit
den Anlagen realisieren. Als weitere
Merkmale werden die Integrier-
barkeit in schliisselfertige Beschich-
tungssysteme einschliefSlich Schneid-
kantenpraparation sowie die Krea-
tion von an die Anwendung ange-
passten, dedizierten Schichten nach
dem Open-Source-Prinzip hervor-
gehoben. (si)

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

Die Lizenz zum Frasen!

...ist zugleich die Lizenz
zum Geld sparen!

EMO

=N Hannover
%@ 19-24-9-2011
(e
Halle 5
Stand C18

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

JetSleeve®

Lost 90% aller
Frasprobleme auf einen
Schlag!

mehr dazu finden Sie unter
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Auf der Suche nach dem richtigen Mix

Zahlreiche Aspekte beeinflussen die Energieeffizienz von Werkzeugmaschinen

Investitionen in Werkzeugmaschi-
nen miissen zukunftssicher sein.
Gleichzeitig miissen die Maschinen
effizient betrieben und flexibel an
neue Anforderungen angepasst
werden konnen. Ein zentraler Be-
standteil des effizienten Betriebs
einer Werkzeugmaschine ist mitt-
lerweile ein durchgéngiges Manage-
ment von Energiebedarf und -ver-
wendung. Innovative Automatisie-
rungslosungen fiir Werkzeugma-
schinen fithren iiber ,intelligentes”
Energiemanagement zu niedrigen
Lebenszykluskosten, minimierten
Gesamtkosten und damit zu einer
hoheren Produktivitit.

»Generell wird im européischen
Marktumfeld verstarkt nach ener-
gieeffizienten Losungen gefragt®,
stellt Dr. Claus Eppler, Leiter For-
schung und Entwicklung der Chiron
Werke GmbH & Co. KG in Tuttlin-
gen, fest. So wiirden vor allem Au-
tomobilhersteller solche Losungen
nachfragen, die sie dann teilweise
auch in ihren weltweit aufgestellten
Fertigungsstatten einsetzen. Im in-
ternationalen Umfeld sei die Nach-
frage derzeit nicht so grof3. Das er-
staunt, denn Energiesparen ist oft
nicht eine Frage neuer teurer Anla-
gen. Eppler empfiehlt beispielswei-
se, die Wirmeenergie aus den ver-
schiedenen Kiihlkreislaufen (wie
Schaltschrankkiihlung oder Kiihl-
mittelanlage) der Werkzeugmaschi-
ne in der Gebdudetechnik zu nut-
zen. Eine Warmeabfuhr der Maschi-
ne in die Maschinenhalle sieht er
dagegen aus energetischen Ge-
sichtspunkten als nicht sinnvoll an.
Als Alternative bietet Chiron den
sogenannten Fluidtower, der die
Abwirme in den zentralen Wasser-
kreislauf leitet. Der Fluidtower inte-
griert platzsparend die Aggregate
fiir die Maschinenraumabsaugung,
Hydraulik und Wasserkiithlung der

i 'é"-'ﬁ'

Dr.-Ing. Marcus Queins, technischer Leiter der Dorries Scharmann Technologie

Pkl

GmbH in Ménchengladbach, sieht,,hdchstmogliche Produktivitat und
Genauigkeit” im Vordergrund. Dann gehe es darum, ,fiir eine hchstmogliche
Produktivitat die notwendige Spitzenleistung zur Verfiigung zu stellen”.

Spindel in einem kompakten Bei-
stellturm.

Zum Energieeinsparen tragen
auch die Einzelkomponenten bei.
Zum Chiron-Standardumfang zah-
len beispielsweise: riickspeisefihige
Antriebe, Speicherladeschaltung bei
Hydraulikanwendungen oder Asyn-
chron-Hauptspindelmotoren mit
lastabhéngiger Flussabsenkung.

Fiir Chiron ist aber nicht die En-
ergieeffizienz, sondern die Energie-
produktivitdt der Maschine wichtig.

Das heif3t, die Produktivitit muss
hoch sein. Energiesparen sei deshalb
vor allem nach Schichtende bezie-
hungsweise in unproduktiven Zeiten
angesagt. In diesen Zeiten muss die
Werkzeugmaschine Methoden be-
reitstellen, mit denen sie sich be-
darfsgerecht abschalten lisst. Dafiir
sorgt bei Chiron die Funktion Pow-
er Safe.

,Alle Chiron-Maschinen sind auf
hochste Produktivitit ausgelegt”,
erklart Eppler. Das Unternehmen

Bild: DST

stellt zum Beispiel auf der EMO
2011 mehrspindlige Maschinen vor,
die das gleichzeitige Bearbeiten
mehrerer Werkstiicke erlauben.
»Die Energieeinsparung einer dop-
pelspindligen Werkzeugmaschine
im Gegensatz zu einer einspindligen
Maschine liegt — bezogen auf ein
produziertes Werkstiick — bei etwa
40%", rechnet Eppler vor. ,Bei vier-
spindligen Maschinen verbessert
sich dieses Verhiltnis weiter:*

Auch an Grof3- und Sonderma-
schinenhersteller wie die Dorries
Scharmann Technologie GmbH
(DST) in Mdnchengladbach werden
vor allem von Grof3serienfertigern,
beispielsweise aus dem Automobil-
bereich, verstarkt Anforderungen
hinsichtlich einer energieeffizienten
Gestaltung der Maschinen herange-
tragen, beobachtet der technische
Leiter Dr. Ing. Marcus Queins. Als
Treiber fiir diese Entwicklung sieht
er die Gesetzeslage sowie Pro-
gramme zur Senkung der Energie-
kosten in Grofikonzernen. Bei klei-
nen und mittelstindischen Anwen-
dern sei das Thema Energieeffizienz
allerdings heute noch weniger stark
gefragt.

Bei DST steht laut Queins die
»hochstmogliche Produktivitat und
Genauigkeit bei der Fertigung kom-
plexer und teils grofSer Werkstiicke“
im Vordergrund der Entwicklung.
Um die Betriebskosten zu senken,
setzen die Monchengladbacher
standardmaf3ig 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, fiir eine hochstmogliche
Produktivitat die notwendige Spit-
zenleistung (Hauptspindel, Vor-
schubantriebe) zur Verfigung zu

stellen und dennoch die Anschluss-
leistung einer Grofiwerkzeugma-
schine durch Gleichzeitigkeitsbe-
trachtungen zu optimieren Fir
diese Vorgehensweise spricht, dass
sie sich auch positiv auf den Kauf-
preis auswirkt. DST wird den
Schwerpunkt seiner Prasentationen
auf der EMO 2011 auf die Themen
Produktivitit 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 fir die Herstel-
lung eines Werkstiickes. Eine
schlichte Bewertung der Anschluss-
leistung oder des Energiebedarfes
bei der Hochleistungszerspanung
sei dagegen oft irrefithrend.

Ein komplexes Thema

»Insbesondere bei grofien Unter-
nehmen, zum Beispiel bei Zuliefer-
ern der Automobilindustrie, geho-
ren Fragen zum Energieverbrauch
und umweltrelevante Fragen schon
fast zum Standard, weif$ auch Dr.
Stefan Hansch, Chief Executive Of-
ficer der Emco Maier GmbH in
Hallein (Osterreich), zu berichten.
Problematisch werde es meist, wenn
zusitzliche MafSinahmen Geld kos-
ten und diese sich nicht innerhalb
von einem Jahr amortisieren. Dann
reduziere sich hiufigt die Bereit-
schaft fiir zusétzliche Ausgaben.
Doch der CEO ist zuversichtlich,
dass sich diese Einstellung innerhalb
eines kurzen Zeitraumes von ein bis
zwei Jahren dndert.

Energiesparen an Werkzeugma-
schinen sieht Hansch als komplexes

Witte. Perfect Fixturing.
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Thema an, das sich nicht auf die Er-
fassung der Wirkungsgrade der ein-
gesetzten Komponenten einer
Werkzeugmaschine beschrinke.
»Aus unserer Sicht ist eine energe-
tische Betrachtung des gesamten
Fertigungsprozesses notwendig®,
betont Hansch und ergénzt: ,Unse-
re Denkweise heiflit 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 fiir die
Fertigung des Werkstiickes nur in
geringem Maf3e beeinflussen. Viel
entscheidender sei die Minimierung
des Grundverbrauchs der gesamten
Maschine — insbesondere durch
Abschalten von zeitweise nicht be-
notigten Verbrauchern. Der Fach-
mann aus Osterreich empfiehlt als
weiteren Hebel die Reduktion der
Fertigungszeit pro Werkstiick, weil
sich bei mehr Output der Grund-
verbrauch auf mehr Werkstiicke
verteilt.

Emco fasst die eigenen Mafinah-
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, Energiertickspei-
sung, Erhohen des Ausstofes von

Dr. Frank Brinken, Prasident und

CEO der Starrag Heckert AG in
Rorschacherberg in der Schweiz:

+Der Weg zur energieeffizienten Ferti-
gung von Bauteilen geht iiber kurze
Zykluszeiten.”

Bild: Starrag Heckert

Gutteilen und Verkiirzen 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
riickt die effiziente Energienutzung
in der Produktion immer mehr in
den Vordergrund. ,Der Weg zur
energieeffizienten Fertigung von
Bauteilen geht iiber kurze Zyklus-
zeiten”, betont Dr. Frank Brinken,
Président 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 verfiigen durch die eigene Nut-
zung tber ein ideales Testfeld, um
auszuprobieren, wie sich der Ener-
gieverbrauch nachhaltig senken
lasst”, 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 fiir die EMO 2011 in
Hannover angekiindigten ,Service-
Assist-Value-Modul“ (SAM) zum
Messen des Energieverbrauchs von
Werkzeugmaschinen.

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

Anwender konnen schon beim
Kauf viel Watt 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

sInsbesondere bei
groBBen Unterneh-
men, zum Beispiel

# bei Zulieferern der
Automobilindustrie,
gehoren Fragen zum
Energieverbrauch
schon fast zum
Standard”, weil3 Dr.
Stefan Hansch, Chief
Executive Officer der
Emco Maier GmbH in
Hallein (Osterreich).

Bid: Emco

CEO. ,Wenn wir beispielsweise eine
Spitzenleistung nur fir 5% eines
Prozesses brauchen, dann kénnen
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 tiber den
gesamten Lebenszyklus eines CNC-
Bearbeitungszentrums betrachtet,
namlich ab der Entwicklung und
Herstellung der Maschine und bis
hin zum Betrieb durch den Kunden.
Dazu sagt Firmenchef Dietmar
Hermle: ,Wir fertigen nicht nur
konsequent materialsparend und
energieeffizient, weil es plotzlich in
Mode kommt, sondern weil wir aus
Uberzeugung fiir einen nachhal-
tigen Umweltschutz einstehen. Als
das Thema Energiesparen noch gar
keines war, begannen wir, als Stan-
dardausriistung wirkungsvolle En-
ergiertickspeisungssysteme 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 in Mineralgusstechnik.
Dariiber hinaus wird, wann immer
moglich, eine Leichtbauweise prak-
tiziert. Auch bei der Auslegung der
Maschinenelemente achte man dar-
auf, heift es, dass sie Leistungsfa-
higkeit und Energieeinsatz zu verei-
nen sind und Uberdimensionie-
rungen vermieden werden.

Umweltgesichtspunkte sind auch
bei MAG Hiiller Hille im Pflichten-
heft notiert. So kommt das Vertikal-
bearbeitungszentrum NBV 400 ganz
ohne Hydraulikol aus — auf die iib-
lichen Hydraulikkomponenten wird
verzichtet. Die Werkzeuge werden
mit Tellerfedern gespannt und
pneumatisch gelost. An solchen
Details lasst 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
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Drehen und Frasen
Stirnseitenmitnehmer kann beides

Der zunehmende Einsatz von mul-
tifunktionalen Bearbeitungszentren
erfordert Spannwerkzeuge, die eine
Komplettbearbeitung erméglichen.
Der Stirnseitenmitnehmer COE
zeichnet sich so Rohm dadurch aus,
dass neben der klassischen Drehbe-
arbeitung auch Frasanwendungen
moglich sind. Weil Nuten oder Ver-
zahnungen gefrédst werden konnen,
ist das Umriisten auf einen Schraub-
stock, nicht notwendig, was sich in
einer Zeit- und Kostenersparnis so-
wie einer hoheren Ausbringungs-
menge bemerkbar macht, heifit es.
Versuchsreihen hitten belegt, dass
die Rz-Werte beim Frasen vergleich-
bar mit der Bearbeitung in einem
Schraubstock seien. Das Werkzeug
ist nach dem Baukastenprinzip ent-
wickelt. Deshalb ist ein universeller
Austausch von Mitnehmerscheiben

Bild: Rohm-

A Nt

Der COE unter Einsatzbedingungen

und Zentrierspitzen moglich. Der
mechanische Druckausgleich ergibt
eine gleichmaflige Spannkraft auch
bei unebenen Stirnseiten des Werk-
stiickes. Durch die federnde Zen-
trierspitze erfolgt der Werkstiick-
lingenanschlag stirnseitig. (rk)

M R6hm GmbH,
www.roehm.biz, Halle 3, Stand J06
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Kleine Pumpen mit Technik der grofien

Die Mini-Sumo-Pumpen
konnen mit dem gleichen
Zubehor ausgestattet
werden wie die gro3eren
Sumo-Pumpen.

Die neue Mini-Sumo-Pumpenreihe
setzt nach Angaben von Dropsa die
Technik der Pumpenprodukte des
Herstellers in eine kompakte und
preisgiinstige Pumpe um. Die Basis-
version bewiltigt bereits die Anfor-
derungen der meisten Fettschmier-
systeme bis zur Viskositdtsklasse
NLGI 2.

Dank der grofien Auswahl an Op-
tionen sowie der Modulbauweise ist
die kleine Pumpe so konfigurierbar,
dass sie in den gleichen Systemen
wie ihr grofler Bruder, die Sumo-
Pumpe, eingesetzt werden kann.
Zubehor wie Fillstandsmesser, Be-
hélter und Zweileitungs-Wegeven-
tile sind zwischen der grofieren und
kleineren Pumpenserie austausch-
bar, was die Vorratshaltung deutlich
vereinfacht, so der Hersteller.

