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Gruf3wort

Sehr geehrte Damen und Herren,

der Wettbewerbsdruck auf die deutsche
Industrie nimmt weiterhin zu. Digitalisie-
rung und Industrie 4.0 stellen viele Unter-
nehmen vor neue Herausforderungen.
Hinzu kommmt, dass auch die Implementie-
rung und Anwendung von Kunstlicher In-
telligenz bereits in den Startléchern steht.
So werden zunehmend interdisziplinare
Lésungen erforderlich, die einzelne Unter-
nehmen nur schwer im Alleingang reali-
sieren kdnnen.

Ganz nach dem Prinzip ,Gemeinsam sind
wir stark” bekommen Kooperationen zwi-
schen verschiedenen Unternehmen und
Forschungseinrichtungen in
ken einen weitaus hdheren und zentra-

Netzwer-

len Stellenwert. Gerade in Niedersachsen
sind zahlreiche Unternehmen ansassig,
die weltweit exzellente Lésungen fur wirt-
schaftliche Fertigungsverfahren insbeson-
dere in der Luft- und Raumfahrt anbieten.
Bei meinem letzten Besuch in Varel konn-
te ich mich vom regionalen Know-how vie-
ler Spitzenunternehmen der Fertigungs-
industrie Uberzeugen.

Nun gilt es diese Kompetenzen zum
Nutzen vorhandener Synergien - insbe-
sondere auch in Zusammenarbeit mit
Forschungseinrichtungen - zu bundeln,
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weiterzuentwickeln und durch einen effi-
zienten Technologietransfer in die Praxis
zu UberfUhren.

Dies geschieht weiterhin am effizientesten
durch gute Netzwerkarbeit. Meine Erfah-
rung mit Clustern und Netzwerken zeigt,
dass Kooperationen genau der richtige
Weg sind, um Innovationen und Beschaf-
tigung langfristig in Niedersachsen zu si-
chern. Deshalb ist es mein erklartes Ziel,
die Luftfahrt als Schwerpunkt der nieder-
sachsischen Landespolitik zu etablieren.

Es freut mich, dass der Manufacturing
Innovations Network e. V. als niedersach-
sisches Vorbild fur Wachstum und Inno-
vationskraft zur Sichtbarkeit der tech-
nologischen Vernetzung in der Region
entscheidend beitragt und nun auch ver-
starkt versucht, Startups und junge Unter-
nehmen miteinzubinden.

Entdecken auch Sie die hohe Fertigungs-
kompetenz und Innovationskraft in Nie-
dersachsen!

Gerne lade ich Sie ein, den Innovations-
standort AeroPark Varel / Friesland naher
kennenzulernen und zukunftsweisend fur
Ilhre innovativen Vorhaben zu nutzen.
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Gruf3wort

Sehr geehrte Damen und Herren,

ich freue mich seit diesem Jahr dem Verein
(MIN) vorzustehen. Umso mehr, da im MIN
dieses Jahr entschieden wurde, den Blick
nicht nur auf Zerspanungstechnologien
zu fokussieren, sondern mit Schwerpunkt
Luft- und Raumfahrt auch auf andere Fer-
tigungsverfahren in der metallverarbeiten-
den Industrie zu schauen. Dies war auch der
Grund fur die Umbenennung des Vereins in
Manufacturing Innovations Network.

