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AMB - Internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung vom 9. bis 13.9. in Stuttgart
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—> Es war wahrlich kein leich-
tes Ringen um den Bau der
Neuen Messe Stuttgart unweit
des Flughafens. Aber es hat
sich gelohnt. Seit 2007 weisen
die beiden gigantischen Park-
haus-Finger diagonal tiber der
Autobahn A8 den Weg zum
Messegeldnde, das bereits im
vergangenen Jahr seine Feuer-
taufe mit Bravour bestanden
hat. So kommen nun auch die
Zerspaner in den Genuss einer
zeitgemiflen Gebdudetechnik
und Logistik.

Messe trifft Phase der
Hochkonjunktur

Die erste AMB auf »einem der
modernsten und schonsten
Hightech-Messezentren Euro-
pas«, so Ulrich Kromer von
Baerle, Geschiftsfithrer der
Messe Stuttgart, wird durch die
konjunkturelle Grofiwetterla-
ge begiinstigt. Auch im fiinften
Wachstumsjahr in Folge reif3t
fiir die deutsche Werkzeugma-
schinen- und die Prizisions-
werkzeugindustrie bislang die
Nachfrage nach leistungsfihi-
gen Produkten und Dienstleis-
tungen nicht ab.

Die AMB 2008 wird dariiber
hinaus erstmals von beiden
grofen Verbanden der Branche,
dem VDMA und dem VDW,
unterstiitzt. So iiberrascht es
nicht, dass das 105200 m? Brut-
toausstellungsfliche umfassen-

MB Wohlverdienter

Standortwechsel

Raus aus der Mansarde, rein in den Salon! Die Zerspaner haben dank des
Umzugs vom >Killesberg< in die >Neue Messe<« zur AMB 2008 endlich ein standes-
gemafies Zuhause im Herzen der deutschen Maschinenbauregion Nr. 1 erhalten.

Bild: Messe Stuttgart

de Messegelinde auf Anhieb
ausgebucht ist. Das bedeutet,
dass die AMB im Vergleich zu
den stets auch ausgebuchten
Vorveranstaltungen am alten
Stuttgarter Messegelande >Kil-
lesberg« auf die doppelte Gro-
e gewachsen ist — und es soll
bereits wieder eine Warteliste
fiir Aussteller geben.

Die Veranstalter gehen von
knapp 1200 Ausstellern aus 26
Lindern aus und erwarten
60 000 Besucher aus dem In-
land sowie vorwiegend aus den
européischen Nachbarlindern.
Unter den Ausstellern stellen
die Prazisionswerkzeugher-
steller die grofite Gruppe, ge-
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folgt von den Werkzeugma-
schinenherstellern. Die ehe-
mals eigenstandige Software-
Messe >CAT.PRO« ist erstmals
als Sonderbereich mit 60 Aus-
stellern zum Thema Produkt-
entwicklung, Daten- und Pro-
zessmanagement vertreten.

Das breite Spektrum relevan-
ter Zerspanungsthemen deckt
das Rahmenprogramm zur
AMB ab. So veranstaltet das
PTW der TU Darmstadt eine
Sonderschau zum Thema
»HSC-/HPC-Bearbeitungs, an
der sich 25 Investitionsgiiter-
und Komponentenhersteller
beteiligen. >Technologien und
Prozesse fiir Werkzeuge der
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Produktion«lautet das diesjih-
rige Motto des traditionellen
»Fertigungstechnischen Kollo-
quiums Stuttgartc (FtK) der
Universitit Stuttgart. Ein zen-
trales Thema ist die Nach-
wuchswerbung fiir Facharbei-
ter und Ingenieure. Die vom
VDMA betriebene Bildungs-
initiative >Think-Ing.c adres-
siert die jugendlichen Messe-
besucher.

Die AMB ist bestrebt, ihrem
Ruf als Technologiemesse fiir
Problemlosungen gerecht zu
werden. Innovative Produkte
und Dienstleistungen, wie jene
auf den folgenden Seiten, bil-
den dafiir die Basis. da
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Die 5-Achsen-Simultan-Bearbeitung der >RotaSwing (RS) 80K«
ermoglicht hohe Prazision bei komplexen Bauteilen

BEARBEITUNGSZENTREN
Schluss mit

Nebenzeiten

Hedelius, Meppen, prisentiert
Bearbeitungszentren fir die
Einzelteil- und Kleinserienfer-
tigung. Die >Rota Swing (RS)
80K« (Bild 1) soll dank 5-Achs-
Simultan-Bearbeitung selbst
bei schrig liegenden Bohrun-
gen und Passungen hohen Ge-
nauigkeitsanforderungen ge-
niigen. Spindeldrehzahlen bis
18000 min™ lassen den effek-
tiven Einsatz filigraner Werk-
zeuge zu, um komplexe Teile
zu fertigen. Der geteilte Ma-
schinenraum setzt Maf3stibe:
Im linken Arbeitsraum befin-
det sich ein Dreh-Schwenk-
tisch zur 5-Seiten-Komplett-
bearbeitung, im rechten
Arbeitsraum werden Spann-
und Bezugsflichen bearbeitet.
So konnen zwei unterschied-
liche Werkstiicke praktisch
ohne Nebenzeiten gefertigt
werden. Der Arbeitsbereich

Die vierspindlige Wellenbohrmaschine
>WBM 2-800.4« mit Taktband eignet sich
fiir das Tiefbohren von Common Rails

betrigt in X, Y und Z 450/945
x 800 x 600 mm.