Die Pumpen kénnen mit einem
oder zwei Pumpenmodulen konfi-
guriert werden. Die Standardversi-

Bild: Dropsa

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

Die beiden Pumpenmodule ar-
beiten in Tandemkonfiguration,
haben einen Volumenstrom von je
25 cm®/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 ldsst sich in
Sekundenschnelle austauschen. Die
kleine Pumpenserie wird als Stan-
dard mit 10-kg- oder 30-kg-Behilter
mit Minimalfiillstandschalter und
optischer Maximalfiillstandsanzeige
angeboten. (si)

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

Schlanke
Zahnradfertigung

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

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

Hartdrehen statt Schleifen

Sandvik Coromant bietet eine Al-
ternative zum Schleifen. Das Hart-
drehen (HPT) mit Wendeplatten sei
mit der Qualitdt einer geschliffenen
mindestens vergleichbar, wenn nicht
besser. Nicht zu verachten seien
aber die Kosteneinsparungen: Das
Hartdrehen driicke die Gesamtauf-
wendungen auf 32% gegeniiber dem
herkommlichen Schleifen. Weil
beim HPT auch keine Schleifabfille
entstehen und kein Kithlschmier-
stoff notig 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
Rockwellhirte bis deutlich tiber 60
lauten weitere Angaben. (pk)

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

Kombinierte
Beschichtungstechniken

Vor allem fiir Zerpanung, Umfor-
mung und Kunststoffverarbeitung
prasentiert 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 zéhlen unter anderem
die Mpower-Schicht fiir die Hart-
und Titanzerspanung und die Ffu-
sion-Schicht fiir den Aludruck-
guss.

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

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

Universelles Messen
im handlichen Design

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

eine tibersichtlich gestaltete LCD
Anzeige aus, die eine sichere Mess-
werterkennung erleichtert. Die in
den verschiedenen Programmen
ermittelten Messwerte konnen, je
nach Anforderung, als Absolut-,
Relativ- und Toleranzmesswert an-
gezeigt werden. Die Werkstatttaug-
lichkeit wird durch die Schutzart
IP67 garantiert. Zur statistischen
Qualitdtssicherung konnen die Ge-
rate tiber zwei Schnittstellen (USB
oder Mitutoyo) an PCs oder Aus-
wertegerédten von Mitutoyo ange-
schlossen werden. (si)

H Kroeplin GmbH,
www.kroeplin.com, Halle 5, Stand D10

Kreissdgen
mit Hartmetallvorteil

M.K. Morse stellt erstmals sein Pro-
dukt mit dem Namen Revolution
Thin Kerf vor. Die Markenbezeich-
nung Revolution steht fiir ein Hart-
metallblatt mit 360 mm Durchmes-
ser. Der Zusatz Thin Kerf unter-
streicht die Diinnwandigkeit der
Kreissigeblitter, die bei Serien-
schnitten das, wie es heif3t, ultima-
tive Ergebnis bringen sollen. Diese
Blatter eignen sich besonders gut
zum Trennen von eisen- und nicht-
eisenhaltiges Vollmaterial von 1 bis
4 Zoll Starke sowie fiir dickwandige
Rohre, bei denen es vor allem auf
schnelle und saubere Schnitte an-
kommt. (pk)

H The M. K. Morse Company,
www.mkmorse.com, Halle 16, Stand D77
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Schutz nach Maf3

Abdeckungen fiir Werkzeugmaschinen
gibt es jetzt nach Kundenwunsch

Teleskopabdeckung aus Metall fiir Fithrungsbahnen.

Fiir den Schutz von Maschinen stellt
Beakbane sein Produktsortiment
vor. Dazu gehoren Teleskopabde-
ckungen aus Metall fiir Fithrungs-
bahnen, Faltabdeckungen fiir Achs-
antriebe, Fithrungsbahnabstreifer,
mit denen zuverléssige und langfris-
tige Leistungen ermoglicht werden,
Schutzschiirzen und Rollos, aber
auch die neuesten Lamellenabde-
ckungen fiir Werkzeugmaschinen.
Diese Produkte werden eingesetzt
in Drehzentren, Friasmaschinen,
Bohrmaschinen, Drehbénken,
Schleifmaschinen, Laser- und Was-
serstrahl-Schneidemaschinen,
Oberfrasen und Holzbearbeitungs-
maschinen.

Beakbane entwickelt gemeinsam
mit den Kunden mafigeschneiderte
Systeme. Betriebsintern werden sie
dann auf ihre Eignung wéhrend
eines typischen Gebrauchszyklus
getestet. Deshalb hat das Unterneh-
men in eine Testeinrichtung inves-
tiert, zu welcher eine eigens ange-
fertigte CNC-Anlage fiir das Testen
von Schutzabdeckungen fiir Werk-
zeugmaschinen gehort. Die Anlage
verfiigt tiber einen Fahrstinder in
Kastenbauweise mit linearen An-
trieben, welcher die Achsbewe-

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

Beakbane vervollstiandigt die Pa-
lette seiner Maschinenschutzpro-
dukte mit Auftragsarbeiten fiir
Blechverarbeitung und -herstellung.
Dazu gehéren Entwurfsarbeiten in
2D und 3D, Stanzen, Laserschnitte
und Prézisionsformung.

Seit 1994 verfiigt das Unterneh-
men {iber die ISO-9001-Zertifizie-
rung. Das 1954 gegriindete Unter-
nehmen gehort zu den weltweit
fithrenden Lieferanten von Falten-
bélgen und Anschlussteilen fiir eine
Vielzahl von Einsatzgebieten in un-
terschiedlichen Branchen wie der
Medizintechnik, dem Transport,
der Wasseraufbereitung und der
Energiegewinnung. (mi)

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

Bild: Beakbane

Gerade mit Leichtigkeit

Prazisions-Flachkafigfiihrungen fiir Werkzeugmaschinen

Wilzgelagerte Langsfithrungen ha-
ben sich, wie die Walzlager fiir
Drehbewegungen, ihren Platz im
heutigen Maschinenbau erworben.
Sie sind iiberall dort unerlisslich,
wo es auf Leichtgéingigkeit bei ge-
ringem Konstruktions- und War-
tungsaufwand ankommt.

Bei hohen Anforderungen an Ge-
nauigkeit, Tragféhigkeit und Steifig-
keit, wie sie besonders bei Werk-
zeugmaschinen tiblich sind, ermog-
lichen Prazisions-Langsfithrungen
mit Nadel- oder Zylinderrollen-
flachkifigen eine optimale Kons-
truktion. Im Vergleich zu anderen
Linearsystemen bendtigen sie einen
geringen Bauraum, werden je nach
Bauform als Fest- oder Loslagerung
eingesetzt und eignen sich fiir hohe
Beschleunigungen.

Durch die Relativbewegung des
Kafigs gegeniiber den beiden Lauf-
bahnen sind sie besonders fiir be-
grenzte Hiibe geeignet. Im Gegen-
satz zu Langsfithrungen mit Wilz-
kérperumlauf befinden sich bei den
Kéfigfilhrungen die Wilzkorper
wihrend des gesamten Bewegungs-
ablaufes zwischen den Laufbahnen.
Dies gewihrleistet eine aufleror-
dentliche Laufruhe und eine hohe
Laufgenauigkeit der Werkstiicke.

Unter Beriicksichtigung eines ge-
gebenen Einbauraumes bietet die
Nadelrolle die grofite Auflageldnge
bei gleichzeitig grofitmaéglicher An-
zahl tragender Wilzkorper.

Die Vielzahl von linienformigen
Kontaktstellen garantiert eine hohe
Belastbarkeit und Steifigkeit. Zu-
sdtzlich besteht noch die Moglich-
keit, die Steifigkeit durch Vorspan-
nung zu erh6hen.

Dies kann bei kleiner Vorspan-
nung durch Druckschrauben am
Schienenriicken erfolgen, bei ho-
herer Vorspannung durch Verwen-
dung von Fithrungsschienen mit
Zustellkeil Typ ML. Steht die For-

Bild: Eqgis

Auch Fiihrungsschienen gehdren zum Programm von Egis.

derung nach Steifigkeit nicht an
erster Stelle, so verleiht die Zylin-
derrolle als Wilzkorper einer Fith-
rung groflere Elastizitit. Dabei
bleibt die hohe Tragfihigkeit erhal-
ten, welche fiir alle diese Fiihrungen
kennzeichnend ist.

Mit der gleichen Selbstverstéind-
lichkeit, mit der ein Maschinenher-
steller die Fertigung von Kugel-,
Rollen- oder Nadellagern speziali-
sierten Unternehmen {berlisst,
sollte er sich fir wilzgelagerte
Langsfithrungen an den fachlich
ausgewiesenen Spezialisten wenden.

Egis ist ein mittelstindisches
Schweizer Unternehmen und seit
iiber 40 Jahren auf die Herstellung
von hochprizisen Langsfiihrungen
spezialisiert.

Das Lieferprogramm umfasst
Fithrungsschienen der Profilformen
M+V, ML und J+S, sowohl in Stan-
dard- als auch in Konstruktionslén-
gen, sowie die dazugehorigen Flach-
oder Winkelflachkifige. (si)

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

Inovalools (B
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VHM-Werkzeuge

Wir produzieren Vollhartmetallwerkzeuge und
sind Spezialist fir Fréswerkzeuge. Wir fertigen
von Standard bis hin zu Sonderausfihrungen

fir alle Einsatzwecke und Problemlésungen.
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INOVATOOLS Eckerle & Ertel GmbH
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Tel. +49 (0)84 67 / 84 00-0
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Spannfutterverlangerung
mit 190 mm Lange

Mit 14 mm Durchmesser ist die
AMC-Spannfutterverldngerung

sehr schlank ausgefithrt und eignet
sich laut Hersteller fiir schwer zu-
géangliche Bearbeitungszonen. Die
neue Ausfithrung hat eine Lange
von 190 mm. Einsatzbereich ist der
Formen- und Werkzeugbau sowie
iiberall dort, wo in schwer zugéng-
lichen Bereichen kleinste Werk-
zeuge eingesetzt werden sollen. Es

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

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

Verdrehte Franzosen

HSS-Stangen fir verdrehte und gerade Bohrungen

Forecreu prisentiert Stangen mit
innerer verdrehter Kithlmittelzu-
fuhr, die vor allem fiir Bohrungen in
der Luft- und Raumfahrtindustrie
entwickelt wurden. Das Bohren und
Senken der Nietlocher konne in
einem Arbeitsgang erfolgen. Ver-
schiedene Bohrdurchmesser wur-
den entwickelt, um Anforderungen
der verschiedenen Niet-Spezifikati-
onen zu erfiillen. Der Hersteller
bietet mehrere Geometrien mit ein-
geschrinktem zentralen Bohrungs-
abstand und Innendurchmesser bis
zur Hilfte der Standard-Geometrie
an. Wie es heift, sind die Stangen
fiir den Einsatz in automatischen
Nietmaschinen wie der Spacematic
oder Drivematic fiir sehr enge Ab-
stande 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 fiir
den Einsatz mit Hartmetallkopf-
Bohrern lange Stangen mit Durch-
messern von 11 bis 35 mm. Liefer-
bar sind sie in geraden oder ver-
drehten Ausfithrungen und aus
verschiedenen Werkstoffen wie Al-
SI H11, M2, 4140, 50CrV4 und
35NiCrMol6. Positionierung und

Bild: Forecreu

Ob verdreht oder gerade: Forecreu bietet Stangen in beiden Ausfiihrungen.

Bohrtoleranzen sind wichtig, um
Storungen oder Briiche am HM-
Kopf zu vermeiden, erldutert der
Hersteller. Dies sei abhéngig von der
Konstruktion. Beim speziellen De-
sign kann der Kunde unter anderem
selbst auswihlen, welcher Bereich
der Bohrung oder des Rohlings ver-
dreht werden soll. Die Zahigkeit der

Stédhle verbinde sich dabei mit den
Zerspanungsvorteilen des Hartme-
talls. Anwender seien vor allem im
Energiesektor, in der Lager- und
Automobilindustrie zu finden. (vs)

Lasersysteme fiir Industrie
und Medizin

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

nische Bereich. Unter der Marke
EV-Laser werden jahrlich rund 1000
verschiedene Maschinen hergestellt,
heifdt es. Sie dienen der Kennzeich-
nung, dem Schneiden oder Schwei-
Ben vieler verschiedener Materi-
alien, von Edelsteinen und kostba-
ren Metallen tiber Kunststoff, Holz
und Glas bis zu Keramik. (dk)

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

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

Halle 4 - Stand D33

Bild: Rolleri

Werkzeug wechsle dich

Schnellspannsystem spart Zeit

und Kosten

Mit dem neuen Schnellspannsystem fiir Abkantwerkzeuge spart der Anwender

Zeit und Kosten.

Rolleri verfugt iiber eine grofle Pa-
lette von Abkantwerkzeugen und
wird auf der EMO zusitzlich 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 fiir
Standard-Promecam-Werkzeuge
vorgestellt. Bei diesem System
werden die Werkzeuge vertikal
von der Bedienerseite vorne einge-
fithrt und so perfekt in Anschlag
gebracht. Wer ein schnelleres Sys-
tem bevorzugt, erhilt unter der
Bezeichnung ROL5 PN eine pneu-
matische Version. ROL4 HYD ist
ein 6lhydraulisches System fiir
Standard-Promecam-Werkzeuge,
bei dem die Werkzeuge von der
seitlich eingefithrt und per Knopf-

druck in Anschlag gebracht wer-
den. Um Riistzeiten 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.
Ergénzend 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 fiir eine
Anwendung geeignet ist, und die
Biegesequenz bearbeitet. Diese
Software sei besonders einfach
und komfortabel zu bedienen, be-
tont der Hersteller. (dk)

M Rolleri Deutschland GmbH,
www.rolleritools.com,
Halle 14, Stand C22
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CFS-Trennstelle

Kosten sparen durch System

mit Kopfchen

Ein kleiner Uberblick an Werkzeugen, die fiir die hochprizise CFS-Trennstelle

geeignet sind.