Die Luft- und Raumfahrttechnologie ent-
wickelt sich in Hochgeschwindigkeit. Neue
Produktionsverfahren, Digitalisierung,
Urban Mobility und Umweltfreundlichkeit
sind Themen, die uns heute bewegen - um
hier in der ersten Liga zu spielen, mUussen
sich Unternehmen vernetzen, um so durch
technologische Kollaboration und Partner-
schaft, auch mit der Forschung, zu gewin-
nen. SchlieBlich hat schon Henry Ford er-
kannt ,Zusammenkommen ist ein Beginn,
zusammenbleiben ist ein Fortschritt, zu-
sammenarbeiten ist ein Erfolg”. So sollen
im MIN Kooperationsprojekte initiiert wer-
den, in denen Losungen fur aktuelle Markt-
bedarfe generiert werden. In persdnlichen
Gesprachen bei Arbeitskreisen (S. 5), Work-
shops (S. 10) oder Projekttreffen wird den
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Mitgliedern erméglicht, ihre Starken und
Kompetenzen exzellent darzustellen, wobei
die intensive Wissensvernetzung durch die
Integration in Fachdialoge forciert wird. Auf
diese Weise verdeutlichte der MIN wieder-
holt, dass eine enge Zusammenarbeit und
Erganzung der einzelnen Technologiemo-
dule entlang der gesamten Prozesskette
fUr die kontinuierliche Verbesserung von
Produktionsverfahren komplexer Bauteile
in der Luft- und Raumfahrt unerlasslich ist.

Den Produktionsverfahren in der Luft- und
Raumfahrt widmet sich auch unsere jahr-
liche ,Machining Innovations Conference
for Aerospace Industry” (MIC). Gemeinsam
mit dem Institut fUr Fertigungstechnik
und Werkzeugmaschinen (IFW) der Leib-
niz Universitat Hannover laden wir Sie zur
19. Auflage am 27.-28. November 2019 nach
Garbsen ein (S. 8). Nutzen auch Sie diese
international bedeutende Plattform fur den
Austausch mit rund 200 teilnehmenden
Fach- und FUhrungskraften aus der Ferti-
gungstechnik!

Ich wlnsche Ihnen eine spannende und
anregende LektlUre mit unserer Jahresaus-
gabe ,Unter Span"!

Datenbasierende Fertigungsplanung
mit C-THRU4.0 37

Sicheres Arbeiten 37

Oemeta prasentiert formaldehydfreie
Produktpalette fur die Anwendung
in der Luftfahrtindustrie 38

Prozesssicherheit bei der
Bearbeitung von CFK 38

Zerspansimulation und Material-
modellierung aus einer Hand! 39

ValueFacturing® weiter auf
Expansionskurs 39

Mit hyperMILL® das Potenzial der
additiven Fertigung ausschopfen 40

780 Werkzeuge im Speicherturm 40

IMPC — Management- und Projekt-
unterstUtzung nach Bedarf 4]

CHIRON FZ/DZ 25: Neuer Standard

CRUSSWORT | 3

-

Po—
Olaf Lawrenz

Vorstandsvorsitzender des Manufacturing
Innovations Network e.V.

Standortleitung Varel / Bremen,

Premium AEROTEC GmbH

bei groRen Bauteilen 4]

Mitglieder des MANUFACTURING

INNOVATIONS NETWORK 42
lhre Ansprechpartner 43
Impressum 43



4 | NETZWERK

MIN e. V. - 2019

Der Manufacturing Innovations Network e. V.
(MIN) hat sich in 2019 stark weiterentwickelt.
Hiermit méchten wir Ihnen einen Uberblick
Uber die Hohepunkte diesen Jahres geben.

Hausmesse

Erklarte Ziele des MIN sind die gemeinsa-
me Entwicklung innovativer Produkte und
Prozesse sowie technologiegetriebene Fer-
tigungslésungen, um diese vorrangig in der
Luftfahrt zur wirtschaftlichen Anwendung
zu bringen. Mit dem Ziel, ein Veranstal-
tungsformat mit ganz pragmatischem Rah-
men fUr intensives und persdnliches Netz-
werken zu schaffen, wurde das Programm
der Hausmesse aktiv von den weitaus mehr
als 120 Teilnehmern genutzt. Dabei prasen-
tierten sich 27 Mitglieder (Unternehmen
und Forschungseinrichtungen), die die ge-
samte Zerspanungsprozesskette abdecken.

