EMO 2009

—> Messerlckblick

Die EMO konnte die in sie gesetzten Hoffnungen nicht erfiillen

Innovationen warten auf
visionare Abnehmer

Die Statistik der Messeveranstalter vermittelt Zufriedenheit. Vor Ort jedoch
herrschte phasenweise Tristesse, die den Ausstellern zu denken gab. Einzig die
rege Innovationstatigkeit bescheinigt der EMO den Rang einer Weltleitmesse.

VON HELMUT DAMM

—> Eigenkapital, gute Produk-
te und Services, flexible Struk-
turen sowie das Gliick des
Tiichtigen — darauf wird es
speziell im kommenden Jahr
fiir die Hersteller von Maschi-
nen und Technologien im
Umfeld der Zerspanung an-
kommen. Denn die Weltwirt-
schaftskrise ist fiir die Branche
noch lange nicht vorbei. So
weit die Erkenntnis, mit der
die meisten Aussteller von der
diesjahrigen Weltleitmesse fiir
die Metallbearbeitung >EMO«
zuriickgekommen sein diirf-
ten. Einerseits aufgrund der
phasenweise leeren Flure, an-
dererseits aufgrund des Infor-
mationsabgleichs mit anderen
Ausstellern, dessen Fazit nur
lauten kann, dass sich kaum
ein Markt und kaum ein In-
dustriezweig aktuell durch
spiirbar steigende Nachfrage
auszeichnen.

Positive Bilanz
des Veranstalters

Der italienische Werkzeugma-
schinenverband >Ucimuc« zieht
als Veranstalter der EMO den-
noch eine zufriedenstellende
Bilanz: 124660 Besucher wur-
den vom 5. bis 10. Oktober in
den Hallen des neuen Messe-
geldndes Fieramilano gezihlt.

Zwar bedeutet dies einen
deutlichen Riickgang gegen-
iiber der letzten Veranstaltung
in Mailand im Jahr 2003, wo
155360 Besucher teilnahmen,
sowie gegeniiber der letzten
Veranstaltung in Hannover
vor zwei Jahren, wo es sogar
166500 Besucher zu verzeich-
nen gab. Positiv ist jedoch die
Entwicklung bei der Interna-
tionalisierung bei den Besu-
chern und Ausstellern. Die
meisten ausldndischen Besu-
cher kamen iibrigens aus
Deutschland.

Hoffen und Bangen

Der VDW nutzte die Messe,
um als Sprachrohr der deut-
schen Werkzeugmaschinen-
branche Bilanz iiber das erste
Halbjahr 2009 zu ziehen: Der
Auftragseingang ging um 67
Prozent zurtick, die Produk-
tion sank um ein Fiinftel, der
Auftragsbestand lag im Juni
bei 5,9 Monaten und die Ka-
pazititsauslastungen im Juli
bei 65,9 Prozent auf historisch
niedrigem Niveau. Fur das
Gesamtjahr 2009 erwartet der
VDW einen Riickgang der
Werkzeugmaschinenproduk-
tion um 40 Prozent. Diese
Zahlen sprechen fiir sich.

Auch wenn die Talsohle er-
reicht zu sein scheint, die
dringend benotigte Belebung
der Nachfrage wird wohl
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MILANO

kaum so hoch ausfallen, dass

die Branche mit dem be-
rithmten blauen Auge davon-
kommt. Zu befiirchten ist viel-
mehr, dass 2010 der Kampf
ums Uberleben fiir viele Her-
steller erst beginnen wird. Im
ersten Halbjahr 2009 wurden
laut VDW >Hnur< 3000 der
73500 Mitarbeiter bei den
deutschen Werkzeugmaschi-
nenherstellern gestrichen. Zu
verdanken hat man dies der
grof3flichig genutzten Kurz-
arbeit. Als Segen fiir die wert-
vollen Fachkriifte der Branche
konnte sich die Tatsache ent-
puppen, dass der Bundestag
die maximale Dauer fiir Kurz-

arbeit im Sommer von 18 auf
24 Monate verlingert hat.

Hoffnungstrager

Der konjunkturellen Gro83-
wetterlage zum Trotz konnte
sich die EMO als Innova-
tionsmesse behaupten. Fiir
viele Entwicklungsabteilun-
gen ist sie als Weltleitmesse
nach wie vor die terminliche
Zielmarge fiir Neuerungen.
Die folgenden Seiten geben ei-
nen Uberblick iiber die pri-
sentierten Innovationen.