Mapal présentiert mit der CFS-
Trennstelle ein Wechselkonzept fir
Zerspanungswerkzeuge aus Hart-
metall. Dadurch lie8en sich erheb-
liche Mengen des teuren Werk-
stoffs einsparen. Weil es bei solchen
Wechselsystemen auf den hoch-
prazisen Rundlauf ankomme, ge-
wihrleiste die CFS-Trennstelle eine
Genauigkeit von 5 um, lauten die
Aussagen.

Es sei das erste System, das so-
wohl Friser als auch Bohrer und
Reibahlen aufnehmen koénne. Die
Trennstelle sei so ausgelegt, dass
durch einen Kegel und eine Planan-
lage eine hohe Stabilitét und Steifig-
keit erreicht werde, erklart der Her-
steller weiter. Die Wechselkopf-
Werkzeuge erreichten auflerdem die

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

Weil sich die Werkzeugkopfe auf
der Maschine austauschen liefen,
spare das Konzept auch bei den
Ristzeiten. Die erzielte Oberfla-
chenqualitit liege, wegen des p-ge-
nauen Rundlaufes, auf einem hohen
Niveau, betonen die Spezialisten.
Fir nahezu alle Anwendungen finde
der Kunde das passende Kopfchen:
ob Hochvorschubfriser, Radiusfri-
ser, Entgrater oder Anbohrer fiir
alle gingigen Werkstoffe. (pk)

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

Auf dem Trockenen
CNC-Abwalzfrasmaschine mit sechs

Achsen

Die Hochgeschwindigkeits-Abwalzfrasmaschinen der Baureihe PHC 150 wurden
vor allem fiir Automobil- und Komponentenhersteller entwickelt.

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

Auch Crown Hobbing ist moglich,
heifdt es. Die Abwilzfrasmaschine
konne alle Schaft- und Ringtypen
bearbeiten. Die Maschinen sind fiir
die Trockenbearbeitung geeignet.
Die Leistung der Wilzfraserspindel
wird mit 22 kW angegeben.  (rs)

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

Bild: Mapal

Bild: Premier

Schnellwechselsystem
reduziert Riistzeiten

Das modulare Schnellwechselsys-
tem Solidfix fiir angetriebene Werk-
zeuge, Winkelkopfe und Mehrspin-
delbohrkopfe bildet mit unter-
schiedlichen Adaptern laut Benz
alle géngigen Werkzeugaufnahmen

ab. Zum Werkzeugwechsel miisse
nicht mehr das ganze Aggregat aus
der Maschine entnommen werden.
So lieSen sich bis zu 90% der sonst

Zentrisches Spannen
von Rohren und Wellen

Arla bietet zentrische Spannsysteme
an, die sich in Maschinen und An-
lagen integrieren lassen. Sie konnen
manuell, pneumatisch oder hydrau-
lisch betitigt werden. Je nach Grofle
werden austauschbare Spannbacken

und Adaptersysteme eingesetzt, so-
dass Werkstiicke von 5 bis 410 mm
Auflendurchmesser ohne Neuaus-
richtung gespannt werden kénnen.
Es lassen sich auch kurze zylind-

Prozessaufteilung
vereinfachen

In Zusammenarbeit mit Grob ent-
wickelte Nagel das Konzept ,Bore-
hone“ zur Feinbearbeitung von Zy-
linderoberflidchen. Laut Nagel konn-
ten erhebliche Verbesserungen er-
reicht werden. Durch einintegriertes

# g
LR NET

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

noétigen Ristzeiten sparen. (rk) | rische Teile bearbeiten. (vs)
Hl Nagel Maschinen- und Werkzeug-
B Benz GmbH Werkzeugsysteme, M Arla Maschinentechnik GmbH, fabrik GmbH, www.nagel.com,
www.benz-tools.de, Halle 4, Stand C76 www.arla.de, Halle 17, Stand D70, Halle 1, Stand C78
HAIMER.
Qualitat gewinnt.
SAFE-AOCK™
Eine starke Verbindung.
Halle 4, Stand E 14
PRAZISION
Offizieller Lizenzpartner
Halle &4, Stand D 28
HAM Schruppfraser:
Hochwertige Schneide,
innovativerer Schaft
mit SAFE-ADCK™.
Safe-Lock:
Der patentierte Sicherheits-
gurt fiir lhre Werkzeuge.
SAFE-AOCK™
Produktivitat +30%
Werkzeugstandzeit +200%
Prozesssicherheit 100%
Rundlaufgenauigkeit <3 um
Lizenzpartner www.ham-tools.com
Mehr www.haimer.com

Werkzeugaufnahmen | Schrumpftechnik | Auswuchttechnik | Messgerite | Tool Management

Haimer 6mbH | WeiherstraBe 21 | 86568 Igenhausen | Phone +49-8257-9988-0 | haimer@haimer.de
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Richtig spannend

Haltemoment von 300 auf 600 Nm gesteigert

Die Verdoppelung des Haltemoments beeintrachtigt nicht die Prazision des

Spannzangenfutters Centro P.

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
anschliefSend iiber eine induktive

Bild: Eugen Fahrion

Wiérmequelle im Niedrigtempera-
turbereich erwdrmt. Das Verfahren
wurde zum Patent angemeldet.
Der Temperaturunterschied zwi-
schen Mutter und Spannzangenfut-
ter hat eine Ausweitung zur Folge,
sodass sich die Mutter nochmals
weiter drehen ldsst. Diese Vorge-
hensweise hat im Vergleich zum
Schrumpfen den Vorteil, dass sich
dadurch das Haltemoment verdop-
pelt und das Materialgefiige nicht
negativ beeinflusst wird. Die Ver-
doppelung des Haltemoments gehe
nicht zu Lasten der Prizision. Mit
einem Rundlauffehler von maximal
3 pum, gemessen am Werkzeug bei
einer Auskraglinge von 3xD, ist das
Spannfutter laut Hersteller nach wie
vor in der Premium-Klasse angesie-

delt. (co)

M Eugen Fahrion GmbH & Co. KG,
www.fahrion.de, Halle 4, Stand C40

Bild: R+B

Das Opus-Werkstattinformationssystem verschafft allen am Workflow Beteiligten

Transparenz und Planungssicherheit sowie dem Bediener mehr Produktivzeit.

Alles im Blick

Mehr Transparenz in der Werkstatt
liefern Informationssysteme

R+B priasentiert das Opus-Werk-
stattinformationssystem. Dieses
Informationssystem (WIS) verwal-
tet in einer zentralen Datenbank
alle relevanten Informationen, die

chneidentrager fir allgemeine
Abstech- und Einstechoperationen.

Verstarkte Schneidentrager
fur hahe Auskraglangen.

Jaupt- und Nebenspindel
Dreh-Fras-Zentren.

Besonders firr Multispindel-Maschinen
geeigneter Schneidentrager.

Eine neue Generation
von Schneidwerkzeugen
far Muttispindel- und
Langdrehmaschinen.

Adapter zum Ab- und Einstechen

GréBe der Schneideinsatze:
1,4-12,7 mm

www.iscar.de

A Anana

Schneidentrager in flacher
Ausfuhrung - ungehinderter
Spanfluf3.

Hervorragende Spanabfuhr
bei tiefen Ab- und
Einstechanwendungen.
Extra steif und stabil.

Schaft-Werkzeug far
allgemeine Anwendungen.
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www.iscar.com/ita
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ISCARs Erfolgsgarantie

maschinenbezogen zur Fertigung
eines bestimmten Werkstiicks an
einer CNC-gesteuerten Werk-
zeugmaschine benétigt werden.
Das heifst, 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 im Workflow, einer
verzogerungsfreien Produktions-
durchfithrung sowie einem Ge-

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

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

Pumpe fiir Ole und Fette

Optischer Niveau-Sensor erfasst
Mindestfiillstand im Behalter

Das Pumpensystem mit optischem In-
frarot-Lesegerat und groBziigiger Ein-
fiill6ffnung ermoglicht eine schnelle
und kontrollierte Auffiillung.

Die neue Dragon-X-Pumpe ist ge-
eignet fiir Zumessventil- und Pro-
gressivsysteme sowohl fiir Ol als
auch fiir Fett bis zu einer Viskositit
NLGI Klasse 00. Die Pumpe ist als
3- und 6-1-Behilter und mit der
Spannungsoption von 24 Vi,
110/230V, 50/60 Hz, einphasig oder
als Multi-Drei-Phasen-Motor, er-
haltlich. Im Hauptverteiler ist ein

Druckentlastungsventil eingebaut,

Bild: Dropsa

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

Eine weitere wichtige Innovation
bei der Pumpe sei das Dropsa Opti-
lev. Dabei handelt es sich um einen
festen optischen Niveau-Sensor, den
es als Standardversion mit einem
NPN- und PNP-Auslass gibt. Der
Sensor ist ein feststehendes op-
tisches Infrarot-Lesegerdt, um den
Mindestfiillstand im Behélter zu
erfassen. Im Gegensatz zum
Schwimmschalter hat dieser Sensor
keine beweglichen Teile und ist da-
her um ein vielfaches zuverlassiger,
so der Hersteller. Der Behélter kann
durch seine grof3ztigige Einfulloff-
nung schnell und einfach aufgefiillt
werden. Das Pumpenpaket sei be-
sonders geeignet fiir alle kleinen bis
mittleren Zumessventil- und Pro-
gressivsysteme, wie sie im Allgemei-
nen an jeder Werkzeugmaschine zu
finden sind, so er Hersteller.  (co)

H Dropsa Schmiertechnik GmbH,
www.dropsa.de, Halle 6, Stand H46
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Auf Eroberungsfeldzug

Kompakte LED-Maschinenleuchte eignet sich zur
Beleuchtung von Werkzeugmaschinen

Sie ist noch nicht offiziell auf dem
Markt und doch schon in sechs Ma-
schinen auf der EMO prisent: Die
neue LED-Maschinenleuchte Lu-
matris der Herbert Waldmann
GmbH & Co. KG. Mit dieser Leuch-
te macht Waldmann den Einzug der
LED-Technik nun auch in mittel-
und groflvolumige Maschinen mog-
lich. Die Lichtquelle transformiert
die punktférmige Lichtcharakteris-
tik von Leuchtdioden in ein duflerst
homogenes Flichenlicht, so der
Hersteller. Dieser Entwicklungs-
schritt wurde von den Maschinen-
bauern bestens angenommen, freut
sich Gerhard Waldmann, Geschéfts-
fihrer und Inhaber der Herbert
Waldmann GmbH & Co. KG: ,Wir
sind jetzt auf sechs Messestinden
wihrend der EMO mit der Lumatris
vertreten. Die Nachfrage war sogar
deutlich grofier, dabei wird das Pro-
dukt offiziell erst Ende Oktober
eingefithrt. MAG IAS, MCM und
die Stama Maschinenfabrik haben
die Lumatris beispielsweise in ihren
Maschinen fiir die Messe eingebaut
Der Firmenchef begriindet das In-
teresse so: ,Die Lumatris ist mit
intelligenter Lichttechnik ausgestat-
tet, bietet vielfaltige Montage- und
Anschlussméglichkeiten und ist du-
lerst robust im Einsatz.
Tatsichlich trumpft die Maschi-
nenleuchte mit zahlreichen Fakten
und Funktionen. Die eingesetzten
High-Quality-LED sind nach Aus-
sage von Waldmann hochst 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 serienméfliger Eco-
Modus biete zusitzliches Ener-
giesparpotenzial. Je nach Aufgabe
konne 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
gefihrlichen Stroboskopeffekt und
bietet somit zusitzliche Sicherheit
an der Maschine, begriindet der
Beleuchtungsexperte die Losung.
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-
schréinkte Funktionalitdt auch nach
hédufigen Schaltvorgéingen.

Die Maschinenleuchte hat die
Schutzart IP68-1m & IPX9K. Mit
einem Gehéuse aus eloxiertem Alu-
minium und 4 mm dickem Sicher-
heitsglas eigne sie sich fiir hirteste
Einsatzbedingungen. Zudem ist die
Leuchte auf Resistenz gegen viele
Kiihl- und Schmiermittel getestet.
Mit einer Oberflichentemperatur
von maximal 58 °C biete sie einen
hervorragenden Einbrennschutz.
Zusitzlich ist das Gehduse fiir hohe
Umgebungstemperaturen bis 45 °C
ausgelegt, heifit es weiter.

Dank flacher Bauform eigne sich
die Leuchte sowohl fiir den Einbau
als auch fir den Aufbau. Vor allem
unterschiedliche Anschlussvarian-
ten sollen zahlreiche Moglichkeiten
zur optimalen Integration in der
Maschine bieten. ,,Ein Anschluss
der Leuchte an 24 V Gleichspan-
nung ist direkt und ohne zusitzliche
Komponenten moglich. Fiir unsere
Kunden stehen auflerdem weitere
Montagemoglichkeiten zur Aus-
wabhl, 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 keiner Montageart im Weg. Mit
dieser Variabilitit kommt die neue
Leuchte den unterschiedlichen Ein-
satzwiinschen entgegen. Auf der
EMO ist die Leuchte auf sechs Mes-
sestinden zu sehen. (rs)
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Die LED-Maschinenleuchte Lumatris
ist erstmals auf der EMO zu sehen.

M Herbert Waldmann 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,

Stama Maschinenfabrik GmbH,

Halle 27, Stand E44,

MAG IAS GmbH, Halle 12, Stand B60
MCM Machining Centers Manufactu-
ring S.p.A., Halle 12, Stand C100

Hohe Fertigungstiefe

Partner des Maschinen- und Werkzeugmaschinenbaus

Unter anderem gehort auch die Frashiilse zum Produktportfolio von

A. Mannesmann.

Die A. Mannesmann Maschinen-
fabrik fiihrt fast alle Arbeitsginge
bei der Produktion priziser Maschi-

nenelemente im eigenen Betrieb
durch. Gefertigt werden beispiels-
weise fiir den Werkzeugmaschinen-

Bild: A. Mannesmann

bau und allgemeinen Maschinenbau
Hauptspindeln und Hauptspindel-
sitze mit Traghiilsen, Bohr- und
Frasspindeln, Pinolen, Kugelgewin-
detriebe, Keilwellen, Gewindespin-
deln, Antriebswellen, Verstellspin-
deln und Muttern, Messerwellen,
Fithrungssiulen, Richtwalzen, Drall-
spindeln, Wickeldorne, Kolbenstan-
gen fir Hochdruckkompressoren,
Pumpenwellen, Zylinderbiichsen
und vieles mehr. Als Sonderlo-
sungen liefert man einbaufertige
Baugruppen, Bohrstangen, Hub-
und Teleskopspindeln sowie Ein-
heiten fiir weitere Bereiche.  (rw)

M A. Mannesmann Maschinenfabrik
GmbH, www.amannesmann.de,
Halle 13, Stand 37.