Nicht minder prizise und
vielfiltig ist laut Hersteller die
»C 60« der RS-Baureihe. Dafiir
sorgen diverse Tischkombina-
tionen und dreh- und leis-
tungsstarke Spindeln (bis
16000 min"und bis 27,5 kW).
Bei geteiltem Arbeitsraum
koénnen dank Trennwand gro-
Be Einzelteile oder Serienteile
pendelnd gefertigt werden.
Hedelius Maschinenfabrik GmbH
49716 Meppen

Tel. 05931/9819-0

Fax 05931/9819-10

- www.hedelius.de

- AMB Stuttgart Halle 9, D 52

TIEFBOHRMASCHINE
Vierspindlig ans Werk
Unter der Bezeichnung >WBM:z«
bietet Samag aus Saalfeld ein
Baukastensystem ein- bis
sechsspindliger Wellenbohr-
maschinen mit gestuften
Bohrtiefen und Werk- >»>

Bild: Samag

WB 9/2008



28

AMB 2008

- Produktvorstellungen

> stiickspannlangen an — als
Einzelmaschine oder in auto-
matisierter Ausfithrung.

Zur AMB wird eine vierspind-
lige Wellenbohrmaschine mit
Taktband fur das Tiefbohren
von Common Rails (Einspritz-
aggregaten fiir Dieselmoto-
ren) vorgestellt.

Die>WBM 2-800.4« (Bild 2) ist
fiir Bohrdurchmesser von 2,5
bis 18 mm ausgelegt und er-
reicht mittels Einlippentief-
bohrverfahren eine Bohrtiefe
von 800 mm in einem Zug
(optional 1600 mm). Uber das
Taktband erfolgt die automa-
tische Zu- und Abfithrung der
Teile, was bei der Bearbeitung
von Mittel- und Grof3serien
wirtschaftliche Vorteile bietet.
Bei maximal 5,5 kW Antriebs-
leistung erreichen die vier
Spindeln stufenlos regelbar
Drehzahlen zwischen 1000
und 10000 min™.

Die Werkstiickspannung er-
folgt mittels Spannkonen, op-
tional auch mit Spannzangen.
Gegenlauffutter reduzieren die
Gefahr des Bohrungsverlaufes
nachhaltig. Die WBM-Ma-
schinen arbeiten mit Werk-
stiickvorzentrierungen und
Werkstiickliinetten und sind
an besondere Gegebenheiten
seitens der Werkstiicke oder
spezielle Kundenvorgaben fle-
xibel anpassbar.

Samag GmbH

07318 Saalfeld

Tel. 03671/585-0

Fax 03671/585-402

> www.samag.de

> AMB Stuttgart Halle 9, C 78

BOHR- UND FRASSYSTEM
Fiir schwere Aufgaben
Klopp, Solingen, stellt in Stutt-
gart sein neues Universal-Fris-
und Bohrsystem in Bettbau-
weise »UFB 630-HV< vor und
erweitert damit sein Programm
um eine Maschine, die zwi-
schen den Konsolfrasmaschi-
nen und Bettfrismaschinen

platziert ist. Das neue Modell
zeichnen der verlingerte Ver-
tikalverfahrweg von 630 mm
und ein automatisch schwenk-
barer Horizontal/Vertikal-
Friskopf (Hauptspindel mit
18,5kW Leistung und Hochst-
drehzahl von 5000 min™) mit
Hirth-Verzahnung aus. Die
Basisversion ist ausgefiihrt als
3-Achs-Maschine mit starrem
Tisch (1000 mm x 500 mm).
Optional ist das System erwei-
terbar zu einem Fridszentrum
mit automatischem 30-fach-
Werkzeugwechsler, Rundtisch
(vierte Achse), IKZ und Voll-
raumschutz. Wie das gesamte
Lieferprogramm soll auch die-
se Maschine von Klopp hohe
Stabilitdt und Leistung auf-
weisen, die dank Flachfiih-
rungen in allen Achsen auch
schwerste Zerspanung reali-
sieren kann.

Klopp GmbH & Co. KG

42651 Solingen

Tel. 0212/22311-400

Fax 0212/22311-449

- www.klopp.de

—> AMB Stuttgart Halle 5, C 53

DRAHTERODIERSYSTEM
High-End-Prazision

Das Drahterodiersystem »PA20«
(Bild 3) von Mitsubishi Elec-
tric, Ratingen, ist auf hohe Pri-
zision, Oberflichengiite und
Konturgenauigkeit hin ausge-
legt. Dariiber hinaus sollen
Produktivitit und universelle
Einsetzbarkeit die Maschine
auszeichnen. Zur AMB prisen-
tiert Mitsubishi Electric die
PA20 als Teil einer vollautoma-
tisierten Produktionszelle zur
Herstellung von Stempeln und
Matrizen fiir Pulverpressteile,
um fiir die stindig steigenden
Anforderungen dieser An-
wendung eine wirtschaftliche
Losung anzubieten. Um die
Prizision der PA20 tiber die ge-
samte Prozesskette bis hin zur
Teileproduktion aufrechtzu-
erhalten, setzt Mitsubishi Elec-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen ~ WB 9/2008
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tric das »PM-Tooling:-Schnell-
wechsel-Spannsystem von Ero-
wa ein. Stempel und Matrizen
werden auf denselben Paletten
gefertigt, wie sie auch in den
Adaptern der Pulverpressen
eingesetzt werden. Durch die
konsequente Nutzung des Sys-
temnullpunktes steigt die Fer-
tigungsqualitit (2 pm Positio-

Bild: Mitsubishi Electric

niergenauigkeit), wobei die
Umriistzeit der Pressanlagen
auf unter 2 min sinken soll.
Mitsubishi Electric Europe B.V.
40880 Ratingen

Tel. 02102/486-61 20

Fax 02102/486-7090

- www.mitsubishi-edm.de

- AMB Stuttgart Halle 7, B 55
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Drahterodiersystem >PA20« von Mitsubishi Electric
fiir die High-End-Prazision in der Produktion

ENDENBEARBEITUNG

Von zwei Seiten effizient
Rasoma aus Dobeln prisen-
tiert das Endenbearbeitungs-
zentrum >EBZ II 250/2500¢,
eine Weiterentwicklung der
etablierten Baureihe >EBZ I«
Im Fokus stehen Werkstiicke
bis 250 mm Durchmesser und
2500 mm Linge (optional lin-
ger), die ein- oder beidseitig
mit rotierenden Werkzeugen
zentrisch oder aulermittig zu
bearbeiten sind, zum Beispiel
mittels Plan- und Zirkularfri-
sen, Bohren, Senken oder Ge-
windeschneiden. Jede der>mo-
dularen«Bearbeitungseinheiten
mit eigenem Untergestell be-
sitzt drei dynamische Verfahr-
achsen und wahlweise eine ho-
rizontale Bearbeitungsspindel
oder einen Werkzeugrevolver.
Module mit Bearbeitungsspin-
del konnen durch ein oben lie-

gendes Achtfach-Werkzeugma-
gazin mit den benotigten Werk-
zeugen (HSK 63¢ oder »HSK
100¢) beschickt werden.