Artikel als PDF unter
www.werkstatt-betrieb.de
Suchbegriff 2> WB210021
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MULTITASKINGMASCHINE
Neue Konigsklasse

WFL prisentierte die tiberar-
beitete M 150 Millturn/8000
mmx« (Bild 1), ein CNC-Dreh-
Bohr-Fris-Zentrum fiir die
Komplettbearbeitung. Opti-
miert wurden Maschinenbett,
Spindelkasten, C-Achse, Reit-
stock, Werkzeugwechsler und
Maschinenverkleidung. Das
einteilige 60°-Schrigbett aus
Grauguss wurde in puncto
Breite und Steifigkeit verbes-

Drehen mit schwenkender B-
Achse, Drehfrisen, Hubzap-
fenfrisen, Nockenfrisen und
Tiefbohren sind komplexe
Anwendungen beherrschbar.
Eine WFL-Neubheit stellt die
»Flanx<-Verzahnungssoftware
dar. Sie erlaubt die einfache
und flexible Herstellung von
Aufen- und Innenverzahnun-
gen. Stirnradverzahnungen,
Planverzahnungen sowie Zy-
klopalloidverzahnungen kén-
nen damit hergestellt werden.

H bie Konigsklasse der Millturns, die - M150 Millturn /
8000 mm«: Sechs NC-Achsen (B, C, X, Y, Z, U), Pick-up-Magazin
und schwere Innenbearbeitungswerkzeuge sind charakteristisch

sert. Der neue Spindelkasten
mit 126-kW-Motor besitzt ein
grofieres und stabileres Gehidu-
se mit erweitertem Lagerab-
stand und eine neue C-Achse
mit hoherer Torsionssteifigkeit
und 12000 Nm Drehmoment.
Lings- und Kreuzschlitten mit
hoherer Steifigkeit zeichnen
das obere Schlittensystem aus.
Die Dreh-Bohr-Fris-Einheit
mit einer Antriebsleistung von
55 kW erhielt ihren Feinschliff
durch eine verbesserte Rein-
haltung der Werkzeugschnitt-
stelle sowie ein erhohtes Halte-
moment von 15000 Nm bei
indexierter B-Achse. Das Schei-
benmagazin mit bis zu 108
Werkzeugplitzen bevorratet
Werkzeuge mit Lingen bis
900 mm und 35 kg Gewicht.
Als Steuerung dient die Sie-
mens>Sinumerik 840D«. Dank
der Vielzahl an selbst entwi-
ckelten Softwarezyklen fiir das

WB 11/2009

Eine weitere Neuheit ist die
Integration des >Jet-Break«-
Systems, das dank 350 bar
Kiihlmitteldruck bei rostfreien
Stihlen und Superlegierungen
einen kontrollierten Span-
bruch und lingere Werkzeug-
standzeiten ermoglicht.

WFL Millturn Technologies

GmbH & Co. KG

4030 Linz/Osterreich

Tel. +43 732 6913-0

Fax +43 732 6913-8172

-> www.wfl.at

DREH-FRAS-ZENTRUM
5-Achs-Bearbeitungen
MAG prisentierte mit der
»VDM 1000« (Bild 2) ein Dreh-
Fris-Zentrum fiir den Schwer-
maschinenbau, die Luft- und
Raumfahrtindustrie sowie den
Windanlagenbau. Die funf-
achsige Maschine verfiigt iiber
einen parallelen Hauptantrieb,
eine Y- und B-Achs-Erweite-

»>
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5-Achs-Dreh-Fras-Zentrum >VDM 1000«<: Der modulare
Aufbau ermoglicht eine groBe Optionsvielfalt

Lediglich eine Frage der richtigen Zusatzkonfiguration:
Zahnradwalzfrasen auf einem Universal-Fahrstander-BAZ

rung sowie eine abklemmbare
Dreh-, Bohr- und Frisspindel.
Bearbeitet werden konnen
Werkstiicke bis zu einer Hohe
von 1400 mm und bis zu ei-
nem Schwingdurchmesser von
1450 mm. Der Torque-Motor
der Spindel liefert ein Dreh-
moment von 25000 Nm, und
die Verfahrgeschwindigkeit an
der X-Achse erreicht 25 m/min.
Entscheidend fiir eine hohe
Produktivitit ist die Werk-
zeugwechselzeit von unter 10s.
Im Werkzeugwechsler befin-
den sich bis zu 64 HSK-100-
Werkzeuge. In Mailand wurde
die VDM 1000 beim Verzah-
nungsfrisen live prasentiert.

Im Sinne einer hohen Energie-
effizienz verfiigt die Maschine
iiber einen >EcoMode«. Diese

Funktion soll, in Abhdngigkeit
der gewihlten Spareinstellun-
gen, die Geschwindigkeit und
Beschleunigung auf mafige-
schneiderte Werte reduzieren,
um so ein optimales Verhiltnis
zwischen Energieaufwand und
Produktivitit zu erzielen.