Neue Ausrichtung des MIN
Seit der Grindung im Jahr 2010 hat sich
die Produktionswelt deutlich verandert. So
hat beispielsweise Airbus damals nur rund
500 Flugzeuge verkauft, heute sind es 800.
Um die Mitglieder auf dem Weg zu weite-
ren notwendigen Innovationen zu unter-
stUtzen, haben wir unsere Ziele weiterent-
wickelt. In Zukunft beschleunigen wir vom
MIN den Technologietransfer und sorgen
dafur, dass Anwender ihre Probleme zielge-
richtet geldst bekommmen. Dieses Ziel errei-
chen wir, indem wir eine Matrixorganisation
aufbauen und die gesamte Prozesskette
fur die Herstellung eines Bauteils betrach-
ten. Hierbei wird spanende

Hausmesse des MIN

ein transportiert, Uberarbeitet. Unser Ziel
war es, den Kerngedanken der Arbeit im
MIN deutlich herauszuarbeiten. Diese Bot-
schaften wurden dann in ein neues Website
Design Ubertragen. Zukunftig wird der MIN
Uber www.man innovations.de fur alle er-
reichbar sein.

Identifikation von aktuellen
Herausforderungen

Innovationen finden nur ihren Weg in die
Industrie, wenn sie beim Anwender auch
tatsachliche Probleme I6sen. Daher wurden
zunachst die Endbetreiber im MIN vor Ort
besucht, sodass deren aktueller Bedarf an
innovativen fertigungstechnischen Losun-
gen fUr ganz konkrete Aufgabenstellungen
ermittelt werden konnte.

Aus den bisherigen Gesprachen resultieren
insgesamt 14 Projekte und Projektideen, die
5 Endanwender mit 20 Lésungsanbietern
verbinden und sich wie folgt zusammenfas-
sen lassen:

B Tool Life Cycle Management: Durchgan-
gige, konsistente und automatisierte
Handhabung von Werkzeugen entlang
der gesamten Prozesskette.

B CAX-ERP/MES:  Schaffung  digitaler
Kommunikation zwischen Produktent-
wicklung, Prozessplanung und Prozess-
ausfuhrung zur automatischen kontinu-
ierlichen Optimierung der Prozesse und
gefertigten Produkte

Fertigung einen sehr wichti-
gen Bestandteil bilden und
durch weitere Technologien
wie Additive Manufacturing
erganzt. Diese breitere Be-
trachtungsweise erforderte
auch die Umbenennung des
Netzwerks hin zu Manufactu-
ring Innovations Netzwerk.

Aufbau einer neuen Kom-
munikationsstrategie und
Web-Prasenz

Um das neue Gesicht des
Vereins auch nach auBen zu
tragen, haben wir gemein-
sam mit einer Werbeagentur
die Botschaften, die der Ver-

GEI"EIHSAM SIND
WIR ENGINEERING!

MANUFACTURING . .
VIN —

Neue MIN-Homepage: www.manufacturing-innovations.de
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B sichere Datenakquise in WZM: Erzeu-
gung einer einheitlichen hochqualitati-
ven Daten- und Informationsbasis durch
intelligente zuverlassige Sensoren und
Aktoren sowie der notwendigen dezent-
ralen Steuerungsintelligenz mit den not-
wendigen Schnittstellen auf Maschinen-
ebene

B |ntelligente WerkstlUckspannung: Flexib-
le intelligente WerkstUckspannsysteme
mit der Fahigkeit der automatischen
WerkstUckausrichtung auch zwischen
den einzelnen Zerspanzyklen zur Beseiti-
gung von Eigenspannungen durch Ent-
spannen/Neuspannen der Werkstlcke

B BenchMark Mechanische Fertigung:

Grundung einer Organisation und Schaf-

fung eines Prozesses zum jahrlichen Ver-

gleich von europaischen Unternehmen
in der Fertigung von metallischen Struk-
turbauteilen

B Cewinden in TI: Findung eines Prozes-
ses zur zuverlassigen Vermeidung von
verlaufenden Gewindebohrern bei der
Bearbeitung von WerkstUcken aus Titan

B Transfer von Daten aus Steuerun-
gen nach OPC UA: Schaffung einer
fUr Werkzeugmaschinenhersteller und
-anwender akzeptablen einfachen und