Bei beidseitiger Bearbeitung
stehen sich zwei Bearbeitungs-
einheiten gegeniiber, verbun-
den durch einen dem Werk-
stiick angepassten Mittelteil.
Dieser enthilt die werkstiick-
spezifischen Aufnahmen und
hydraulischen Spannelemente.
Die gute Zuginglichkeit des
Mittelteils soll fir kurze Um-
riistzeiten sorgen. Die Beladung
der gekapselten Arbeitsraume
kann mittels Linienportal, Ge-
lenkarmroboter, Hallenkran
oder auch manuell erfolgen.

Rasoma GmbH, 04720 Dobeln
Tel. 03431/6611-0

Fax 03431/611576

—> www.rasoma.de

— AMB Stuttgart Halle 5, A 92

>
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»> RUNDSCHLEIFMASCHINE

Beliebig konfigurierbar

Nach der >S12<und der »S242«
wartet Studer, Thun/Schweiz,
wieder mit einer Innovation
auf. Die »S22¢ (Bild 4) basiert
auf einer Plattform und lisst
sich dank ihrer Modularitit
fiir nahezu jede kunden- und
werkstiickspezifische Schleif-
anwendung konfigurieren.
Nur die Grundmafe sind vor-
gegeben, ansonsten sind simt-
liche jemals bei Studer ent-
wickelten Komponenten wie
Werkstiick- und Schleifspin-
delstocke oder Reitstocke ver-
fiigbar. Die Plattform kennt
auch keine feste Spitzenweite,
diese liegt vielmehr konfigura-
tionsbedingt zwischen 650 und
1100 mm.

Die S22 eignet sich laut Her-
steller fiir das herkdmmliche
Rundschleifen im Produkti-
onsumfeld, fiir das Hochge-
schwindigkeitsschleifen (HSG)

Bild: Studer

-
« STUDER

Produktionsplattform S22« von Studer: Beliebige Konfigurier-
barkeit mit bewahrten Komponenten erméglicht die Anpassung an
nahezu unbegrenzte Rundschleifanwendungen

oder fiir Heavy-Duty-Anwen-
dungen. Die S22 ist mit einer
Fanuc-CNC-Steuerung der Se-
rie >310i-A« mit integriertem
PC ausgertistet.

Alle S22-Varianten haben das
bewihrte »Granitan«-Maschi-
nenbett mit seinem ausge-
zeichneten Dampfungscharak-
ter und thermischen Verhalten.
X-und Z-Achse sind als Kreuz-

schlitten aufgebaut, der Werk-
stiicktisch ist fest mit der Ma-
schine verschraubt. Fiir die S22
stehen zwei verschiedene Achs-
antriebssysteme zur Wahl. Im
Standard ist die X-Achse mit
Wilzfithrungen ausgestattet,
und die Z-Achse erhilt eine
Fithrungsbahn mit patentier-
ter Oberflichenstruktur. Der
Antrieb findet tiber eine Kugel-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

gewindespindel statt. Fiir noch
hohere Dynamik und Prizi-
sion bietet Studer die Alter-
native mit Direktantrieb und
reibungsfreien Fithrungen in
beiden Achsen. Die Hydrosta-
tik und Linearmotoren erlau-
ben Achsbewegungen bis 30 m/
min. Dank der Messsystemauf-
l6sung von 0,01 um soll der
Zehntel-Mikrometer sicher
beherrschbar sein. Ein inte-
griertes Messsystem fir das
Messen wihrend des Schleif-
prozesses, fir Nachmessen,
Aufzeichnen, Auswerten und
Korrigieren, garantiert eine
umfassende Qualititskontrol-
le. Fur das Highspeed-Grin-
ding gibt es eine B-Achse mit
zwei Schleifspindeln in den
Ausfithrungen links/links oder
rechts/links fir 400er-Schei-
ben im Bereich 80 bis 140 m/s
Schnittgeschwindigkeit.

Grof ist auch die Auswahl von
Lade- und Entladesystemen.

WB 9/2008
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Die Maschine ist beidseitig
oder von oben beschickbar
und eignet sich ausgezeichnet
zum Verketten. Entsprechende
Peripherie garantiert die naht-
lose Integration in den jeweili-
gen Fertigungsprozess. Die 522
wird auf der AMB erstmals ei-
nem breiten Publikum gezeigt.
Die ersten Auslieferungen sind
fiir Januar 2009 geplant.

Fritz Studer AG

CH-3602 Thun

Tel. +41/33/439-1111

Fax +41/33/439-1112

- www.studer.com

- AMB Stuttgart Halle 8, C 12

GLEITSCHLIFFANLAGE
Multiples Finishen

Mit dem >Flow-Finisher« hat
Rosler, Untermerzbach, eine
Gleitschliffanlage entwickelt
(Bild 5), die sich im Hinblick
auf Leistung, Flexibilitdt,
Platzbedarf und Automati-

H Kompakte Gleitschliffanlage
>Flow-Finisher< von Rosler
(oben) und ein Auszug aus
dem mannigfaltigen Teilespek-
trum, das sich fiir die Oberfla-
chenbearbeitung eignet

WB 9/2008

sierbarkeit gegeniiber bisheri-
gen Maschinen deutlich abhe-
ben soll. Anwendungsgebiet
sind das Entgraten, Schleifen,
Verrunden, Polieren, Reinigen
und Entfetten von kleinen und
flachigen bis hin zu grofleren
Werkstiicken jeder Geometrie
und aller Materialien.