MAG Europe GmbH

70565 Stuttgart

Tel. 0711 72240-0

Fax 0711 7224022-720

- www.mag-ias.com

UNIVERSAL-BAZ
Jetzt Zahnradwaélzfrésen
Matec prasentierte sich auf der
EMO als kreativer Problemls-
ser fir die Zerspanung. Unter
anderem ist es gelungen, das
Zahnradwilzfrasen auf jedem
Maschinentyp der >HV«-Fahr-

stainder-BAZ-Baureihe
Schwenkkopf zu realisieren
(Bild 3). Um Gerad-, Schrig-
oder Schneckenverzahnungen
umzusetzen, muss lediglich
die neue Zusatzkonfiguration

mit

»Wilzfrasen« gewihlt werden.
Zahnrider mit bis zu 2m
Durchmesser konnen in Ein-
zel- und Serienfertigung her-
gestellt werden. Mit einem in-
tegrierten Rundtisch sind die
Maschinen fiir flache Zahnri-
der geeignet, fiir das Verzahnen
lingerer Wellen wird ein hori-
zontaler Rundtisch mit Reit-
stock eingesetzt.

Zweiter Ingenieurstreich der
Kongener ist die JHVU«-Fahr-
stinderbaureihe in den Grofien
30, 40 und 50, die mit einem
Universalfraskopf ausgestattet
sind. Der Clou am zwei-achsi-
gen Kopf ist die Moglichkeit,
die Motorspindel iiber eine
45°-Schrige von der Vertikal-
in die Horizontalstellung zu
drehen. Dies ermoglicht die
Bearbeitung langer Werkstii-
cke auf vier Seiten, in Verbin-
dung mit einem integrierten
Rundtisch sogar an fiinf Seiten.

Es stehen somit firr anspruchs-
volle Arbeiten in Summe sechs
Achsen zur Verfiigung.

Matec Maschinenbau GmbH
73257 Kéngen

Tel. 07024 98385-0

Fax 07024 98385-30

- www.matec.de

BOHRWERK
GroBteilebearbeitung

Die Parpas-Gruppe, bestehend
aus den Unternehmen Parpas,
OMYV und Famu, prisentierte
erstmals ihr neues Flaggschift,
das Hochleistungs-Bohr- und
Fraswerk >Invar« (Bild 4). Die
Maschine gibt es in Varianten
mit Verfahrwegen in Z von bis
zu 6500 mm und in Y von bis
zu 2750 mm. Die Spindeln leis-
ten bis 100 kW und 14500 Nm
(S1). Mit der groflen Auswahl
an eigenen Friskopfen kann
Parpas flexible Konfiguratio-
nen realisieren.

In der Invar wurden gleich drei
Neuerungen verwirklicht: Die
thermische Kapselung der
Maschine durch eine >zweite
Haut< und die Temperierung

des Zwischenraums sorgen fiir »>

Hochgenaue und leistungsstarke GroBteilebearbeitung:
Das Bohr- und Fraswerk >Invar« verfiigt dank einer >zweiten
Haut« {iber einen eigenen Klimaraum
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Isolation gegeniiber
Temperaturschwankungen der
Umgebung. In Kombination
mit der Temperierung aller
wirmeerzeugenden Maschi-
nenelemente fiihrt dies zu kon-
stanten thermischen Verhilt-
nissen in den Baugruppen. Die
Maschine steht also praktisch
in ihrem eigenen Klimaraum.
Das ist gerade bei Maschinen
dieser Groflenordnung ein
Vorteil, da thermisch bedingte
Ausdehnung ausgeschlossen
wird und unzuldngliche Wir-
mekompensationen entfallen.
Das Antriebskonzept TTM
(Twin Torque Motors) kombi-
niert die Vorteile von Linear-
und Zahnstangenantrieb. Die
auf der Zahnstange sitzenden
Zahnrider werden direkt iiber
elektronisch  vorgespannte
Torque-Motoren angetrieben.
Hierdurch entfillt das Getrie-
be, was hohere Genauigkeiten
und Beschleunigungen erlaubt.
Ein Hilfsstinder, der neben
dem Hauptstinder angeordnet
ist, tragt den Werkzeugwechs-
ler, den hydro-pneumatischen
Gewichtsausgleich sowie die
Bediener-Plattform. So werden
storende Einfliisse aus diesen
Aggregaten auf den Haupt-
stinder und die Bearbeitungs-
qualitdt ausgeschlossen.
Gruppo Parpas -

KluTec GmbH & Co. KG

22047 Hamburg

Tel. 040 18008-248

Fax 040 18008-247

- www.klutec.de

MEHRSPINDEL-BAZ
Viermal in die Horizontale
Der auf mehrspindlige Hori-
zontal-BAZ spezialisierte Ma-
schinenbauer Samag prisen-
tierte mit der MFZ 6-4W«
(Bild 5) ein vierspindliges
Modell mit groflem Spindel-
abstand fir die Bearbeitung
grof3volumiger Teile aus Stahl,
Guss, aber auch Aluminium.
Auch zwei- und dreispindlige

Ausfihrungen der Maschine
sind moglich.