Scharf und schnell

Kristallfasersteine und
Diamantwerkzeuge aus Taiwan

Yataghan stellt sich als einer der
fiihrenden Hersteller von Diamant-
werkzeugen in Taiwan vor. Zum
Ausstellungsangebot gehoren Cris-
tone Kristallfasersteine. Wie das
Unternehmen erldutert, bestehen
sie aus zahen 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 rauen Oberflichen zu bear-
beiten. Mit dem hohen Fasergehalt
und den scharfen Kristallfaserend-
flichen werde die Schneidgeschwin-
digkeit erhoht 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.
Die Werkzeuge enthalten nach An-
gaben des Unternehmens nicht nur
Schleifrad, Schneide, Schleifappa-
rat, Feile und Abrichtwerkzeug,
sondern auch noch CBN-Material
(Kubisches Bornitrid), dessen Harte
nur wenig geringer als Diamant ist.
Mit dem Fortschritt von Wissen-
schaft und Technik seien die Pro-
dukte in die hochprizise Phase auf-
gestiegen, so das Unternehmen, und
werden wegen der hervorragenden
Schneid- und Schleifkraft immer
hiufiger eingesetzt. (co)

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

Also, entrUstet Euch!

EMO

Halle 4

Wer jetzt noch lange Riistzeiten
akzeptiert, kann im Wettbewerb
nicht gewinnen!

,RUsten dauert — das ist halt so.”
Wer so denkt, lebt gefahrlich. Abhilfe schafft
das Nullpunktspannsystem ,Zero-Point” von

AMF. Denn damit fixieren, positionieren und

spannen Sie in einem einzigen Schritt.

Hannover
19.-24.9.2011

Stand C42

ANDREAS MAIER GMBH & CO. KG
Waiblinger Str. 116 - D-70734 Fellbach - www.amf.de
Telefon: +49 711 57 66-196 - E-Mail: amf@amf.de
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Noch kleiner
Miniatur-Sicherheitskupplungen

fur 0,01 Nm

Als Weiterentwicklung seiner Mini-
atur-Sicherheitskupplungen stellt
R+W eine noch kleinere Variante
vor: Die Sicherheitskupplungen SK2
Muycro trennen im Crashfall bei nur
0,01 Nm die An- von der Abtriebs-
seite. Diese montagefreundliche
Drehmomentbegrenzungskupplung
soll sich durch ein niedriges Trag-
heitsmoment auszeichnen. Es ste-
hen Ausfithrungen mit winkelsyn-
chroner oder wiedereinrastender
Ausfithrung zur Verfiigung. Die
Uberlastkupplungen fiir Welle-Wel-
le-Verbindungen gibt es ab einer
Gesamtlédnge von 33 mm und einem
Auflendurchmesser von 16 mm. Im
Uberlastfall sorgt die degressive
Kennlinie der Feder fiir ein sofor-
tiges Abfallen des Drehmomentes.
Das Gesamtprogramm deckt einen

Bild: R+W Antriebselemente

Die Miniatur-Sicherheitskupplung
trennt im Crashfall bei nur 0,01 Nm die
An- von der Abtriebsseite.

Einstellbereich von 0,01 bis 16.0000
Nm und einen Wellendurchmesser-
bereich von 4 bis 290 mm ab. (i)

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

GESTERN NOC

H GETRAUMT.

HEUTE SCHON GEFERTIGT.

Leistungsfihige CAM-Software vereinfacht
komplexe Fertigungsprozesse.

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

ESPRIT beinhaltet eine 3-dimensionale volumenbasierende

Maschinen- und Materialabtra

gsimulation sowie Hersteller-

zertifizierte Postprozessoren flir fehlerfreie NC-Programme.

Und Sie kénnen sich auf unser

weltweites Vertriebs- und

Supportnetz absolut verlassen.

Fiir die ultimative Steigerung lhrer Produktivitat setzen

auch Sie auf ESPRIT.

D

P Technolo

Germany GmbH

Kirschackerstrasse 23

D

-96052 Bamberg

Tel: 0951 / 299526-0

Halle 25, Stand H19

www.dptechnology.com/de

Intelligent auskoppeln

ZF bringt integriertes Hohlwellengetriebe in den
Maschinen-Antriebsstrang

Das neue Zweigang-Schaltgetriebe
HS 150, das zur Duoplan-Modellfa-
milie von ZF gehort, eignet sich
besonders fiir den Einsatz in Bear-
beitungszentren mit einem Ein-
gangs-Nenndrehmoment von
150 Nm fiir alle géingigen Motoren
in diesem Leistungsbereich. Der
Vorteil des HS 150 ist sein zum Pa-
tent angemeldetes Getriebekonzept:
Durch Auskoppeln des Planetenrad-
satzes im Direktgang (1:1) bei hohen
Drehzahlen werden die drehenden
Massen verringert. Dadurch erge-
ben sich laut ZF Vorteile im Ver-
gleich zu herkommlichen Zweigang-
Schaltgetrieben: kurze Hochlauf-
zeiten, geringe Temperaturentwick-
lung und Schwingwerte von weniger
als 1 mm/s. Die Ressourceneffizienz
in Sachen Nachhaltigkeit und Ener-
gieeffizienz kann dafiir ab sofort
durch die Marke ,Blue Compe-
tence” des VDW (Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V.)
dokumentiert werden.

Maschinenbauunternehmen und
Produktionsbetriebe kénnen mit
dem Getriebe ihre Maschinen flexi-
bel nutzen, da es sich von ,high-
speed” auf ,hightorque” umschalten
ldsst. So kann man zwischen hohem
Drehmoment und hoher Geschwin-
digkeit wéhlen. Auch in puncto
Wirtschaftlichkeit tiberzeuge das
HS 150 aufgrund seines hohen Wir-
kungsgrades sowie seines wartungs-
freien Betriebes iiber die gesamte
Lebensdauer.

Bild: ZF

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.

Das Getriebe lésst sich nach An-
gaben des Herstellers platzsparend
speziell in RAM-Einbauten integrie-
ren und kann sowohl horizontal als
auch vertikal, zum Beispiel fiir 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 zum Bearbeiten har-
ter Materialien und andererseits im
oberen Drehzahlbereich hohe Ge-
schwindigkeiten fiir weiche Werk-
stoffe. Auf diese Weise lisst sich die
Schnittleistung moderner Werk-
zeuge voll ausnutzen. (co)

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

Megatrends verandern Markte

Wandel in der Werkzeugmaschinenbranche
fithrt zu erweiterten Steuerungsplattformen

»Bedingt durch Megatrends wie Ur-
banisierung, demografischen Wan-
del, Klimaverdanderung und Globa-
lisierung unterliegt auch die Werk-
zeugmaschinenbranche einer enor-
men Verénderung ihrer Marktstruk-
turen’, sagte anldsslich einer Presse-
konferenz Uwe Frank, CEO der
Business Unit Motion Control Sys-
tems der Siemens-Division Drive
Technologies.

Siemens unterstiitze die Anwen-
der nicht nur durch robuste und
einfache Steuerungen, speziell fir
die sogenannten Emerging Coun-
tries, sondern auch durch Spitzen-
technik mit Entwicklungen in den
Bereichen Technik, Prozessketten
und Automation, also mit innova-
tiven Losungen fiir hoch entwickel-
te Industrieldnder. ,Wir bieten ska-
lierte Steuerungen an. Wie bei den
Automobilherstellern gibt es Volu-
men- und Oberklassemodelle®, er-
lautert 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-
fischen Wandels mit einer jahrlichen

Wachstumsrate von 7,9% enorm an
Bedeutung.

Als Ursache gelten dort der stei-
gende Bedarf an medizinischen Ge-
riten und Implantaten sowie die
immer besser werdenden Behand-
lungsmaoglichkeiten. Die zuneh-
mende Urbanisierung und Globali-
sierung préige aber auch die Ent-
wicklungen in der Elektronikindus-
trie, die in immer schnellerer Abfol-
ge auf die Verdnderungen des
Kundenverhaltens reagieren miisse.

ua

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.”

In der Folge beeinflusst das den
deutschen Maschinenbau zukiinftig
noch stirker, so der Siemens-CEQ.
Er folgert: ,Es gilt, Wachstums-
potenziale in der Fertigung zu er-
schlieflen und durch produktivitats-
steigernde Techniken erfolgreich
auf dem Markt zu agieren’ Die dazu
notwendigen Produkte von Siemens
werden auf der EMO gezeigt. (rs)

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

Etel zeigt erweiterte

Highspeed-Torque-Motorenreihe

Die Drehmomenterh6hung der Motoren wird laut Hersteller ohne Einschréan-
kung anderer Leistungsmerkmale erreicht.

Das TMK-Motordesign von Etel
basiert auf der Konzentration der
Flussdichte und wurde erstmals bei
den Gréfsen TMK0175 bis TMK0360
eingefiithrt. Momentan gibt es die
Technik bei drei neuen Ausfiih-
rungen. Genannt werden TMKO0530,
TMKO0760 und TMK0990. Aufgrund
der laminierten Rotorstruktur und
einer einzigartigen Konzentration
der Flussdichte sei der Motor bes-
tens fir den Einsatz im Feld-
schwichbetrieb geeignet, wodurch

100 min begrenzt. Die Drehmo-
menterh6hung wird ohne Ein-
schrankung 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 Groflen verfiig-
bar. Es gibt sechs Durchmesser in
vier verschiedenen Lingen. Der
neue Motor soll sich besonders gut
fuir Werkzeugmaschinenanwen-
dungen mit kombinierter Fras- und

sein Drehzahlbereich erheblich ge- Drehfunktion eignen. (co)
steigert wird. Der TMK0990 bis 150

erreicht 600 min?. Das herkomm- M Etel S.A.,

liche Design ist auf weniger als www.etel.ch, Halle 25, Stand E19
Optimierte Tauchpumpen sparen
Energie

Brinkmann  Pumps Die Pumpen der Mittel-

présentiert mit TH2,
4, 6, 11 und 14 neue
Baureihen an Kreisel-
pumpen fiir den Mit-
teldruckbereich  bis
26 bar (in Tandeman-
ordnung bis 52 bar).
Die Tauchpumpe TH2
mit einem 1,9-kW-
Motor ist besonders
fiir die kleinen Volu-
menstrome von 10 bis
30 I/min geeignet. Sie
pumpt 20 l/min bei
20 bar.

Nach Herstelleran-
gaben erreichen die
neuen Baureihen einen
Wirkungsgrad bis 68%.
Mit dieser Steigerung
um 20% im Vergleich
zum Vorgénger lassen sich im Drei-
schichtbetrieb sichtbar Energieko-
sten reduzieren. Diese Leistungs-
steigerung war unter anderem mog-
lich durch ein verbessertes Ansaug-
verhalten dank eines Axiallaufrades
in der Saugoffnung sowie den Ein-
satz von IE2-Motoren, die trotz ge-

Bild: Brinkmann Pumps

druckreihe TH2, 4,6, 11
und 14 erreichen einen
Wirkungsgrad bis 68% —
eine Steigerung um
20% im Vergleich zum
Vorganger.

ringerer  installierter
Leistung gleiche Be-
triebspunkte wie die
Vorgénger erreichen.
Energie sparen kon-
nen Anwender aufler-
dem durch die feinere
Kennlinienabstufung,
die ihnen eine deutlich
prazisere Betriebspunkt-
auslegung ermoglicht.
Fir die Einfithrung der
neuen IE3-Motoren in
der EU ab 2015 bietet
Brinkmann Pumps optional eine
Anpassung an seine Pumpen an.
Eine weitere Baureihe TH17 ist fiir
April 2012 geplant. (mi)

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

Gelenkige Achsen

Kompakte und gerauscharme Linearachsbaureihe

Die Linearachsen der Baureihe SK
von Hiwin setzen sich aus einer
Fithrungsschiene, einem Kugelge-
windetrieb sowie einem Laufwagen
mit integrierter Kugelgewindemut-
ter und Kugelumlauflagerung zu-
sammen. Neu ist das Umlenksystem
im Kugelgewindetrieb, das die auf-
tretenden Tangentialkrifte in der
Umlenkung auf ein Minimum redu-
ziere und so einen verbesserten
Gleichlauf bei reduzierten Laufge-
rauschen gewiéhrleiste. Laut Her-
steller werden diese neuen Eigen-
schaften durch Synch-Motion-
Technik in der Fiihrungsschiene
unterstiitzt. Dies reduziere Beriih-
rungen der Walzkorper untereinan-
der und mit dem Laufwagen. Ge-
genldufige Reibung wird somit ver-
hindert. Gleichlaufschwankungen
sollen reduziert werden, sodass
selbst bei hohen Geschwindigkeiten
keine unkontrollierten Kugelbewe-
gungen auftreten.

Die in zwei Baugréfien mit 60 und
86 mm verfiigbaren SK-Achsen sind
vor allem fiir Bearbeitungs- und
Positionieraufgaben konzipiert und
lassen sich passgenau fiir zahlreiche
Anwendungen auslegen. Wahlweise

Linearachse bestehend aus einer
Fiihrungsschiene, einem Kugel-
gewindetrieb und einem Laufwagen.