Teile und Schleifkrper werden
durch ein stabiles Band im
Arbeitsbereich kontinuierlich
umgewdlzt. Die Anpassung auf
die Bearbeitung unterschied-
licher Teile erfolgt nur durch
die Regulierung der Bandge-
schwindigkeit sowie durch die
Bestiickung mit den jeweils
ausgewihlten Schleifkorpern.
Dabei ermdglichen die varia-
bel einstellbare Bandgeschwin-
digkeit und die flieBende Be-
wegung ein intensives und
schonendes Gleitschleifen de-
formationsempfindlicher Teile
(Bild 5). Mitlaufende Ficher-
teiler separieren den Arbeits-
raum in Einzelkammern, so-
dass sich die Werkstiicke nicht
gegenseitig beriihren.

Ein weiterer Vorteil ist das ein-
fache und schnelle Wechseln
der Schleifkérper. Durch Um-
kehr der Bearbeitungsrichtung
werden Teile und Verfahrens-
mittel auf eine Separierstation
abgegeben und dort zuverlas-
sig getrennt. Eine Verkniip-
fung mit Nachbehandlungs-
anlagen wie Trocknern ist
ebenfalls moglich.

Rosler Oberflachentechnik GmbH
96190 Untermerzbach

Tel. 09533/924-0

Fax 09533/924-300

- www.rosler.com

- AMB Stuttgart Halle 6, E 32

CNC-DREHMASCHINE
Doppelspindliges

Drehen

Vertrieb, Beratung, Schulung,
Service und Finanzierung —so
umfassend sind mittlerweile
die Leistungen von Parat, Stutt-
gart. Zur AMB zeigt man >»>
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»> unter anderem die Drehma-

schinen der Serie "TNW< von
Fuji (Bild 6) mit >Fanuc-310i-
A«-Steuerung. Sie wird in
zwei Grolen fiir Werkstiicke
bis 300 mm Durchmesser und
120 mm Linge mit einem Spin-
deldurchlass bis 67 mm gebaut.
Die Baureihe trigt fir das

zeitgleiche Zerspanen an zwei

Spannstellen zwei gegeniiber-
liegende Hauptspindeln (11/
15 kW beziehungsweise 18,5/
22 kW Leistung, 4200 und
2910 min"' Hoéchstdrehzahl)
und zugeordnete Revolver mit
je zwolf angetriebenen Werk-
zeugstationen  (5,5/7,5 kW
Leistung, 5000 min™" Hochst-
drehzahl).

Bild: Fuji/Parat

B CNC-Doppelspindel-Drehmaschine >~TNW 35« von Fuji mit einem
Arbeitsbereich bis 300 mm im Durchmesser und 120 mm Lange

Der integrierte Portalroboter
zur Werkstiickhandhabung ist
als Einfachgreifer fiir 20 kg oder
als Doppelgreifer mit einer
Tragkraft von 2 x 10 kg liefer-
bar. Mit den zahlreichen Op-
tionen wie Messeinrichtungen
und weiteren Ladern zur Ent-
nahme der Werkstiicke aus dem
Spannfutter und Einlegen in die
gegeniiber angeordnete Span-
nung sowie unterschiedlichen
Werkstiickmagazinen lassen
sich die Maschinen den jeweili-
gen Bearbeitungsaufgaben und
dem gewiinschten Automatisie-
rungsgrad einfach und duflerst
kostengiinstig anpassen.

Parat Werkzeugmaschinen GmbH
70732 Stuttgart

Tel. 0711/95560-0

Fax 0711/95560-10

- www.parat-wzm.de

- AMB Stuttgart Halle 5, C 32

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

WENDEPLATTENBOHRER
Einen Gang hochschalten
Mit dem neuen>KUB Pentronc¢
(Bild 7) will Komet, Besigheim,
beim Wendeplattenbohren ei-
nen Gang hochschalten. Das
neue Werkzeugsystem bietet
durchgingiges Vollbohren im
Durchmesserbereich von 14
bis 44 mm bis 5xD mit
»hochst sportlichen« Leis-
tungsdaten. Er soll Schliissel-
merkmale wie die erzielbaren
Genauigkeiten, hohe Leis-
tungsparameter und grofle
Bohrtiefen in einem Werkzeug
vereinen. Komet stellt bis zu 20
Prozent hohere Schnitt- und
Vorschubwerte im Vergleich
zu gingigen Wendeplatten-
bohrern in Aussicht, und das
durchgingig bis hin zu L/D-
Verhiltnissen von 5.

Der KUB Pentron ist zu diesem
Zweck mit zwei quadratischen

WB 9/2008



Bild: Komet
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Voligas geben beim Wende-
plattenbohren: Der hKUB Pen-
tron< von Komet stellt dieses
Produktivitatsziel in Aussicht

Wendeschneidplatten ausge-
stattet, die jeweils vier voll-
wertig nutzbare Schneidkan-
ten bieten. Die Innen- und
Auflen-Wendeschneidplatten
sind in ihrer Form identisch.
Zur Auswahl steht eine Palette
von der Allroundgeometrie
iiber weich schneidende bis
hin zur sogenannten Span-
brechergeometrie mit Hoch-
leistungs-Substraten und -Be-
schichtungen fiir verschiedene
Materialien. Die drei Grund-
halter-Varianten fiir 3, 4 und
5x D gibt es mit Zylinder-
schaft und ABS-Schnittstelle.
Eine spezielle Oberflichen-
behandlung sorgt fiur gute
Spanabfuhr und Gleiteigen-
schaften.