Kernstiick der MFZ 6-4W ist
die 3-Achs-Einheit mit zwei
unabhingigen Doppelspindel-
einheiten. Die Einheit besteht
aus einem stabilen Y-Konsol-
rahmen mit hingendem X-
Schlitten, auf dem ebenfalls
hingend zwei separat ange-
triebene Z-Doppelspindelein-
heiten mit jeweils zwei Motor-
spindeln pro Spindelkasten
angeordnet sind. Die vertikale
Y-Achse garantiert durch Gan-
try-Antrieb eine hohe Steifig-
keit und Genauigkeit.

Die Verfahrwege betragen in
X/Y/Z 340/825/540 mm. Dabei
erreichen alle Achsen eine Be-
schleunigung von 5 m/s* und
eine Eilganggeschwindigkeit
von 50 m/min. Der Spindel-
abstand betrigt 3 x 340 mm.
Die Spindeln erreichen eine
Antriebsleistung von 24 kW
bei einem Drehmoment von
150 Nm (S1). Der Drehzahlbe-
reich ist stufenlos von 50 bis
7500 min"* regelbar. Alle Spin-
deln sind fiir HSK-A63-Werk-
zeugaufnahmen ausgelegt, fiir
die je 32, insgesamt also 128
Magazinplitze vorhanden sind.
Die Werkstiicktragereinheit be-
steht aus einer 180°-Schwenk-
achse fiir das hauptzeitparal-
lele Beladen und Bearbeiten.
Zwei horizontale 360°-Achsen
dienen der Werkstiickaufnah-
me. Unter vielen Optionen ist
das BAZ auch mit B-Achsen
ausriistbar.

Samag — Saalfelder

Werkzeugmaschinen GmbH
07318 Saalfeld

Tel. 03671 585-0

Fax 03671 585-402

- www.samag.de

STEUERUNGSSOFTWARE
Energieeffizienz 2.0

Die Optimierung von Zyklus-
zeiten und Energieverbrauch
bei Werkzeugmaschinen will
Bosch Rexroth mit den Analy-

H vierspindliges horizontales BAZ sMFZ 6-4W<: Das
hochproduktive Zentrum fiir die Bearbeitung groBvolumiger
Bauteile aus Stahl, Guss oder Aluminium gibt es auch mit

drei oder zwei Spindeln

EuEN UEEE EEW

B Bessere
Oberflachenqua-
litat, kiirzere
Zykluszeiten und
erweiterte
Sicherheit:
Fanuc hat seine

GENE NEEE HON

EuEE mOEE EEE

setools>IndraMotion MTX ctac
(Cycle Time Analyzer) und
»MTX ega< (Energy Analyzer)
vorantreiben. Grof3es Potenzi-
al zur Taktzeitreduzierung bie-
tet die transparente Darstel-
lung aller in der SPS und CNC
programmierten Abldufe. Die
Effizienzsteigerung wirkt bei
der Maschinenoptimierung des
Herstellers sowie bei der Ma-
schinentiberwachung im lau-
fenden Betrieb.

Auf der Verbrauchsseite haben
im Wirkungsgrad optimierte
Komponenten, die Moglich-
keit der Bedarfsregelung sowie
die Energieriickgewinnung
bereits erhebliche Einsparpo-
tenziale erschlossen. Die soft-
warebasierte Zykluszeiten-/

W mEn Highend-Steue-

rungen >30i-Ac«
und >31i-A5« mit
neuen Software-
funktionen fiir
die 5-Achs-Bear-
breitung komple-
xer Werkstiicke
ausgestattet

Energieanalyse nutzt nun zu-
sitzlich die Systemebene fiir
Verbesserungen.

Die in die Steuerung>IndraMo-
tion-MTX«integrierte Software
misst online in Millisekunden
die Bewegungsdauer sowie den
Energieverbrauch fir jeden
NC-Satzim realen Betrieb. Die
aufbereiteten Messergebnisse
zeigen Potenziale bei der Be-
wegungsfihrung auf. Durch
Splines und verschleifende Be-
wegungen konnen Program-
mierer den Energieverbrauch
bei kiirzeren Bewegungszeiten
senken. Eine Referenzfunktion
dient als Erfolgskontrolle und
zeigt Einsparungen an.