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

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

Igus

Neune

7000° drehen

Grine Portale

Prozesskosten
senken

Montagezeit
sparen

Spénedicht

B Innovationen von igus
fir neun Trends bei
B Werkzeugmaschinen

Schmierfrei

Leicht &
schnell

Pick & Place:
30% schneller

und weitere 80+ news zu e-ketten’ und Gleitlagern finden Sie in

HaIIe 25 ... Stand F32

de

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

CNC mit hoher Verfiigbarkeit und einfacher Bedienung

Auf der EMO in Hannover demons-
triert Fanuc allen Besuchern den
praktischen Nutzen seiner jiingsten
Steuerungs- und Roboterentwick-
lungen, die sowohl den Werkzeug-
maschinenherstellern als auch -an-
wendern hohe Produktivitit und
wirtschaftliche Vorteile verschaffen.
Zu den Highlights gehéren die
jlingste Generation der Werkzeug-
maschinensteuerungen, welche In-
novation mit hochster Verfiigbarkeit
und Bedienerfreundlichkeit kombi-
niert, sowie die weitreichend ver-
besserte Antriebstechnik und eine
neue Laserserie mit speziellen
Hochgeschwindigkeitssteuerungen,
heifdt es. Das Unternehmen zeigt
auflerdem wettbewerbssteigernde
Automatisierungskonzepte  von
Werkzeugmaschinen und Robotern

live auf dem Messestand. Die neuen
CNC der Serien 30i/31i/32i Model
B seien ideal fiir komplexe Werk-
zeugmaschinen und sollen durch
ihre Vielzahl an Achsen und Kani-
len iberzeugen. Im Vergleich zu den
Vorgéngermodellen verfiigen sie
laut Hersteller zudem tiber mar-
kante Weiterentwicklungen, wie
zum Beispiel die Mehrkanal-PMC
mit dreifacher Geschwindigkeit,
den Fanuc-10-Link i, der sich fir
Sicherheitsanwendungen eignet,
und den verbesserten Servo-Bus,
der die Spindelverstirker in den op-
tischen Antriebsbus integriert. Au-
fler zahlreichen Detailverbesse-
rungen gebe es zusitzliche Funkti-
onen fir Stanzpressen und Laser-
schneidmaschinen. Das neue Mit-
glied in dieser Steuerungsfamilie,

9> SUMITOMO

CARBIDE - CBN - DIAMOND

Japanese technology, made in Germany!

BESCHICHTUNGEN

FUR LANGE
STANDZEITEN

CBN, PKD, Cermets und Hartmetalle von SUMITOMO sind bekannt

fur auBergewohnliche Schneidleistungen und fur hohe Zuverlassig-

keit. Die Sortenvielfalt von SUMITOMO bietet optimale Schnittbedin-

gungen fir alle zu bearbeitenden Materialien beim Drehen, Bohren

und Frasen.

Neue Hartmetalle zusammen mit innovativen Beschichtungen

ermoglichen hohere Schnittgeschwindigkeiten und bislang uner-

reichte Standzeiten. Das spart Ihnen viel Zeit und Geld.

Innovation, Zuverlassigkeit und hohe
Leistungen sind unsere Traditionen.

Sumitomo Electric Hartmetall GmbH - D-47877 Willich

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

Bild: Fanuc

Die CNC der Serien 30i/31i/32i Model B eignen sich fiir komplexe Werkzeugmaschinen. Die Ausfiihrung 35i Model B ist fiir

Transferstrallen pradestiniert.

die CNC-Serie 35i-B, wurde primar
fiir Transferstraflen- und Handha-
bungsanwendungen entwickelt. Ein
ausgezeichnetes Preis/Leistungs-
Verhiltnis 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 verfiigt optional iiber Nanoin-
terpolation, mit der beste Oberfl4-
chengiiten bei maximal moglichen
Vorschiiben erzielt werden, heif$t
es.

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

Neu im Programm ist die Steue-
rung Power Motion i-A, eine Mehr-

kanal- und Mehrachsen-CNC, die
sich fiir verschiedene industrielle
Anwendungen eignet. Einsatzge-
biete sind zum Beispiel Press- und
Stanzmaschinen, Handhabungs-
technik, Positioniereinheiten, Wi-
ckelmaschinen, Sdgen und Anwen-
dungen, in denen Hydraulikzylinder
durch Servomotoren ersetzt wer-
den. Die als kompakte oder Stand-
alone-Variante verfiigbare CNC
beherrscht bis zu vier Kanile und 32
Achsen, davon vier simultan. Dual
Check Safety, die zweikanaligen in
der CNC integrierten Sicherheits-
funktionen, sind ebenfalls fiir die
CNC Power Motion i-A verfiigbar.
Die neuen Fanuc-Laser der C-Se-
rie gibt es in Leistungsstarken 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 hochsten Ge-

schwindigkeiten im Diinnblechbe-
reich sollen sie fiir 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-
qualitdt erzielt wird. Auch die her-
vorragende Schnittkantenqualitét
setze neue Mafstdbe beim Mitten-
rauhwert R, und der gemittelten
Rauhtiefe R,. Fanuc présentiert auf
der EMO auflerdem die neuesten
Entwicklungen aus der Antriebs-
technik: Die Motoren und Verstér-
ker sollen sich insbesondere durch
hohe Genauigkeit, minimale Aus-
fallzeiten und geringen Energiever-
brauch auszeichnen und verschie-
dene Funktionen zur vorbeugenden
Wartung bieten. (rs)

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

Fir die schweren Fille

Rollenumlauffithrungen

fiir dynamische Tragzahlen bis 277.000 N

Rodriguez hat sein Lineartechnik-
Programm erweitert und liefert nun
auch Rollenumlauffithrungen. Zur
Zeit sind sechs Modelle in den
Schienengréfien 25, 30, 35, 45, 55
und 65 mit je vier Bauformen des
Fithrungswagens verfiigbar: mit und
ohne Flansch sowie in kurzer und
langer Ausfithrung. Damit lassen
sich vielfiltige Anwendungsbereiche
abdecken und unterschiedliche
Montagepriferenzen berticksichti-
gen. Durch den Einsatz von Rollen
ist eine hohe Systemsteifigkeit mog-
lich. Im Vergleich zu Kugelumlauf-
fihrungen mit Punktkontakt sind

Die Rollenumlauffiihrungen eignen
sich fiir den Einsatz in Werkzeugma-
schinen und sind in sechs GréBen und
mit verschiedenen Fiihrungswagen-
bauformen erhaltlich.
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dank des Flachenkontakts der Wilz-
korper hohere statische und dyna-
mische Tragzahlen moglich. Letzte-
re liegen — je nach Baugrofle — zwi-
schen 29.600 und 277.000 N.

Die Rollenumlauffithrungen sind
in vier Prézisionsklassen sowie in
unterschiedlichen Vorspannungs-
klassen erhiltlich. Bei Bedarf
modifiziert Rodriguez die Wagen-
bzw. Schienenausfithrung applika-
tionsspezifisch in der eigenen Ferti-
gung. (mi)

B Rodriguez GmbH,
www.rodriguez.de, Halle 7, Stand B46
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Safety PLC

= FUP/FBD
= C

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

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

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

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

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

Hohe Reproduzierbarkeit

Induktives Positioniersystem BIP
erfasst mit hoher Auflosung Spannwege

integriert ist.

\

Der Safety-Editor ist Bestandteil der Twincat-3-Engineering-Umgebung, die vollstandig in das Visual Studio von Microsoft

Mehr Sicherheitsfunktionen

Durchgingiges Engineering-Konzept mit Twincat 3

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

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

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

Mit Twinsafe bietet Beckhoff eine
soft- und hardwareskalierbare Si-

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

Bild: Beckhoff

Das neue induktive Positioniersys-
tem BIP von Balluff mit absolutem
Messprinzip {iberwacht Spannwege
sicher und einfach mit einer exzel-
lenten Aufl6sung von bis zu 14 pm.
Berithrungslos und damit auch ver-
schleif3frei erfasst es einen linearen
Messweg von bis zu 40 mm sicher
iiber ein einfaches Stahltar-
get, so das Unternehmen.
Ausgegeben werden die
Messwerte je nach Aus
fithrung tber I/O-
Link oder als ana-
loges Ausgangssig-
nal (0 bis 10 V/ 4 bis
20 mA).

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

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

weg bis zu 40 mm.

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

M Balluff GmbH,
www.baluff.de, Halle 5, Stand C52
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Der Trend verstarkt sich

Auch im Maschinenbau 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 dhn-
licher Prozess. Besonders bei For-
schung und Entwicklung setzen
Hersteller zunehmend auf das
Know-how ihrer Lieferanten. An-
lasslich der EMO 2011 zeigt sich,
dass diese Verdnderungen nach der
Krise weiter an Tempo gewinnen.
Mit der rasanten Erholung des deut-
schen Werkzeugmaschinenbaus
sehen sich zahlreiche Zulieferer
drastisch verdnderten Rahmenbe-
dingungen gegeniiber: Hersteller,
die die Zusammenarbeit wihrend
der Krise stark eingeschrénkt und
selber Kapazitédten abgebaut haben,
erwarten nun in kiirzester Zeit wie-
der eine groflere Beteiligung der
Zulieferer.

Diesen Trend registriert auch
Werner Jiittner, Geschéftsfithrer der
Moéller Werke GmbH, Bielefeld,
eines Lieferanten von Abdecksyste-
men fiir Werkzeugmaschinen. Er
berichtet, dass die Anfragen nach
kompletten Systemlésungen zuneh-
men: ,Frither wurden uns noch fer-
tige Zeichnungen zur Verfiigung
gestellt, doch heute miissen wir teil-
weise Konzeptvorschldge prasentie-
ren, um Auftrige fir neue Maschi-
nenserien zu erhalten!

Das ist eine Entwicklung, die
schon vor einiger Zeit eingesetzt
hat, wie Wolf Mang, Geschiftsfiih-
rer der Arno Arnold GmbH, Oberts-
hausen, weif3. Der Hersteller fiir
Schutzabdeckungen sieht Liefe-
ranten im Werkzeugmaschinenbau
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 hiufiger Komplettsys-
teme als noch vor wenigen Jahren.
Es stimmt, dass sich dieser Trend in
letzter Zeit verstarkt.

Zeitlich hoher Druck

Die Griinde sind vielseitig. Innova-
tionszyklen verkiirzen sich bestén-
dig, die Modell- und Variantenviel-
falt nimmt stetig zu und die Tech-
nologien werden immer komplexer.
Werkzeugmaschinenbauer stehen
vor grofien Herausforderungen. Um
diese zu bewiltigen, greifen sie zu-
nehmend auf externe Unterstiitzung
zuriick. Da die Branche stark mit-
telstdndisch geprégt ist und viele
Unternehmen  personell  sehr
schlank aufgestellt sind, konnen
viele Hersteller den hohen Aufwand
fiir Forschung und Entwicklung al-
lein nicht mehr bewiltigen. Das
bedeutet fiir die Lieferanten, dass
ihre Marktchancen zukiinftig noch
starker von ihrer Innovationsfihig-
keit abhéngen.

Besonders seit Beginn des ra-
santen Aufschwungs gewinnt zu-
satzlich der Zeitfaktor an Bedeu-
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Bild: Weiss

konnen mit Innovationsleistung punkten und so neue Auftrage gewinnen.”

Edgar Heim, Leiter Business Development bei der Weiss Spindeltechnologie

GmbH, Schweinfurt: ,Wir spiiren derzeit einen enormen Nachfragezuwachs.”

tung. Denn momentan erhalt oft der
Maschinenanbieter vom Kunden
den Auftrag, der bei vergleichbarer
Qualitit 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
spiren derzeit einen enormen
Nachfragezuwachs. Aufgrund der
hohen Auslastung bauen wir schon
seit einiger Zeit unsere Kapazitaten
aus und werden die entsprechenden
Mafsnahmen noch weiter verstir-
ken

Einfluss auf Kosten

Zahlreiche Lieferanten nutzen die
neuen Herausforderungen als Chan-
ce, um die eigene Wettbewerbsfa-
higkeit zu steigern. ,Unternehmen

konnen mit ihrer Innovationsleis-
tung punkten und so neue Auftrage
gewinnen®, bestétigt Werner Jittner
von Moller Werke. Auflierdem, so
der Geschiftsfiihrer, bringe die frii-
he Einbindung der Zulieferer in den
Planungsprozess zahlreiche Vorteile
mit sich: ,Ein grofler Pluspunkt ist,
dass wir sehr frithzeitig bei der Ge-
staltung der Maschinen und der
dazugehorigen Komponenten, die
von uns geliefert werden, Einfluss
auf Funktion, Montierbarkeit und
Kosten nehmen konnen'

Oft erhélt der Zulieferer nur eini-
ge Eckdaten von Bauteilen, er ent-
wickelt die Systemkomponenten
dann selber, wobei es in seiner Ver-
antwortung liegt, die Kosten zu mi-
nimieren. Das bietet ihm die Mog-
lichkeit, Anderungen an Bauteilen
vorzuschlagen und deren moglichst

effiziente Fertigung zu planen. Von
den Verbesserungen am Werkstiick
und den erzielten Einsparungen
profitieren im Idealfall beide Part-
ner. Doch wie so oft gibt es auch
eine Kehrseite der Medaille. Die
Preise, die wahrend der Krisenmo-
nate in den Keller gingen, haben
sich trotz der gestiegenen Nachfra-
ge noch nicht erholt. Gleichzeitig
steigen die Kosten fiir Energie, Roh-
stoffe und Halbzeuge stetig an. Und
wihrend 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 kon-
nen, verfolgen die Zulieferer unter-
schiedliche Strategien. Die Arno
Arnold GmbH etwa verfiigt schon
seit einigen Jahren iiber eine eigene
Forschungs- und Entwicklungsab-
teilung, in der kundenspezifische
Loésungen vorangetrieben werden.
Auflerdem geht das Unternehmen
langfristige Entwicklungs- und
Systempartnerschaften mit den Ma-
schinenherstellern ein. Geschafts-
fithrer Wolf Mang: ,So kénnen wir
anwendungsindividuell konzipierte
Komplettlosungen just in time lie-
fern. Als weiteren Service tiberneh-
men wir weltweit die Versorgung
mit Ersatzteilen!”