Komet Group GmbH

74354 Besigheim

Tel. 07143/373-0

Fax 07143/373-233

- www.kometgroup.com

- AMB Stuttgart Halle 1, B 12

WB 9/2008

MASCHINEN-CNC
Windows-basierend
Knuth, Wasbek, zeigt zur
AMB die selbst entwickelte
PC-Steuerung »GPlus 450« fiir
Werkzeugmaschinen. Einge-
setzt wird die Steuerung bis-
lang auf Dreh- und Schleifma-
schinen, zur Frisbearbeitung
mit bis zu fiinf Achsen sowie
auf den Wasserstrahl-, Laser-
und Plasmaschneidanlagen
aus dem eigenen Haus. Ziel fur
die Entwicklung der Steuerung
war eine bedienerfreundliche
Anwendung, kombiniert mit
einfach zu programmierenden
Standard-Bearbeitungszyklen
und einer grafischen Unter-
stiitzung.

Merkmale der GPlus 450 sind
ein 17“-Farb-TFT mit Touch-
screen, Statusmeldungen zum
Ist-Zustand der Steuerung,
intuitiver, grafikunterstiitzter
Zykleneditor fiir wiederkeh-
rende Bearbeitungsfolgen und
die grafische Simulation mit
integrierter Zoom-Funktion
fiir die Detailanzeige vor der
Zerspanung. Kenntnisse des
»G¢- und >M«Code-Befehls-
satzes oder einer speziellen
Programmiersprache sind
nicht erforderlich — der ge-
iibte Anwender kann jedoch
auch auf die DIN-/ISO-Pro-
grammierung zuriickgreifen.

Knuth Werkzeugmaschinen GmbH
24647 Wasbek/Neuminster
Tel. 04321/6090

Fax 04321/68900

—> www.knuth.de

- AMB Stuttgart Halle 9, B 52

SCHNEIDSTOFFE
Bestdndig gegen Hitze
Die Bearbeitung von hitze-
bestindigen Superlegierungen
auf Fe-, Ni- oder Co-Basis
stellt hohe Anforderungen an
Schneidwerkzeuge in Bezug auf
plastischen Deformationswi-
derstand und Kerbverschleif3-
bestindigkeit. Die zur AMB
prisentierten Schneidstoff-

qualitdten >AC510/520U«von
Sumitomo, Willich, wurden
durch eine neue Kombination
aus Hartmetallsubstrat und
Beschichtung fur diese Ein-
satzbedingungen optimiert.
Dank der ultra-glatten >Su-
per-ZX«Beschichtung (1000
TiALN/AICrN-Schichten) sol-
len sehr gute Schnittbedin-
gungen und ein sicherer Span-
abfluss erzielt werden. Hierbei
wirken spezielle Spanbrecher
unterstiitzend im Hinblick auf
eine effizientere Spankontrol-
le. Eine weitere Eigenschaft,
die sich positivauf die Stand-
zeit auswirkt, ist die um 40
Prozent hohere Hirte der
Beschichtung und die um
200° C hohere Oxidations-
temperatur, die dem Hersteller
zufolge eine besonders hohe
Verschleif3- und Hitzebestin-
digkeit garantieren soll.
AC510U zeichnen der hohe
plastische Deformationswi-
derstand und die Verschleif-
bestindigkeit aus. Diese Sorte
wird folglich fiir Anwendun-
gen mit kontinuierlichem
Schnitt und stabilen Einsatz-
bedingungen empfohlen.
AC520U hingegen charakte-
risiert sich durch eine hohe
Bruchfestigkeit und wird des-
halb fiir Anwendungen mit
unterbrochenem Schnitt oder
bei instabilen Bedingungen
angeraten. Die entsprechen-
den Wendeschneidplatten gibt
es sowohl in positiver (rhom-
bischer, runder und quadrati-
scher Typ) als auch in negati-
ver Ausfithrung (rhombischer,
dreieckiger, quadratischer oder
Trigon-Typ) und sind direkt
von Sumitomo ab Lager lie-
ferbar.

Sumitomo Electric GmbH
47877 Willich

Tel. 02154/4992-37

Fax 02154/4992-9037

- www.sumitomotool.com

- AMB Stuttgart Halle 2, B 30
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Bild: Mikron Tool

PILOTBOHRER

Direkt in die Schrége
Prizisionswerkzeuge zur Bear-
beitung von Werkstiicken mit
aulergewohnlich geformten
Oberflichen sind eine Spezia-
litdt von Mikron Tool, Bioggio/
Schweiz. Jiingste Entwicklung
ist der Pilotbohrer >CrazyDrill

H Bohren auf schiefer Ebene:
der Crosspilot taucht bei einer
Bohrungsneigung von bis zu
65° zur Oberflache sicher
gefiihrt ins Material ein

Crosspilot« (Bild 8) fiir schri-
ges und sicher gefiihrtes, direk-
tes Eintauchen in verschiedene
Materialien. Neigungswinkel
von bis zu 65° zur Oberfliche
sind realisierbar. Damit redu-
ziert der Crosspilot die bisher
notwendigen drei Schritte —
Anspiegeln mit Fréser, Zentrie-
ren, Bohren — auf zwei Schrit-
te: Pilotbohren und langes
Bohren. Der Spitzenwinkel
von 170° gibt der Folgeboh-

rung die richtige Fithrung und
verhindert Schneideckenaus-
briiche. Beim Einsatz des dazu
passenden langen CrazyDrill-
Bohrers ist laut Hersteller am
Ubergang keine Stufe feststell-
bar, womit sich sogar eine
Nachbearbeitung ertibrigt. Die
lieferbaren Durchmesser rei-
chen — abgestimmt auf die
CrazyDrill-Produkte — von 0,4
bis 6 mm in Abstufungen von
0,05 mm.