Die Verbrauchsmessung hilft
zudem dabei, die Dimensio-
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nierung aller Achsen zu iiber-
priifen. Erste Ergebnisse bei
der Analyse von Serienmaschi-
nen zeigen, dass oftmals tiber-
dimensionierte Antriebe zum
Einsatz kommen. Die Anpas-
sung der Antriebsleistung auf
das tatsichlich notwendige
Niveau senkt die Kosten ohne
Leistungsverluste der Maschi-
ne. Auch die Hilfsaggregate fiir
die Hydraulik- oder die Kiihl-
schmiermittelversorgung be-
riicksichtigt das Analysetool.
Zudem verbessert die konti-
nuierliche Verbrauchsiiberwa-
chung auch die vorbeugende
Wartung. Als Condition-Mo-
nitoring-Instrument erkennt
die Software ansteigenden
Stromverbrauch als Zeichen
fiir Verschleify und warnt den
Bediener, bevor es zum Ma-
schinenstillstand kommt.

Bosch Rexroth AG

97814 Lohr am Main
Tel. 09352 40-0

Fax 09352 403-4552

— www.boschrexroth.com

STEUERUNGSSOFTWARE
Fiinfachsig noch besser
Fanuc hat neue Entwicklungen
fiir die Highend-CNC-Steue-
rungen der Serien >30i-A«
(Bild 6) und »>31i-A5¢ vorge-
stellt, die Herstellern und Nut-
zern von Maschinen erhebli-

che Vorteile bringen sollen. Die
neuen Funktionen fiir die 5-
Achs-Bearbeitung zielen auf
bessere Oberflachenqualititen,
kiirzere Bearbeitungszeiten,
verbesserten Kollisionsschutz
und einen schnelleren Neustart
nach Unterbrechungen ab.
Fanuc bietet bereits eine Viel-
zahl von Softwarefunktionen
fir die produktive 5-Achs-
Simultanbearbeitung an, wie
zum Beispiel die Kompensa-
tion der Werkzeuglinge und
-richtung sowie des Werkzeug-
radius und -schnittpunktes.
Als neue Funktionen kommen
nun>Smooth TCP«<und >High-
Speed Smooth TCP<hinzu. Die
erste kompensiert Abweichun-
gen in der Werkzeuganstellung
und ignoriert redundante Be-
fehle bei der Werkzeugmit-
telpunktposition, die zweite
optimiert die Werkzeugrich-
tungs-Kompensation, was die
Seitenbearbeitung wegen der
gleichmifliigeren Bewegungen
verbessert. Mit beiden Funk-
tionen werden bessere Ober-
flichenqualitdten und kiirzere
Zykluszeiten erzielt, so Fanuc.
Fur die Bearbeitung in schri-
ger Arbeitsebene mit 3+2 Ach-
sen wurde ein >Guidance-
Screenc<entwickelt. Mit diesem
Bildschirm wird der Maschi-
nenbediener grafisch unter-
>

Walzschleifmaschine >RZ 260« Hartfeinbearbeitung von
Zahnflanken von Zahnradern mit einem AuBendurchmesser bis
260 mm und einem Modul bis 4 mm

WB 11/2009
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»> stiitzt und im Dialog nach den

notwendigen Programmierda-
ten gefragt. Fanuc bietet fiir
bessere Ergebnisse bei der 5-
Achs-Bearbeitung auch diverse
Hilfsfunktionen an. So wurde
die Kollisionsschutz-Funktion
»3D Interference Check« ver-
bessert und die >Quick-Pro-
gram-Restart«-Funktion fiir die
5-Achs-Bearbeitung entwickelt.
Letztere erlaubt einen schnel-
len Neustart nach Unterbre-
chungen.

Fanuc GE CNC Deutschland
GmbH

73765 Neuhausen a.d.F.

Tel. 07158 187400

Fax 07158 187455

- www.fanucge.de

WALZSCHLEIFMASCHINE
Bis 260 mm Durchmesser
Highlight der Prisentation von
Reishauer war die neue Ma-
schinengeneration >RZ 260«
(Bild 7) fiir die Hartfeinbear-
beitung von Zahnflanken. Ba-
sierend auf dem Konzept der
»RZ-150¢«-Baureihe, konnen
mit der RZ 260 Zahnrider mit
einem Auflendurchmesser bis
260 mm und einem Modul bis
4 mm geschliffen werden. Ein
Schwerpunkt bei der Entwick-
lung war die Anpassbarkeit an
die unterschiedlichen Kunden-
bedingungen. So kann die RZ
260 wahlweise mit einer oder
zwei Werkstiickspindeln ausge-
riistet werden. Mit der zwei-
spindligen Maschine lassen sich
kurze Werkstiickwechselzeiten
realisieren, sodass die hohe
Produktivitidt des Wilzschleif-
prozesses optimal genutzt wer-
den kann. Zudem konnen bei-
de Maschinentypen optional
mit einer NC-Achse zum
Schwenken des Abrichtwerk-
zeugs ausgestattet werden. So
sind Abrichtwerkzeuge flexibel
fiir ein grofleres Spektrum an
Werkstiicken einsetzbar.