Risiken und Chancen

Fiir eine verbesserte Zusammenar-
beit passen sich die Zulieferer auch
in Sachen Kommunikation an die
Hersteller an. So ist etwa die Moller
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. Auflerdem setzt das
Unternehmen auf Montagefreund-
lichkeit und modulare Systeme mit
moglichst vielen Gleichteilen, was
durch den Wegfall von Arbeits-
schritten beim Kunden zu einer
Senkung von dessen Fertigungs-
zeiten fiihrt.

»Zukinftig werden die Liefe-
ranten ihren Anteil an der Wert-
schopfungskette weiter erhchen®,
sagt Alfred Zedtwitz vom VDMA.
Trotz der erhohten Risiken werden
viele von ihnen die Chance nutzen,
sich als Komponenten- oder Sys-
temlieferant gegentiber ihren Wett-
bewerbern abzusetzen. Die Herstel-
ler profitieren von der Integration
der Zulieferer durch kiirzere Ferti-
gungszeiten, verringerte Kosten und
zusitzlich verfigbares Know-how.
Dadurch kénnen sie ihre Position
auf den globalen Mérkten behaup-
ten und fiir den Lieferanten auch
weiterhin ein abnahmestarker Kun-
de bleiben. Die enge und intensive
Zusammenarbeit von Hersteller
und Zulieferer trigt damit zu einer
global wettbewerbsfihigen deut-
schen Werkzeugmaschinenindus-
trie bei. E Stephan Auch



Besuchen

MASCHINENMARKT

SOFTWARE, SERVICES

PERIPHERIE

2D 3D HsC millTURN

AXIS

MM EMO DAILY 4 | 22.SEPTEMBER 2011

Next Generation
CAD/CAM-Systeme in der integrierten Fertigung

Beispiel fiir die integrierte Fertigung mittels Exapt-Tooldatenmanagement zur

parametrischen Generierung von Werkzeugen und Komponenten.

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

3D-CAD/CAM-System, gehe iiber
das integrierte Toolmanagement bis
hin zur webbasierten Werkstatt-
kommunikation. Letztere bietet
dem Nutzer an, auf alle in der Pro-
duktionsdatenbank gespeicherten
Daten tiber beliebige browserfahige
Endgerite zuzugreifen.

Die NC-Planung werde in den
Bereichen Drehen, Bohren, Frisen

fiir die Mehrseitenbearbeitung mit
Aggregatwechsel und umfangreiche
CAM-Strategien unterstiitzt. Dabei
setze eine optimierte Benutzerober-
fliche des Exapt-NC-Systems neue
Mafistabe in der Meniifithrung. Die
effektive Simulation mit integrierter
Maschinenumfelddarstellung und
Kollisionskontrolle vermeide in vie-
len Fillen eine nachgeschaltete Si-
mulation iiber Spezialsysteme. Die
kontinuierliche Rohteilaktualisie-
rung sorge, laut Aussteller dafiir,
dass der Programmierer nie den
Uberblick bei der Zerspanungspla-
nung verliere.

Die Werkstattkommunikation
Exapt-fks punkte mit der erwei-
terten DNC-Technik und ermégli-
che den direkten Datenabgleich
zwischen CNC-Maschinen und
Werkzeugeinsatzplanung.

Im Tooldatenmanagement
konnten jetzt diverse Werkzeug-
komponenten als 3D-Objekte auto-
matisch und parametrisch generiert
und zu Komplettwerkzeugen zu-
sammengefiigt werden. All diese
Moglichkeiten werden den Besu-
chern live gezeigt.

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

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

Passive Variante

Messgerét zur schnellen und genauen Kalibrierung

Etalon hat seine Produktpalette der
aktiven Laser-Tracer-Systeme zur
Kalibrierung von Mess- und Werk-
zeugmaschinen um eine passive
Variante fiir kleine und mittelgrofle
Werkzeugmaschinen erweitert.
Vorgestellt wird der Laser-Tracer
MT (Mechanical Tracking). Die fir
die Messgerite entwickelten Verfah-
ren basieren auf der reinen Messung
von Lingenunterschieden, der so
genannten Multilateration. Sie sol-
len dem Anwender eine genaue,
schnelle und einfache Bestimmung
der geometrischen Abweichung er-
moglichen.

Die Software des Herstellers gibt
normgerechte Berichte oder Kor-
rekturdaten fiir die meisten Maschi-
nensteuerungen aus, womit eine
deutliche Genauigkeitssteigerung
von Maschinen erreicht werden
kann, so der Anbieter. Mit dem neu-
en Messgerit konne das Grundprin-

Bild: Etalon

Der Laser Tracer-MT eignet sich fiir kleine und mittelgroBe Werkzeugmaschinen.

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

Durch einen mehrstufigen Teles-
kopauszug, der die raumliche Nach-
fithrung des Interferometers reali-
siert, lasst sich der Arbeitsraum bis
1500 mm Achslidnge erfassen, heifst
es. Der gesamte Funktionsumfang

der Software kann genutzt werden.
Dazu gehoren die vollstédndige Ka-
librierung von kartesischen Achsen
und von Drehachsen, die Maschi-
nenpriifung nach ISO 230-2, -6 so-
wie der Kreisformtest nach ISO
230-4. (co)

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

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 effizienter mache. Es wurde mit

Bild: Grob-Werke

einer vertikalen Aufhdngung fiir den
Laufwagen und den Beladearm, mit
groflen Laufrollen ergénzt

Der Greifer konne jetzt mit einer
Schwenkachse fiir A- oder C-Rich-
tung ausgestattet werden. Die hohe
Dynamik trage dazu bei, dass die
Beladung der Doppelspindelma-
schinen mit einem Einfachgreifer
durchgefiithrt werden konne. Das
gesamte Linearportal wird jetzt mit
seinen Stiitzen 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 Geschéftsmodell bekannt-

Detailansicht des optimierten Gantry gegeben werden. (pk)
mit Parallelkinematik. Er soll iiber aus-
gezeichnete dynamische Eigen- B Grob-Werke GmbH & Co. KG,
schaften verfiigen. www.grob.de, Halle 12, Stand B04
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Modulares Lagersystem

Zum Schneidzentrum ausbaubar

Das modulare Lagersystem Riisch
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 erméglicht laut Ausstel-
ler eine praktische Aus- und Einla-
gerung mit bis zu sechsmal verrin-
gerter Entnahmezeit im Vergleich
zu herkémmlichen Systemen mit
Hubkarre. Als weiterer Vorteil wird
die Modularitit angesehen.

Das System lasse sich nachtrag-
lich erweitern. Im Verbund mit S&-
gemaschinen entsteht ein kom-

plettes, automatisches Schneid- und
Lagerzentrum — mit Lademaschi-
nen, Rollenbahnen, Geradschnitt-
bandsdgen, Gehrungsbandsigen
und Entladesystemen fiir geschnit-
tene Stiicke. (k)

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

Sie suchen eine Alternative?

Kompatibel mit Fanuc,

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

[V agnescale

Absolute Langen- u. Winkelmesssysteme fir CNC
Werkzeugmaschinen. Héchste Genauigkeit bei extremer
Robustheit durch magnetisches Funktionsprinzip.

Mitsubishi und Siemens CNC.

EMO 2011, Halle 25/G11 Besuchen Sie uns !

info-eu@mgscale.com www.mgscale.com
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Auf den Zahn gefiihlt

Software zum Messen zahlreicher Arten von Zahnradern
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Die benutzerfreundliche Zahnradmesssoftware verringert den Aufwand und verkiirzt den Prozess.

Mit der Software Gear Pro von Carl
Zeiss lassen sich zahlreiche Arten
von Zahnrédern messen: Von Zylin-
derrddern und Schnecken tiber Ke-
gelrdder bis hin zu Rotoren. Die
Software wurde nun gezielt um die
Revision 3.8 weiterentwickelt, um
etwa grofSe Zahnréder fiir Schiffs-
getriebe oder Windkraftanlagen
auch ohne Drehtisch messen zu
konnen. Weitere Neuerungen seien
das Tasterhandling sowie die Mog-
lichkeit, eine Messung in horizon-
taler Aufspannlage mit der Werk-
stiickachse in X- oder Y-Richtung
des Koordinatenmessgerites durch-
zufithren. Dadurch kénne das Mess-
objekt je nach Grofie vertikal oder
horizontal aufgespannt werden.
Was die Tastersysteme angeht,
muss der Anwender kiinftig ledig-

lich die geeigneten Tastersysteme
bereitstellen und dem Zahnrad bei
der Datendefinition mit einem
Mausklick zuordnen, heifdt es. War
bisher nur ein Tastersystem mit
einem Einzeltaster moglich, konnten
nun verschiedene Tastersysteme
verwendet werden, die im Magazin
zur Verfiigung stehen. Durch eine
integrierte Intelligenz innerhalb der
Software soll automatisch fiir jede
Messaufgabe und jeden Zahn der
optimale Taster ausgewéhlt und ein-
gewechselt werden. Ein weiteres
Indiz fir den Nutzen der Software,
sei die Benutzerfreundlichkeit. Die
Daten konnten so auf einfache Art
und Weise aus der Zeichnung zur
Messung iibernommen werden, was
den Prozess deutlich verkiirze. 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 im CAD-Fenster
visualisiert. Auch Tasterdaten
konnten durch diese Darstellung
angesehen werden. Zu guter Letzt
wird die Ergebnisausgabe besser
strukturiert, indem die Daten in
Protokollkopfvariablen aufgeteilt
werden kénnten und somit einen
schnelleren, gezielteren Zugriff auf
das jeweilige Ergebnis ermdglichen
wiirden. Zusitzlich zu taktilen
Messsystemen soll die Zahnradsoft-
ware sogar die Computertomografie
unterstiitzen. (vs)

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

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 prasen-
tiert. Ganz gleich, ob Metall, Holz,
Kunststoff oder sonstige trockene
Materialien verarbeitet werden — die
neue Entstauber-Generation ent-
fernt unerwiinschte Partikel zuver-
lassig, grindlich und schnell, betont
der Hersteller.

Die Gerite eignen sich etwa zur
Direktabsaugung an Bearbeitungs-
maschinen sowie zum Anschluss an
Erfassungshauben oder Absaugar-
men. Je nach Anwendungsumfeld
konnen die Geréte nun wahlweise
mit einer von zwei moglichen Fil-
tervarianten ausgestattet werden.
Zur Wahl stehen Filterpatronen mit
Jet-Pulse-Abreinigung durch Druck-
luftstofle oder Taschenfilter mit
motorischer Filterreinigung. Fiir die
gleichméflige Anstromung der Fil-
terelemente sorgt ein im Gehéuse
integrierter Prallabscheider. Er ge-
wihrleistet auch die Abscheidung

bFsta Apparatebau

Die Gerate eignen sich unter anderem
zur Direktabsaugung an Bearbeitungs-
maschinen sowie zum Anschluss an

Erfassungshauben oder Absaugarmen.

von Grobpartikeln und dadurch lan-
ge Filterstandzeiten. (co)

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

Olnebelabscheider in
sechs Kombinationen

Mit dem Olnebelabscheider Kube
stellt Micronfilter eine neue Pro-
duktreihe vor, die als das ,ultimative
Upgrade” hinsichtlich Leistung,
Kompaktheit, Effizienz und Design
gilt. Entwickelt wurde die Serie fir
Werkzeugmaschinen, so der Her-
steller, die 6llosliche oder saubere
Ol-Kiihlschmierstoffe verwenden.
Das Sortiment besteht aus drei Mo-
dellen, die mit unterschiedlichen
Motoren und Ventilatoren ausge-
stattet werden konnen.

So stehen bis zu sechs verschie-
dene Kombinationen zur Verfii-
gung, die einen Durchsatz entspre-
chend der Grof3e der Werkzeugma-
schine gewéhrleisten. Alle Nebel-
sammler konnen mit kompakten
Filtern ausgestattet werden, je nach
Aufgabenstellung und Material, mit
dem die Werkzeugmaschine arbei-
tet. Zusitzliche Komponenten wie
Anschliisse, Schliauche, Schellen
und Befestigungsplatten sind auf
Anfrage lieferbar. Gj)

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

Bei der Reinigung von Kithlschmierstoffen miissen Aufwand und Wirtschaftlichkeit stimmen

Wolfgang Neuburger, Verkaufsleiter
beim Anlagenherstellers Knoll, sieht
bei Kiithlschmierstoffen in der be-
darfsgerechten Filtration den rich-
tigen Kompromiss zwischen Reini-
gungsqualitit und Wirtschaftlich-
keit. Der Filtrationsgrad muss vom
Prozess der Werkzeugmaschine ab-
héngen.

Herr Neuburger, wie sehr findet in
Werkzeugmaschinen eine Spdne-
Kiihlschmierstoff-Trennung statt?

Neuburger: Ich bin der festen Uber-
zeugung, dass es heute so gut wie
keine Werkzeugmaschine mehr
gibt, die nicht mit einer Trennein-
richtung fir Spdne und Kihl-
schmierstoff ausgestattet ist — und
sei es nur ein Sieb. Den Kiihl-
schmierstofftank leer zu schaufeln,
ist wirklich nicht mehr zeitgemaf.

Welche Entwicklungen bei Filterver-
fahren treibt Knoll voran?

Neuburger: Knoll orientiert sich bei
den Neuentwicklungen am Markt
und an den Bediirfnissen der An-

—
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Bild: Knoll Maschinenbau

Das Filtersystem Micropur ermoglicht
eine riickstandslose Reinigung. Der
Abscheidungsgrad reicht hinab bis zu
PartikelgroBen von 1 pm.

Bild: Knoll Ma:

Die automatische Riickpumpstation
RIK ist eine kompakte Kombination
aus Pumpstation und Spaneforderer.

wender. Diese sind vielschichtig. So
muss man bei der Wahl des optima-
len Filterverfahrens nach Art der
Zerspanung, der jeweiligen Maschi-
ne und der geforderten Prézision
unterscheiden.