Mikron Tool SA Agno

CH-6934 Bioggio

Tel. +41/916 104000

Fax +41/916104010

—> www.mikron.com/tool

- AMB Stuttgart Halle 1, E 76

ONLINE-BESTELLSYSTEM
Werkzeuge aus dem Netz
Erstmals live prisentiert Prazi-
sionswerkzeughersteller Wal-
ter, Tiibingen, seinen neuen
»Toolshop« (Bild 9), mit dem
man sich von der Messe aus via
Internet in das Online-Bestell-
system einwihlen kann, um
Werkzeuge der Partnermarken
Walter, Titex und Prototyp
tiber den Online-Katalog aus-
zuwihlen und den Bestellvor-
gang selbst zu testen.

Der Toolshop wartet mit
einem breiten Sortiment an
Prizisionswerkzeugen fiir die
Metallzerspanung auf, enthalt
mehr als 50000 Werkzeuge
und Komponenten zum Dre-
hen, Bohren, Gewinden und

Frisen und ist bereits in tiber
20 Lindern verfiigbar. Die in-
tuitive Meniifithrung ermog-
licht auch wenig geiibten Be-
nutzern einen raschen Zugang
zu dem Online-Bestellsystem.
Von Vorteil dabei: Rund um
die Uhr, sieben Tage die Wo-
chelassen sich Werkzeuge und
Komponenten bequem vom
PC aus ordern. Verfiigbarkeit,
Nettopreisangaben und Liefer-
statusanzeige sorgen fiir den
nétigen Uberblick der Online-
Bestellung. Der zentrale Ver-
trieb der Walter Deutschland
GmbH in Frankfurt garantiert
bei Online-Bestellungen bis 17
Uhr, dass die Auslieferung
noch am selben Tag erfolgt —
Lagerverfiigbarkeit vorausge-

setzt. Die Anbindung an ein

kundenseitiges Warenwirt-
schaftssystem ist problemlos
moglich. Einen Zusatznutzen
bieten die Softwarelosungen
»TECweb« und »>CSSweb«. Ob
hochfeste Stihle oder Legie-
rungen, Nichteisenmetalle oder
Verbundwerkstoffe — die hin-
terlegte Datenbank kennt so
ziemlich alle Materialien, die
aktuell in der industriellen Fer-
tigung bearbeitet werden. Je
genauer die Materialangabe,
desto optimaler ist der Werk-
zeugvorschlag.

Walter AG

72072 Tibingen

Tel. 07071/701-0

Fax 07071/701-212

- www.walter-tools.com

- AMB Stuttgart Halle 1, G 32
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Kl Die Funktionsbreite des >Toolshop« von Walter ist enorm: Werk-
zeugvorschlage nach Angabe von Material, Maschine, und Applika-
tion, Bereitstellung praxisrelevanter Schnittdaten, Informationen
zum Bestellstatus und zur Bestellhistorie, Rechnungssuchfunktion,
File-Uploads aus dem eigenen Warenwirtschaftssystem und Nutzung
von Bestell-Templates bei erneuten Bestellungen

© Carl Hanser Verlag, Miinchen
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WERKZEUGTECHNIK
Innovative Gruppe

Die LMT-Gruppe und ihre
Mitglieder gehen mit mehreren
Neuheiten ins Rennen. Fette,
Schwarzenbek, prisentiert die
Axial-Réndelrollkopfe >KR 8,
»KR10¢, >KR12¢ fiir konische
Réndelungen nach DIN 72783,
wie sie zum Beispiel in Schei-
benwischer- und Fensteran-
trieben bei Kraftfahrzeugen
benotigt werden. Besondere
Leistungsmerkmale sind die
kurzen Bearbeitungszeiten von
weniger als 1 s pro Randelung.
Trotzdem sind die Standzeiten
hoch, weil die drei Rindelrollen
und der komplette Rollkopf
stabil und somit verschleif3-
bestiandig ausgefiihrt sind.
Boehlerit, Kapfenberg, stellt
die neue >Casttec«-Drehsorte
»LC610Hc« fiir das leistungsstar-
ke Zerspanen von Sphiro- und
Graugusswerkstoffen vor. Sie
wurde mit der sehr harten und
verschleififesten TiCN-TiC-
Kombination ausgelegt und
ermoglicht dank Hitzeschild-
Keramik (Aluminiumoxyd-
decklage) Schnittgeschwindig-
keiten bis zu 500 m/min. Ein
Problem bei der Gussbearbei-
tung ist die Prozesswirme.
Daher hat Boehlerit eigens fiir
die Gusswerkstoffe Spanleit-
stufen entwickelt, die die Rei-
bung wihrend der Zerspa-
nung so reduziert, dass weniger
Wirme entsteht und damit
die Trockenbearbeitung wirt-
schaftlich moglich ist. Die
LC610H soll auf diese Weise
mit einem breiten ISO-Wende-
schneidplattenprogramm mehr
Wirtschaftlichkeit in die Guss-
bearbeitung bringen.
Schwester Bilz, Ostfildern, will
mit dem >AllGrip«-Schrumpf-
futter fast alle Durchmesser-
toleranzen spannen koénnen,
nicht nur die bislang bei Stan-
dardschrumpffuttern tiblichen
Toleranzen >h6¢ bis >h4«. Mit-
hilfe einer Schrumpfspann-

WB 9/2008

zange konnen zukiinftig auch
Werkzeugschifte mit grof8eren
Schafttoleranzen (h7, h8, h9)
bei gleicher, definierter Spann-
kraft und sehr guten Rundlauf-
eigenschaften gespannt werden,
und das im Durchmesser-
bereich von 3 bis 20 mm oder
gar kleiner. Das All-Grip-Pro-
gramm von LMT Bilz umfasst
drei Grundhaltergrofien:
Spanndurchmesser 3 bis 6 mm,
3 bis 12 mm und 6 bis 20 mm.
Die Grundhalter sind in unter-
schiedlichen A-Maf3en erhilt-
lich, kompatibel mit allen gén-
gigen Werkzeugspindeln.