Die RZ 260 wurde fiir den dy-
namischen Wilzschleifprozess

mit einer Reihe von Features
ausgestattet. Das Reishauer-
Wilzmodul, durch das sehr gu-
te Profilgenauigkeiten erreicht
werden, gehort ebenso dazu
wie die »Low-Noise-Shifting«-
Technologie zur gerduschgiins-
tigen Erzeugung von Oberfli-
chenstrukturen oder die einfa-
che und schnelle Riistbarkeit.
Reishauer AG

CH-8304 Wallisellen

Tel. +41 44 8322211

Fax +41 44 8322390

- www.reishauer.com

FRASKOPFE

Fiir das Anspruchsvolle
Dem mittlerweile etablierten
kartesischen Gabelkopf>VIPA-
tec X24<hat der Werkzeugspe-
zialist Benz jetzt fiir besonders
anspruchsvolle Aufgaben den
leistungsstarken Einwangen-
kopf»VIPAtec X30« (Bild 8) zur
Seite gestellt. Uber den gesam-
ten Drehzahlbereich hat die
Motorspindel eine hohe Leis-
tungsdichte. Die einseitige Fiih-
rung macht den Gabelkopf gut
zugénglich. Die Wasserkiihlung
bietet langfristige Investitions-
sicherheit und lange War-
tungszyklen. Die Endlos-Dreh-
bewegung der A-Achse lasst sich
durch Medieniibergabe mittels
interner Drehdurchfithrung
realisieren. Bei maximalen Wer-
ten der Spindelleistung von
31 kW und der Drehzahl von
18000 min™ wird ein maxima-
les Drehmoment von 38 Nm
bereitgestellt.

Benz GmbH Werkzeugsysteme
77716 Haslach i. K.

Tel. 07832 7040

Fax 07832 70421

- www.benz-tools.de

WERKZEUG-PLATTFORM
Das Premium-Paket
Mit>Widia-Victoryz stellt Ken-
nametal unter der Marke Wi-
dia eine Premium-Plattform
fiir die Zerspanung vor. Aktuell
enthilt Widia-Victory Erwei-

E) Einwangenkopf >VIPAtec X30«: Fiir besonders anspruchsvolle
Aufgaben verfiigt die Motorspindel iiber den gesamten Drehzahl-
bereich hinweg iiber eine hohe Leistungsdichte

9] >Top Drill M1<: Der Wechselkopfbohrer soll die
okonomischen Vorteile eines Wechselkopfbohrsystems
mit der Bearbeitungsleistung und -qualitdt von Vollhart-

metallwerkzeugen kombinieren

terungen der Widia-Planfraser
und Planfrisplatten der Serie
»M1200¢< und neue Schneid-
stoffsorten der Serie >TN« fiir
die Drehbearbeitung von Stahl

und Grauguss. Schliefllich um-
fasst die Plattform das neue
modulare Bohrsystem »>Top
Drill M1« (Bild 9). Die Wech-
selkopfbohrer des Systems Top
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>MicroKom BluFlex<: Durch den Einsatz von Bluetooth im
Werkzeugsystem wurde das Display vom Werkzeugkopf ent-
koppelt und so eine komfortable Ablesemoglichkeit geschaffen

Drill M1 vereinen die 6kono-
mischen Vorteile eines Wech-
selkopfbohrsystems mit der
Bearbeitungsleistung und der

WB 11/2009

-qualitdt von Vollhartmetall-
werkzeugen. Standardmifig
verfiigbar im Durchmesserbe-
reich von 8,00 bis 20,99 mm

und in den L/D-Verhiltnissen
3xDund 5xD haben die Boh-
rer wahlweise einen Schaft mit
Plananlage oder einen zylin-
drischen Schaft. Das System
bietet eine stabile Schneidkor-
perklemmung fiir konsistente
Leistung und erlaubt dank des
frontseitigen Spannmechanis-
mus einen einfachen Wechsel.
Schneideinsitze werden mit ei-
ner UP(M)-Geometrie als Sor-
te K20FTiAIN angeboten. Fiir
das kosteneffiziente Bohren von
Werkstiicken aus Grauguss und
Stahl sind sie mit anwendungs-
spezifischen Spitzen ausgelegt.
Die Wechselwerkzeuge errei-
chen Werte fiir Vorschub, Ge-
schwindigkeit und Leistung,
die sonst nur VHM-Bohrer
aufweisen. Dabei realisieren sie
laut Hersteller ein um bis zu 50
Prozent hoheres Zerspanvolu-
men als vergleichbare Wech-
selbohrer und bieten eine lin-
gere Lebensdauer und hohere