Wird das Ideal der riickstandslosten
Filterung noch angestrebt?
Neuburger: Ein wesentlicher Teil der
Neuentwicklungen findet im High-
end-Segment statt, beispielsweise
fiirs Schleifen von Hartmetall, wo
Fertigungsgenauigkeiten im Mikro-
meterbereich erzielt und dafiir
selbst feinste Partikel aus dem Kiihl-
schmierstoff entfernt werden miis-
sen. Hier sind wir nicht mehr weit
vom rickstandslosen Filtern ent-
fernt. Der Knoll-Micropur-Filter
erreicht beispielsweise Filterfein-
heiten von bis zu 1 pm. Jedoch hat
das Verfahren nichts mehr mit ein-
fachem Trennen von Spanen und
Kiithlschmierstoffen zu tun.

Wie sieht es dabei mit der Wirt-
schaftlichkeit aus?

Neuburger: Fiir die meisten Anwen-
dungen sind solche Lésungen zu
aufwendig und teuer. Eine riick-
standslose Filtration wird in erster
Linie bei der Feinstbearbeitung be-
notigt. Fir die meisten spanabhe-
benden  Bearbeitungsverfahren
reicht es aus, die Aufkonzentration
von Spédnen und Verunreini-
gungen zu kappen und ei-
ne Filterfeinheit von 30
bis 50 um zu erreichen.
Insofern sehe ich einen
wesentlichen Trend in
der sogenannten be-
darfsgerechten Filtration.
Das bedeutet, der Kiihl-
schmierstoff soll nur so
weit zu filtern, wie diesen die Werk-
zeugmaschine tatséchlich benétigt.
Ein idealer Filter fur solche Félle ist
der Knoll-Vakuumfilter VL. Das ist
ein in Bezug auf die Verbrauchs-
menge geregelter Filter, der sich
auflerdem durch hohe Energieeffi-
zienz auszeichnet.

Was fiir Filter empfehlen Sie fiir ein-
fachere Anwendungen?

Neuburger: Es gibt noch eine dritte
Filterkategorie, die einfachen Syste-
me mit Filtervlies. Sie werden nach
wie vor fiir sehr viele Bearbeitungen
ausreichend sein und aus Kosten-
griinden bevorzugt werden.

Welche Entwicklungen in Sachen
Spdne-Kiihlschmierstoff-Trennung
stellt Knoll auf der Messe vor?
Neuburger: Knoll prisentiert wieder
seine drei Themenfelder Fordern,
Filtern und Pumpen. Was das Fil-
tern anbelangt, zeigen wir die be-
reits erwahnten Filter, also den
Micropur als hochst effiziente Fil-
teranlage, die Filterfeinheiten bis zu
1 pm erreicht; daneben den bedarfs-
gerechten Vakuumfilter VL, der
sehr energieeffizient ist und eine
nachweisbare Kostenersparnis bis
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Knoll-Verkaufsleiter Wolfgang Neuburger: ,Der Kiihischmierstoff soll nur so weit
gefiltert werden, wie diesen die Werkzeugmaschine tatsachlich benétigt.”

zu 50% ermoglicht. Auflerdem wer-
den wir den Knoll-Kompaktfilter in
Turmbauvariante prisentieren, der
ein optimales Verhiltnis von Leis-
tung zu Platzbedarf bietet.

Was stellt Knoll zum Fordern und
Aufbereiten der Spdne vor?

Neuburger: Zum Thema Fordern
werden wir in die Maschinen inte-
grierbare Losungen ausstellen, die
sich fiir Trocken- sowie Nassbear-
beitung eignen und im Bedarfsfall
einen Spanezerkleinerer beinhalten.
Diese Produkte richten sich in erster
Linie an die Automobilindustrie
und ihre Zulieferer, die immer hiu-
figer sogenannte Transferzentren
zur Bearbeitung einsetzen und zen-

trale Kithlschmierstoff-Reinigungs-
anlagen sowie Spanesammelstellen
betreiben.

Welche Neuheiten riickt 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 diirfte die
Priasentation des Knoll-E-Passes
sein. Mit dem von Knoll entwickel-
ten System lassen sich Kithlschmier-
stoff-Reinigungsanlagen an Maschi-
nen im laufenden Betrieb auf ihre
Energieefizienz priifen. (k)

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

Gewebebalg widersteht
aggressiven Medien

Unter dem Namen Longlife haben
Moller Werke ein beschichtetes Ge-
webe entwickelt, das Kithlschmier-
stoffen und aggressiven Medien
trotzt. Daraus werden Faltenbalgab-
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deckungen hergestellt, die — so heifSt
es — eine sehr hohe Resistenz gegen
aggressive Medien haben. Im Zwi-
ckelbereich zeigten sie nach 2 Mio.
Hiiben nicht die iiblichen Verschlei-
flerscheinungen eines Faltenbalgs.
Die Abdeckungen seien fiir High-
speed-Maschinen geeignet.  (co)

H Moller Werke GmbH,
www.moellerwerke.de,
Halle 7, Stand B26
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CRYSTA-Apex S

M High precision Coordinate Measuring Machine

www.mitutoyo.eu

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

B Optimum performance, easy handling

www.komeg.de

Mitutoyo




Qualitat und Quantitat von Daten
verbessern mit eCl@ss

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

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

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

Engineering Prozesse optimieren erfahren Sie beim

WURZBURGER

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

Ausste“““g"

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

Anmeldung unter:

Aufbau effizienter Wertschopfungsketten www.eclass-kongress.de

Veranstalter: Sponsoren:

DATAFLUX .p ro
I a PN ]

m §ECI@SS (FcC PARADINE CPOET>

CLASSIFICATION AND PRODUCT DESCRIPTION . maskerdaks managemant
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Vom Auto zum Space Shuttle

Spindeln, Spindelsysteme und Drehtische aus einer Hand

Frastechnik beim Systemzulieferer Kessle

S .

r, zur Herstellung von Spindeln und

Drehtischen fiir die Zerspanungstechnik: von konventionell bis Highspeed, von

leicht bis schwer.

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

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

Bild: Kessler

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

Im Rahmen der Kessler Global
Service Solutions runde sich das
Angebot mit einem effizienten
Dienstleistungsbereich folgerichtig
ab, wie das Unternehmen erklért.
Ein hoher Grad an Kundenorientie-
rung, so heifit es, sorgt fiir kiirzeste
Reaktionszeiten, wenn es um Repa-
ratur und Austausch von Spindeln
und Komponenten geht.

Neben den klassischen Geschafts-
feldern stofle der Aussteller neuer-
dings auch in das Windkraftgeschaft
vor. So offeriere die Sparte Kessler
Energy jetzt Kleinwindkraftanlagen,
mit dem Produktnamen Spinwin.
Der Anbieter nutze dazu einfach sein
Know-how zur Herstellung von Mo-
torspindeln. Markus Rehm, Ge-
schiftsfithrer bei Kessler: ,Unsere
Windkraftanlagen sind dufSerst Kom-
pakt, benétigen wenig Stellfliche
und sind fiir jedermann erschwing-
lich! Daneben ist der Anblick des
Spinwin viel angenehmer, weil die
Rotorblitter vertikal angeordnet
sind, so die Herstellermeinung. (pk)

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

Prazise Finanzierungen
fiir den Maschinmarkt

Als wichtige Ergidnzung zu den
Hausbanken konzentriert sich die
AKF-Gruppe auf die Kerninvesti-
tionen der Kunden und somit auf
die Produktionsmittel, mit denen
die Wertschopfung betrieben wird.
Der Spezialfinanzierer berét Unter-
nehmen des Maschinenbaus und
erarbeitet gemeinsam mit ihnen Fi-
nanzierungen fiir 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 Stabilitit im
Markt verhelfen, heifst es. Zudem
bleiben die Kreditlinien, die die
Hausbanken mit ihren Kunden ver-
einbaren, erhalten. Der Mittel-
standsfinanzierer verfiige aufgrund
seiner Erfahrungen tiber ein beson-
deres Know-how im Maschinenbau.
Das hohe Spezialwissen und die
fundierten Objektkenntnisse er-
moglichten zudem eine kompetente
Beurteilung der Chancen und Ri-
siken. Die Wuppertaler kénnen au-
Berdem auf starke und renommier-
te Gesellschafter verweisen. Dazu
gehoren der Familienkonzern Vor-
werk mit 90,1% und das zum Oet-
ker-Konzern gehérende Bankhaus
Lampe mit 9,9%. (si)

Il AKF Bank GmbH & Co. KG,
www.akf.de, Halle 17, Stand FO7

3D-Qualitatskontrolle

Laserscanner tiberpriift Bauteile aus der
Metallbearbeitung dreidimensional

Die 3D-Messgerate decken die meisten Anwendungen im Bereich portabler
Messungen ab und erlauben Inspektionen direkt im Werkstattbereich.

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

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

M Creaform Deutschland GmbH,
www.creaform3d.com,
Halle 5, Stand F79
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Drehmaschinen-Prasentation /
Presentation of Turning centers:
hall 26, G40

HYPERTURN 45

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

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

MMV 2000

MMV 2000

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

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

www.emco-world.com

EMCO MAIER Ges.m.b.H.

Salzburger Str. 80 - 5400 Hallein-Taxach - Austria
Telefon +43 6245 891-0 - Fax +43 6245 86965
info@emco.at
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Besuchen Sie uns
in Halle 5, Stand E30
www.zeiss.de/imt

EMO

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

Hannover

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

19-24-9-2011

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

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

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

Informations-Centrum

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

1

Convention Center NORD 2

Eingang

J|NORD 3

NORD 1 0ST 2

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

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

19

21

23

v

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

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

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

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

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

Muttern-, Nietenherstellungsmaschinen / Beschriftungsmaschinen

Funkenerosion (Halle 15)
Elektroerosive und abtragende Werkzeugmaschinen

mn

[]sup1

sup 2[4

Industrieelektronik - Software (Halle 25)

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

06/2011 - Anderungen vorbehalten emo11_Chart_110616

Verzahnmaschinen (Halle 26)
Verzahnmaschinen

EMO

W Hannover
3, 19-24-9-2011

Halle 12
Stand D03

at the show!

MASCHINENMARKT

---> www.maschinenmarkt.de
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Jetzt geht es schneller

CAM-Software erleichert Bedienung und steigert Leistung

Mit weniger Mausklicks zum hoch-
wertigen NC-Programm. Mit der
Version 2012 von Feature-CAM
lasst sich dank Featuretechnik, ge-
paart mit einfacher Bedienung, die
Programmierzeit verkiirzen. So ver-
einfacht sich der NC-Programmier-
aufwand beim Frésen ebenso wie
beim Bohren, Drehen, Drehfrisen
und Drahterodieren. Mit dem inte-
grierten Simulations-Tool ldsst sich
sofort iberpriifen, ob alles stimmt.
Laut Hersteller hat die neue Ver-
sion deutlich an Leistung gewonnen.
So sollen sich auch sehr grofie Pro-
gramme mit Tausenden von NC-
Sétzen leicht handhaben lassen.
Einfacher sei es jetzt auch, Features
einer ganzen Gruppe zu selektieren
und als Ganzes zu bewegen. Darii-
ber hinaus kann man sich War-
nungen oder Fehlermeldungen ein-
fach anzeigen lassen, indem man
mit dem Mauszeiger iiber das ent-
sprechende Symbol in der Meniilis-
te fahrt. Die Funktion ,Volumen als
Ziel zum Vergleichen®, die es bisher
nur fir das Zwei- und Drei-Achs-
frasen gab, unterstiitzt jetzt den
Multiachsenbetrieb von Werkzeug-
maschinen und damit auch das
Funf-Achsfrisen. Diese Funktion
ermoglicht es, das gewiinschte End-
maf3 einer Fliche mit der Kontur zu
vergleichen, die mit den program-
mierten Werkzeugwegen entstehen
wiirde. So lésst sich das verbliebene
Material schnell iiberpriifen.

Bild: Delcam
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Auch Anfasen und Entgraten funktionieren bei Feature-CAM 2012 automatisch, wobei Werkzeugwechsel maglichst

vermieden werden.

Um das Potenzial an Produktivi-
tat, das moderne Bearbeitungs-
zentren bieten, moglichst voll aus-
zunutzen, bietet Feature-CAM jetzt
beispielsweise die Moglichkeit, beim
2D-Schruppen aus dem Z-Ebenen-
Frasweg automatisch ein Rohteil zu
erstellen. Dies spart Programmier-
schnitte und Luftbewegungen des
Werkzeugs. Auch die Wahl des rich-
tigen Werkzeugs fiir 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 Vorgingerversion von Feature-
CAM eingefiihrte vollautomatische

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

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

Hoherer Schutz

Komplettabdeckung fiir Maschinen mit
mobiler Traverse

Dieses Abdecksystem mit Aluminiumstegen und Schussdoublegewebe besteht

Bild: PEI

aus lichtdurchldssigem und antistatischem Polyurethan.

Mit Wave Sky bezeichnet der Spe-
zialist fiir Fithrungsbahnschutzsys-
teme PEI mit Sitz im norditalie-
nischen Bologna eine Komplettab-
deckung fiir Maschinen mit mobiler
Traverse. Sie besteht aus einem Alu-
miniumgeriist mit Querstreben und
einem Schussdoublegewebe aus
lichtdurchliassigem und antista-
tischem Polyurethan. Wave Sky
setze neue Sicherheitsstandards im
Bereich der Schutzabdeckungen fiir
Werkzeugmaschinen, denn es er-
leichtere das Absaugen gefihrlicher
Démpfe und Rauch und reduziere
den Austritt von Spanen wihrend
der Bearbeitung auf ein Minimum,
was besonders bei der Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung von Alu-

minium oder faserverstirkter
Kunststoffe besonders wichtig sei.
Durch das geringe Gewicht und die
Flexibilitit des Abdecksystems kon-
ne Wave Sky den schnellen Bewe-
gungen der Traverse problemlos
folgen und decke den betreffenden
Bereich jederzeit optimal ab.