LMT Deutschland GmbH

73447 Oberkochen

Tel. 07364/9576-0

Fax 07364/9579-8000

- www.Imt-tools.com

- AMB Stuttgart Halle 1, F 52

ZENTRIER-DREHFUTTER
Hybride Mehrleistung
Zwei Technologien vereint das
neue Hybrid-Drehfutter >Rota
NCM« (Bild 10) von Schunk:
ein klassisches Zentrierfutter
und eine runde Magnetspann-
platte. Als Ergebnis dieser Syn-
these werden den Anwendern
bei Schleif- und Drehmaschi-
nen mit pneumatischer An-
steuerung um bis zu 80 Prozent
kiirzere Riistzeiten in Aussicht
gestellt. Aufgrund der flichigen
Spannung behalten die Werk-
stiicke zudem ihre Form. Die
Bearbeitung kann vibrations-
und deformationsfrei sogar von
drei Seiten erfolgen.

Wihrend bei klassischen 3-
oder 6-Backen-Futtern immer
eine radiale Kraft auf das
Werkstiick wirkt, die zu einer
Verformung fithren kann,
nutzt Rota NCM den Magne-
tismus, um das Werksttick fla-
chig und damit vollkommen
deformationsfrei zu spannen.
Im Gegensatz zu klassischen
Magnetscheiben zentriert das
Hybridfutter das Werkstiick
sekundenschnell. Damit ist

Bild: Schunk

Das Hybridfutter >Rota
NCMc« zentriert Werkstiicke
innerhalb kurzer Zeit und dank
Elektropermanentmagnet vollig
deformationsfrei

auch das umstindliche ma-
nuelle Ausrichten des Werk-
stiicks mit der Messuhr eine
iiberholte Technik. Weil Bedie-
nerfehler ausgeschlossen sind,
erhoht sich die Prozesssicher-
heit. Das Rota NCM unter-
stiitzt den automatisierten Be-
trieb von Schleifmaschinen
oder Maschinen zum Hart-
und Feindrehen und bahnt
den Weg fir die rationelle
Grof3serienfertigung.

Der Spannprozess ist denkbar
einfach gestaltet: Das Werk-

stiick wird manuell oder auto-
matisiert eingelegt, von drei
oder sechs Spannbacken refe-
renzgenau zentriert und an-
schliefend von den Elektro-
permanentmagneten sicher
gespannt. Dabei ist lediglich
zum Aktivieren und Deakti-
vieren der Magnete Strom er-
forderlich. Wihrend der Be-
arbeitung selbst sorgen die
permanenten Radialpolmag-
nete stromfrei fiir einen siche-
ren Halt der Werkstiicke. Der
komplette Spannprozess kann
vollautomatisiert ablaufen.
Das komplett abgedichtete
Hybridfutter gibt es in den
Baugroflen 400 bis 1600 mm.
Schunk GmbH & Co. KG

74348 Lauffen

Tel. 07133/103-0

Fax 071 33/103-2399

- www.schunk.com

-> AMB Stuttgart Halle 1, G 12




37

BRIKETTIERANLAGE

Zerkleinerer, nein danke!
Bei herkommlichen Brikettier-
anlagen werden Spine tber
normale Trichter mit einer
Schnecke zugefithrt. Dazu
miissen sie kurz sein, sonst
kann nicht genug, im Extrem-
fall gar kein Material in den
Vorverdichter gefordert wer-
den. Um dies zu verhindern,
mussten bisher Zerkleinerer
vorgeschaltet werden.

Ruf, Zaisertshofen, stellt die
Brikettieranlage >Ruf 4« mit
neuer 3-Wellen-Zufiihrung vor
(Bild 11). Fiir Anwender, die
lange Metallspdne zu verarbei-
ten haben, resultieren daraus
direkte Kostenvorteile, da kein
teurer Zerkleinerer (der Preis
entspricht etwa dem einer klei-
nen Ruf-Brikettierpresse) an-
zuschaffen ist. Dank der neu-
en 3-Wellen-Zufithrung der
Ruf 4, die im Zufihrtrichter
integriert wird, konnen An-

WB 9/2008

Bilder: Ruf

EEl Dank der dreiwelligen Zufiihrung der Spéne in den Vorverdichter
der Brikettieranlage >Ruf 4« eriibrigt sich das Zwischenschalten
eines Zerkleinerers, wie bei Anlagen der Fall, die mit einem Trichter

und einer Schnecke arbeiten

wender nun zuverlissig lange
Spine mit hohem Durchsatz in
der Brikettiermaschine verar-
beiten. Dabei schlagen die
Mehrkosten laut Hersteller
kaum ins Gewicht.

Die Ruf 4 ist eine mittelgrofle
Maschine, die auf das Pressen
von Aluminiumspénen ausge-
legt ist. Sie kann aber je nach
Konfiguration auch normalen
Baustahl oder Edelmetalle ver-

arbeiten. Mit dem 4 kW star-
ken Hydraulikmotor, der einen
Pressdruck von bis zu 300 bar
erzeugt, komprimiert die An-
lage die Metallspdne zu eckigen
Briketts mit 60 mm Breite und
60 mm Hohe. Dabei reduziert
sich das Volumen des zuge-
fithrten Metalls —je nach Span-
geometrie — um bis zu 20:1.
Praktischer Nebeneffekt: Beim
Pressen werden hochwertige
Kiihlschmierstoffe (KSS) aus-
getragen, die wieder verwend-
bar sind. So reduziert der An-
wender seinen KSS-Verbrauch
und spart sich dariiber hinaus
die erhohten Entsorgungs-
kosten von Spinen mit Rest-
feuchte.