Bohrlochqualitdt. Die nicht
nachschleifbaren Schneidein-
sdtze setzen logistischen und
Standzeitproblemen ein Ende,
die bei tiberholten Schneidein-
sitzen typischerweise auftreten.
Kennametal Shared Services
GmbH

90766 Furth

Tel. 0911 9735219

Fax 0911 9735514

- www.kennametal.com

SCHAFTFRASER

Komplett neue Reihe
Unter der Bezeichnung >Opti-
Millc hat Mapal ein VHM-
Schaftfraserprogramm entwi-
ckelt, das universelle und
anwendungsbezogene Schaft-
frisertypen fiir das Bearbeiten
von Stahl, Guss, Aluminium
und VA sowie fiir das Hartfra-
sen enthilt. Als ein Highlight
des Friserprogramms gelten
die OptiMill-HPC-Friser. Mit
ungleicher Steigung und Zahn-

>
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EMO 2009

- Messerlckblick

»> teilungkonzipiert, zeichnen sich

die Werkzeuge auch bei hohen
Schnittdaten durch Laufruhe,
grofle Zerspanvolumina, Pro-
zesssicherheit und eine gerin-
ge Belastung der Maschine aus.
Die Schrupp-Schlicht-Friser
des Programms sind fiir die
Vor- und Fertigbearbeitung in
einem Arbeitsgang ausgelegt,
was kurze Bearbeitungszeiten
garantiert. Dagegen eignen sich
die neuen OptiMill-Radiusfri-
ser speziell fiir das Kopierfri-
sen. Eines jedoch haben alle
Frisertypen des OptiMill-Pro-
gramms gemeinsam: Sie ste-
hen fiir Wirtschaftlichkeit, ho-
hes Leistungspotenzial und eine
tiberzeugende Produktquali-
tat. Die Schaftfraser sind jenach
Typ in Durchmessern von 1
bis 32 mm erhiltlich.

Mapal Dr. Kress KG
73431 Aalen

Tel. 07361 5850
Fax 07361 585150
- www.mapal.com

FEINBOHRSYSTEM
Funkvernetzt

Moderne Funkvernetzung ist
einer der Pluspunkte, mit de-
nen die Komet Group das neue
Feinverstellsystem »Komet Mi-
croKom BluFlex« (Bild 10) aus-
stattet. Mit dem Einsatz von
Bluetooth im Werkzeugsystem
haben die Besigheimer das Dis-
play vom Werkzeugkopf ent-
koppelt und eine komfortable,
vielseitige Ablesemoglichkeit
geschaffen. Gemifd den ort-
lichen Gegebenheiten konnen
Bediener das externe Anzeige-
gerdt zum Einstellen des Fein-
verstellkopfes beliebig anbrin-
gen. Das Ablesen der Werte
wird iiber grofere Zahlen und
eine Beleuchtung im Display
erleichtert. Ebenfalls zum Sys-
tem gehort ein spezieller Ver-
stellschliissel mit integrierter
Bluetooth-Schnittstelle. Weite-
re Pluspunkte des MicroKom
BluFlex sind eine hohere Per-

formance infolge des integrier-
ten Unwuchtausgleichs sowie
hohere Drehzahlen aufgrund
des ausgelagerten Displays.
Komet Group GmbH

74354 Besigheim

Tel. 07143 3730

Fax 07143 373233

- www.kometgroup.com

MESSEN, VOREINSTELLEN
Jetzt auch Elektroden
Die Einstell- und Messgerite-
serie »smile« von Zoller gibt es
seit Kurzem auch CNC-ge-
steuert und mit Autofocus.
Mess- und Einstellabldufe am
Werkzeug werden damit noch
einfacher, schneller und siche-
rer, so der Hersteller. Ein neuer
Vertreter der Geriteserie steht
dem Anwender mit dem >smile
EDM«(Bild 11) zur Verfiigung.
Will der Anwender nicht nur
Werkzeuge einstellen und prii-
fen, sondern fallen in dieses
Aufgabenspektrum auch Elek-
troden vor ihrem Einsatz auf
Erodiermaschinen, bietet sich
das smile EDM als Losung an.
Wo bisher mehrere Gerite er-
forderlich waren, ibernimmt
das smile EDM nun sidmtliche
Messaufgaben. Alle wichtigen
Parameter einer Elektrode
werden in weniger als einer
Minute vermessen.