Das lichtdurchlédssige Balgmate-
rial ermogliche ein gentigend helles
Arbeitsumfeld beim Einsatz im In-
neren der Maschine. Die Querstre-
ben laufen auf Rollen und sind zu-
dem durch schallddmmendes Ma-
terial geddmpft. Beides sorge fiir
eine gerduscharme Bewegung. (rs)

M PEIS.r.L., www.pei.eu,
Halle 7, Stand B56

Sichere Zerspanprozesse

Sensoren uberwachen die
Beschleunigung oder das Werkzeug

Der Artis-Crash-Sensor ACS-3
iiberwacht, wertet aus und schreibt
mit. Der mehrachsige Beschleuni-
gungssensor ist gemeinsam mit
Auswerteelektronik und Mikro-
controller in ein Gehéuse integriert.
Dieses System kann direkt an der
Spindel oder am Spindelkasten ver-
baut werden, erlautert der Herstel-
ler. Die Montage am Spindelkasten
eignet sich besonders fiir Nachriis-
tungen. Ist das System aktiviert,
iiberwacht es die Beschleunigung
auf verschiedene Grenzwerte. Uber-
schreitungen werden mit Datum
und Uhrzeit in einen Alarmrekorder
geschrieben (Datenlogger). Der Re-
korder lésst sich tiber eine serielle
Schnittstelle auslesen. Mit dem
Crash-Sensor konnen Beschédi-
gungen oder gar die Zerstérung
teurer Maschinenkomponenten
vermieden werden. Das gilt auch fiir
Maschinenstillstandszeiten, die
durch Kollisionen aufgrund von
Maschinen- oder Programmierfeh-
lern hervorgerufen werden. Die typ-
gerechte Nutzung von Maschinen-
komponenten wie Spindeln und
Lager ldsst sich nachweisen. So kon-
nen unberechtigte Gewdhrleis-
tungsfille vermieden oder berech-
tigte Gewihrleistungsfille nachge-
wiesen werden. Genior Modular ist
laut Artis geeignet fiir die Uberwa-

chung und Regelung von Prozessen
zur Metallzerspanung in Werkzeug-
maschinen. Als Anwendungsfelder
nennt der Hersteller unter anderem
Werkzeugbruch- und Werkzeug-
fehliberwachung, die Werkzeug-
verschleifliberwachung sowie den
Werkzeug- und Maschinenschutz.
Eingesetzt wird das System auch fir
die automatische Prozessregelung
(Adaptive Control). Es kann mit den
Steuerungen Sinumerik 840D PL
und Sinumerik 840D SL verwendet
und in der Serienfertigung einge-
setzt werden. Als Nutzen fiir den
Anwender stellt der Hersteller vor
allem die Absicherung der Zerspan-
prozesse sowie die Verkiirzung der
Taktzeiten heraus. Die Standzeiten
der Werkzeuge werden optimal aus-
genutzt. Das System sei einfach zu
handhaben. Es ist keine Anpassung
durch Maschinenbediener notwen-
dig. Im NC-Programm ist der An-
passungsaufwand gering. Das kom-
pakte Modul lasse sich einfach in-
stallieren und in Betrieb nehmen.
Durch den modularen Aufbau ist es
erweiter- und skalierbar. Zudem
verfigt es mit Standard-Bus-Tech-
niken iiber eine zukunftsorientierte
Architektur. (us)

M Artis GmbH,
www.artis.de, Halle 5, Stand G21

Cduaker

Metalworking
Fluids
for
Resource
Efficient
Manufacturing

Hall 6
Booth H58

quakerchem.com
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i::- teamtec

teamtec ist ein etablierter Systemlieferant fir CNC-Drehmaschinen und-Bearbeitungs-
zentren. Die extrem schnelle, passgenaue Bearbeitung aller Kundenanliegen ist der
zentrale Faktor unseres Erfolges. Es ist genau diese fachliche Herausforderung, die wir
suchen und die uns Spafs macht. Unser entscheidender Wettbewerbsvorteil: vielseitige
und fundierte Kompetenzen in der Fertigungs-, Steuerungs- und Automatisierungstechnik
und dazu passende Service- und Produktionslésungen —das alles aus einer Hand.

Fir mehr Produkt- und Serviceleistungen vor Ort werden wir fiir unsere Kunden zukinftig
dezentral aufgestellt sein —mit regionalen Niederlassungsleitern (m/w).

CNC-Vertriebsprofi mit Unternehmergeist?
Wir brauchen Sie als Niederlassungsleiter/-in
in lhrer Region!

Die Regionen. Niedersachsen, Nordrhein-Westfalen, Sachsen, Thiiringen, Hessen, Bayern
und Baden-Wiirttemberg

Die Aufgaben.

W Vertriebstatigkeiten, vom ersten Kundenkontakt liber die intensive Fachberatung bis
zum Verkauf des teamtec-spezifischen Produkt- und Dienstleistungsportfolios

W Aufbau, Steuerung und Fiihrung Ihrer regionalen Niederlassung

W Betreuung der bestehenden und Gewinnung von potenziellen Schlusselkunden

B Kontinuierliche Analyse von Wettbewerb, Markt- und Umsatzentwicklungen

Das Profil.

W Sie haben das Zeug zum Unternehmer.

| Sie verfligen Uber berufliche Erfahrungen auf Basis einer adaquaten Aus- und
Weiterbildung (z. B. Zerspanungsmechaniker plus Maschinenbautechniker/Meister)
oder eines abgeschlossenen technischen Studiums.

| Sie bringen umfassende Kenntnisse in den Anwendungsgebieten von
CNC-Dreh- und -Bearbeitungszentren mit.

| Sie sind dienstleistungsorientiert und suchen eine neue berufliche Perspektive fur thr
CNC-Know-how. Klar, dass hier eine solide Belastbarkeit gefragt ist und die Fahigkeit,
den taglichen Spagat zwischen unternehmerischen Notwendigkeiten und Kunden-
orientierung durchzusetzen.

Die Rahmenbedingungen.

W Sie erhalten professionelle Unterstiitzung in allen relevanten Bereichen.

B Eine unternehmerische Beteiligung ist moglich, aber in keiner Weise Bedingung.
| Vergiitung und sonstige Leistungen sind Ihrer Aufgabe und Position entsprechend.

Interessiert? Dann erhalten wir gerne Ihre Bewerbungsunterlagen inkl. Gehaltsrahmen
und des moglichen Eintrittstermins: rblum@teamtec-gmbh.de. Oder rufen Sie Herrn Blum
flir mehr Details bereits wahrend der Messe an: +49.(0)151.571 377 24.

teamtec CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | Am Neuen Berg 1 | 63755 Alzenau | 06023.9482.0 | www.teamtec-gmbh.de

Unser Unternehmen ist mit einem Umsatz von 60 Millionen Euro innerhalb weniger Jahre zum marktfiihrenden Hersteller von
,\ BI MATEC SORALUCE groflen Fras- und Dreh-Bearbeitungszentren avanciert. An den verschiedenen Standorten in Europa sind 450 Mitarbeiter beschéf-
L)

Zerspanungstechnologie GmbH tigt. Unsere Kunden schatzen die hohe Qualitat, die Effektivitat und die zukunftsorientierte Technologie unserer Produkte.
An unserem Standort in Limburg verfligen wir iber ein Technologie- und Schulungszentrum, sowie lber eine erstklassige Service-
abteilung.
Wir suchen: Sie sind Diplom-Ingenieur, Techniker (FH) oder technisch ausgerichteter Kaufmann und arbeiten seit

einigen Jahren erfolgreich im Vertrieb beratungsintensiver, technischer Produkte. Sie verfiigen tiber Erfahrung im Verkauf von

v k f l 't spanenden Werkzeugmaschinen. Kommunikationsstarke, sowie ein Uberzeugendes und sicheres Auftreten gehdren zu lhren
er au s el er m w wesentlichen Eigenschaften. Sie liberzeugen durch Fiihrungsstarke und Fachwissen und suchen eine herausfordernde Aufgabe,
= H in der Sie lIhre Verkaufs- und Beratungskompetenz einsetzen konnen.

Fras- und Karusselldrehmaschinen geromp

Wir suchen eine Personlichkeit mit IThrer Qualifikation als Verkaufsleiter (m/w). Sie geben die entscheidenden
Impulse fiir die strategische Ausrichtung und den operativen Erfolg des Unternehmens. Sie haben Umsatz- und Ertragsverantwor-
tung, reprasentieren das Unternehmen national und international und berichten direkt an die Geschaftleitung.

Ihre Perspektive: Neben einem sicheren Arbeitsplatz bieten wir Ihnen die Mdglichkeit, Ihre eigenen Ideen zum Auf- und Aus-
bau unseres Unternehmens in der anspruchsvollen Werkzeugmaschinenbranche zu ibernehmen. Eigenverantwortung, gute Ent-
wicklungsmadglichkeiten, ein angemessenes Gehalt mit Erfolgsbeteiligung sowie ein privat nutzbarer Firmenwagen sind fiir uns
selbstverstandlich.

Falls Sie sich von dieser Aufgabe angesprochen fiihlen, senden Sie bitte Ihre aussagekraftigen Bewerbungsunterlagen an:

Bimatec Soraluce Zerspanungstechnologie GmbH -« In den Fritzenstiicker 13-15 ¢ 65549 Limburg/Lahn
Telefon 06431/97820 » Telefax 06431/71102  E-Mail: Personal@bimatec.de ¢ www.bimatec.de
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Palleti Junction

Machine tool control also suitable for complete processing

The iTNC 530 was presented for the
first time at the EMO 10 years ago.
To be able to operate machines pos-
sessing a turning as well as a milling
function, Heidenhain have devel-
oped the TNC 640. This is the first
milling machine 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
same way as with milling 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-

e
iy
gp"eunw.r_,"

T 'v\'.u..'m(-'c T

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)

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

Turning Ceramic Parts
Straight from the Bar

A modular tool system for the inte-
gration of laserbeam technology
into turning machines has been de-
veloped by Fraunhofer IPT in coop-
eration with A. Monforts Werkzeug-
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 turning machines and can also be
operated without specific knowl-
edge of lasers, Fraunhofer IPT re-
ports. (co)

B Fraunhofer-Institut fiir Produktion-
stechnologie IPT,
www.ipt.fraunhofer.de,

Hall 17, Booth C69

End Mills for Titanium

Addressing aerospace requirements

As part of its CoroMill Plura pro-
gramme, Sandvik Coromant now
also offers end mills 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 and more 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

Photo: Sandvik Coromant

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.

depth. The multi-layer PVD coating
guarantees, in combination with the
basic working material, long service
lifetimes, Coromant claims.  (pk)

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

Photo: Heidenhain
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Fast Tool Changes

Sensor module for spindles improves
set-up times and spindle condition

Besides motor 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 an HSK A100 milling 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,

Photo: Weiss Spindeltechnologie

Electro-mechanical release unit for fast
tool change at the spindle.

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)

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

Photo: Beckhoff
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With the introduction of the new
software generation Twincat 3,
Beckhoft’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 FUD, 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

I \

and hardware. Besides the safety
logic connectors for Beckhoft 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-
grammed with 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-

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-sized manufacturing firms.

Software as Required
The new generation of tool managers

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)

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

Safety PLC

FUP/FBD
= C

._\ S

The Safety Editor is part of the Twincat3 Engineering Environment, which is integrated into Microsoft Visual Studio.

More Safety Functions

New software enables choice of programming language

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)

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

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)

Il LMT Tool Systems GmbH,
www.Imt-tools.com, Hall 4, Booth E54
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Short Loading Times

Vertical CNC turning
machine with dynamic drive packet

-

vERTIZAL VT 180
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£
e
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As flexible as possible and as automated as necessary is the specification for the

development of the new VT 160.

Emco is strengthening its vertical
turning machine range with a fur-
ther machine. As flexible as possible
and as automated as necessary is the
specification for the development of
the new VT 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 a machine 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)

B Emco Maier GmbH,
www.emco-world.com,
Hall 26, Booth G40

Four Cutting Edges

Inner-cooled counterborer
with sintered cutting inserts

i

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

/ The new geometry of the SCMX-Eco indexable inserts allows for
~.___~ economical and efficient processing.

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 hard metal 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 x D. (rk)

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

Photo: Hermai

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)

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

Firmen, die im Messe-Daily redaktionell erwahnt sind
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Die EMO Hannover ist das wichtigste Branchenforum der Metallbearbeitung, ein Mekka fiir Produktionsexperten aus aller
Welt. Aussteller aus gut 40 Landern stellen ihre neuesten Entwicklungen und Produkte vor. Im Fokus stehen u.a. Maschi-
nen- und Prozesseffizienz, produktbegleitende Dienstleistungen und Nachhaltigkeit.

Bild: Deutsche Messe Hannover

Photo: Friedrich Remmert
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Sorting by Robotic Hand

Handling system sorts and transports
sawn parts completely automatically

The modularly constructed automation solution Amasort sorts sawn pieces
completely automatically and transports extra-heavy components.

The Amasort 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 hollow material 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. This modularly
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)

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

Highly Dynamic Arm

Improved loading

and unloading of push changers

Detailed view of the optimised gantry with parallel kinematics. It is said to
possess outstanding dynamic characteristics.

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 on Wednesday, at 1pm in Room
12, Convention Centre. (pk)

M Grob-Werke GmbH & Co. KG,
www.grob.de,
Hall 12, Booth B04
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nDie Vorgaben fiir die neue Bearbeitungs-
aufgabe waren ambitioniert. Insbesondere
Taktzeit und Werkstiickkosten. Aber auf
die MAPAL Spezialisten kann ich mich einfach
verlassen. Die neue Bearbeitungslosung ist
perfekt. Ein Problem weniger.

Das ist fiir mich der MAPAL Effekt.«

Besuchen Sie uns:
Halle 4 | Stang p15

Wir freuen uns auf Siel
P> Bearbeitungslosungen, die begeistern. i

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

Fiir eine bestehende Maschine musste ein
komplett neuer Bearbeitungsprozess entwickelt
werden. Mit nur acht Kombinationswerkzeugen
|6sten die MAPAL Spezialisten die Heraus-

Qd Erfahren Sie mehr iiber forderung der Komplettbearbeitung souverdn. Perfekt fiir Sie gemacht.
§ den MAPAL Effekt: Das Ziel wurde erreicht: kurze Taktzeiten und
< www.mapal.com/effekt geringe Kosten pro Werkstiick.
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