Ruf GmbH & Co. KG

86874 Zaisertshofen

Tel. 08268/9090-0

Fax 08268/9090-90

- www.brikettieren.de

- AMB Stuttgart Halle 4, E 78
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MEDIUMVERTEILER

Wie weggeblasen
Diebold, Jungingen, prisen-
tiert auf der AMB den neuen
Mediumverteiler 'DCMz« (Die-
bold Coolant Module). Hier-
bei handelt es sich um ein an
CNC-Frismaschinen anbau-
baren Spindelvorsatz, iiber den
das Kiihlmittel-/Luftgemisch
an der Werkzeugaufnahme
entlang tiber ein Diisensystem
direkt an die Spitze des Frisers
gebracht wird (Bild 12). Da-
durch sollen die Spine sofort
weggeblasen werden, womit
ein Uberfahren des Spans und
eine Beschddigung des Frisers
ausgeschlossen werden kann.
In der Folge verldngert sich die
Standzeit der Werkzeuge (um
teilweise bis zu 100 Prozent),
und daraus resultierend kann
der Aufwand fiir vorzeitige
Werkzeugbriiche — der Wie-
dereinstieg ins Programm und
die spitere Nacharbeit des
Ubergangs — deutlich verrin-
gert oder gar vermieden wer-
den. Zudem entstehen keine
Oberflichenbeschidigungen
mehr am Werkstiick infolge
vorbeiflieSender Spine.

Es kann wahlweise mit rei-
ner Luft, mit Minimalmengen-
schmierung Ol/Luft oder mit
Emulsion/Luft gearbeitet wer-
den. Der Einsatz von Emulsion
hat viele Vorteile, so wird das
Werkstiick nicht wie bisher
stark verslt,auch muss der Ol-
nebel nicht abgesaugt werden
— in Summe eine umwelt-
freundliche Losung. Die Ein-
sparung an Blas-/Druckluft,
ein nicht zu vernachldssigen-
der Kostenfaktor bei der Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung,
belduft sich im Vergleich zu
herkommlichen Systemen laut
Diebold auf 50 bis 80 Prozent.
Die ersten Anwendungen lau-
fen bereits auf Hermle- und
OPS-Maschinen mit groflem
Erfolg. Gemeldet werden eine
geringere Wirmeausdehnung

dieboid

Neuer Medienverteiler s DCM«: Per gezielt auf die Schneide aus-
gerichteten Druckluft- oder Kiihimittelstrahl werden die Spane
friihzeitig vom Werkzeug und der Werkstiickoberflache weggeblasen

der Spindelnase oder des Fut-
ters dank der Kithlung, Ober-
flichengiiten vergleichbar mit
dem Nassfrasen, problemloses
Herstellen von Rippen mit ei-
ner Tiefe von 16 mm mit ei-
nem l-mm-Friser sowie eine
in Summe hohere Frisleistung,
weil sich die Vorschiibe stei-
gern lassen.

Helmut Diebold GmbH & Co. KG
72417 Jungingen

Tel. 07477/871-0

Fax 07477/871-48

—> www.hsk.com

—> AMB Stuttgart Halle 1, Z 108

ZERSPANUNGSTECHNIK
Alles unter einem Dach
Hommel und Wollschliger
prisentieren Highlights zu den
Themen Drehen, Frisen, Boh-
ren, Kreuzschleifen, Zerspan-
werkzeuge, Werkzeuglogistik
und Betriebseinrichtungen.
Hommel biindelt als Bera-
tungs-, Vertriebs- und Service-
gesellschaft fir CNC-Werk-
zeugmaschinen die Produkte
von Bridgeport, Hwacheon,
Okuma,
Parpas, Romi und Sunnen.

Nakamura-Tome,

Hinzu kommt die Eigenmarke
UVA-Unverzagt, die auf der
AMB Premiere feiert und dort
das Vertikal-BAZ >UVA 725¢
(Bild 13) prisentiert. Hom-
mel-Geschiiftsfithrer Gisbert
Krause: »Wir haben immer
wieder Anfragen nach einfa-

chen, giinstigen und dennoch
professionell konzipierten Ma-
schinen. Mit der Eigenmarke
UVA-Unverzagt ergidnzen wir
unser Lieferprogramm um ein
solches Produkt.«

Seit Anfang 2008 existiert
zudem eine Vertriebspartner-
schaft mit der italienischen
Parpas, deren Schwerpunkt
auf Projektmaschinen fir
die CNC-Bearbeitung grofier
kubischer Teile liegt. So gibt
es Fahrstinder-Frasmaschinen
mit bis zu 30 m Verfahrweg in
X-Richtung, 3- oder 5-Achsen-
Bettfrasmaschinen fiir HSC-
und Schwerzerspanung und

Portalfrismaschinen fiir die
Luft- und Raumfahrt sowie
den Formenbau. Beratung,
Vertrieb und Service fiir Par-
pas werden von der neu ge-
griitndeten Hommel Maschi-
nentechnik GmbH in Bochum
aus geleistet.

Die Wollschliger Group
hingegen ergdnzt das Maschi-
nenprogramm um Prézisions-
werkzeuge, Systeme fiir die
Werkzeugausgabe und fiir das
Toolmanagement sowie Be-
triebseinrichtungen und Ar-
beitsschutz. Sehr interessant
fiir Zerspaner ist der Katalog
»Werkzeuge 2008/2009¢, der auf
1200 Seiten einen schnellen
Uberblick verschafft, welche
Tools fiir welche Aufgaben ers-
te Wahl sind.

Wollschlager GmbH & Co. KG
44894 Bochum

Tel. 0234/9211-0

Fax 0234/9211-440

- www.wollschlaeger.de

Hommel GmbH

50767 Kéln

Tel. 0221/5989-0

Fax 0221/5989-200

- www.hommel-gruppe.de

— AMB Stuttgart Halle 3, B 14

Aus Tradition Qualitat: Das vertikale BAZ UVA 725« — die
Eigenmarke aus dem Hause Hommel Unverzagt — bietet Anwendern
moderne Technik und sehr gute Verarbeitung zu einem fairen Preis

© Carl Hanser Verlag, Miinchen
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