E. Zoller GmbH & Co. KG
74385 Pleidelsheim
Tel. 07144 89700

Fax 07144 8060807
- www.zoller.info

MESSEN, VOREINSTELLEN
Klein, aber oho

Auf der EMO Mailand prisen-
tierte EZset erstmals das neue
Werkzeugvoreinstellgerat »EZ-
go« (Bild 12). Das einfach zu
bedienende Tischgerit mit
starker Bildverarbeitung bie-
tet die wichtigsten Messfunk-
tionen zu einem Preis, der laut
Hersteller weltweit konkur-
renzfihig ist. Die Anwender
profitierten von der Werkzeug-

(11 Voreinstellgerat >smile EDM«: erste Wahl, wenn der
Anwender nicht nur Werkzeuge, sondern auch Elektroden vor
dem Einsatz auf Erodiermaschinen einstellen und priifen will

Werkzeugvoreinstellgerit >EZgo«: einfach zu bedienen,
starke Bildverarbeitung, alle wichtigen Messfunktionen, konkur-
renzfahiger Preis

voreinstellung mit Einsparun-
gen von bis zu 15 Prozent. Die
wichtigsten Faktoren sind da-
bei Produktivitdtssteigerungen
und Einsparungen bei Werk-
zeug-, Material und Maschi-
nenkosten. Damit amortisiert
sich das EZgo laut Hersteller in
wenigen Monaten.

EZset GmbH & Co. KG

74385 Pleidelsheim

Tel. 07144 8971700

Fax 07144 897170299

-> www.ezset.info

BETRIEBSTECHNIK
Kompaktes Aggregat,

wenig Gerausch

Das Kompakt-Pumpenaggre-
gat>MPN« (Bild 13) von Hawe
ist fiir stationdre Anwendun-
gen mit Aussetz- oder Leer-
laufbetrieb konzipiert. Die ein-
fache Einbaumoglichkeit von
Radialkolben- oder Zahnrad-
pumpen machen diesen Typ
fiir Zweistufenantriebe inter-
essant. Die Radialkolbenpum-
pe ist auf einen Betriebsdruck
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von maximal 700 bar ausge-
legt, die Zahnradpumpe auf
maximal 180 bar. Mafinah-
men zur Schalldimpfung und
Schwingungsisolierung konn-
ten die Gerduschemission auch
im Hochdruckbereich reduzie-
ren. Durch den direkten An-
bau von Anschlussblécken und
Ventilverbinden kénnen kom-
pakte Systemsteuerungen um-
gesetzt werden.

Hawe Hydraulik SE

81673 Miinchen

Tel. 089 379100-0

Fax 089 379100-1269

- www.hawe.de

MMS-SYSTEME
Testkit fiir

MMS-Tauglichkeit

Bielomatik bietet Minimal-
mengenschmierung (MMS)
im 1-Kanal- oder 2-Kanal-Sys-
tem an. Einfach zu installieren
und nachzuriisten ist die ein-
kanalige MMS. Sie ist bei Nass-
und MMS-Bearbeitung mit in-
nerer Zufuhr nutzbar. Das 2-
Kanal-System ist passend fiir
die Fertigung mit hohen Pro-
duktionsraten und Spindel-
drehzahlen oder fiir flexible
Fertigungskonzepte mit vielen
Werkzeugwechseln. Auf Basis
eines 1-Kanal-MMS-Systems
hat Bielomatik ein Testkit ent-
wickelt, mit dem Zerspanpro-

zesse auf MMS-Tauglichkeit
iiberpriift werden kénnen. Das
fahrbare Testkit verfiigt tiber
ein Handterminal, das Testen
ohne zeitaufwendigen An-
schluss an die Steuerung der
Werkzeugmaschine erméglicht.
Bielomatik Leuze GmbH + Co. KG
72639 Neuffen

Tel. 07025 12-0

Fax 07025 12-200

- www.bielomatik.com

LUFTFILTER
Losung fiir Gruppen-

und Zentralabsaugung

LTA Lufttechnik bietet eine
neue Filterlosung an, die >AC
8000«. Die Grofifilteranlage
iibernimmt die Gruppen- und
Zentralabsaugung von Ol- und
Emulsionsnebel an Bearbei-
tungszentren oder ganzen Fa-
brikhallen. Die Filtereinsitze
sind komplett waschbar, die
Filterzellen universell konstru-
iert und sowohl fiir Ol oder
Emulsion lieferbar. Die Ab-
scheidewirkung liegt bei tiber
99 Prozent. Der Filter ist fiir ei-
nen effektiven Volumenstrom
bis 8000 m’/h ausgelegt, egal
ob fiir Ol oder Emulsion.

LTA Lufttechnik GmbH

77787 Nordrach

Tel. 07838 84-245

Fax 07838 84-308

- www.lta.de

Kompakt-Pumpenaggregat >MPN«: Verschiedene MaBnah-
men zur Schalldampfung und Schwingungsisolierung reduzieren
die Gerduschemission auch im Hochdruckbereich
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