Lésung

zum Zugriff auf die zur digitalen Ver-

wirtschaftlich  vertretbaren
netzung der Produktionsfelder der
Endanwender notwendigen Daten und
Informationen aus den Maschinensteue-
rungen

Detaillierte Informationen zu den Projekt-
ideen finden MIN-Mitglieder unter www.
manufacturing-innovations.de/mitglieder-
bereich

MIN auf der EMO

Die EMO in Hannover ist fUr unsere Mit-
glieder eine der wichtigsten Messen des
Jahres. Insgesamt waren 33 Mitglieder mit
einem eigenen Stand auf der Messe vertre-
ten. Wir vom MIN haben die hohe Prasenz
genutzt und viele Mitglieder besucht. Das
Ziel war, sich Uber aktuelle Entwicklungen
zu informieren, Bedarfe der Mitglieder auf-
zunehmen und anstehende Veranstaltun-
gen zu besprechen. Dabei wurde neben ge-
planten MIN-Vorhaben auch Uber konkrete
Wulnsche gesprochen.

Arbeitskreis beim IPMT

Beteiligung an Forschungsvorhaben

Ein erfolgreicher Technologietransfer bend-
tigt ausgezeichnete Forschung damit neue
Impulse gesetzt werden. Daher beteiligt
sich der MIN e. V. am Forschungsvorhaben
.Ecosphere”. Das Ziel dieses Vorhabens ist
der Aufbau eines Okosystems. Im Kern be-
ruht dieses Okosystem auf interdisziplina-
rer und bedarfsgetriebener Forschung und
Entwicklung im Bereich der KI-Methoden
fur die Intelligente Produktion. Besonderer
Schwerpunkt ist dabei die Umsetzbarkeit
und die Anwendbarkeit der Ansatze in der
Produktion.

Arbeitskreis ,Nachbearbeitung additiv
gefertigter Bauteile®

In der Prozesskette der additiven Fertigung
haben die Entfernung von StUtzstrukturen
und die Bearbeitung von Funktionsflachen
einen groBen Stellenwert. Entlang der ge-
samten Prozesskette gibt es aber einen ho-
hen manuellen Aufwand. Um Anwendern
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Besuch der IPMT-Versuchsfldchen im Rah-
men des Arbeitskreises

bei der Losung zu helfen, hat der MIN ge-
meinsam mit dem IPMT der TU Hamburg-
Harburg einen Arbeitskreis aufgebaut. Die
erste Sitzung war im Oktober in Hamburg.

Dabei hat Airbus Helicopters an einem
Use-Case das Potenzial aber auch die Gren-
zen aufgezeigt. Daran anknupfend hat das
IPMT einen Blick in die dazu passenden
Forschungsarbeiten und auf zukulnftige

Bild unten: MIN-Geschdftsfihrer Dr. Thomas
Krawczyk (li.) auf der EMO mit Eckard Preuf3
(WFL).

WFLL

MILLTURN TECHNOL!

Loésungen gewahrt. Gemeinsam mit
Lésungsanbietern wurde dann an
Losungsansatzen gearbeitet, die die
Wirtschaftlichkeit der Prozessket-
te weiter steigern sollen. Um diese
umzusetzen, haben die Teilnehmer
auch schon Uber weitere Treffen ge-
sprochen. Alle Teilnehmer freuen
sich schon, Anfang des Jahres 2020
in der zweiten Arbeitskreissitzung

von links: Dr. Thomas Krawczyk (MIN) auf der EMO Uber erste Ergebnisse zu sprechen.
mit Matthieu Guillon (Kennametal) und Dr. Jan Dege

(Premium AEROTEC GmbH).
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MIN-PP Projekt
»100l Life Cycle Management*

Die zunehmende Vernetzung und Digita-
lisierung der Fertigung bietet heute ganz
neue Moglichkeiten, die Produktion zu
optimieren. Im Flugzeugbau werden zahl-
reiche Integralbauteile mit hohen Zerspa-
nungsanteilen bendtigt. In Verbindung
mit einer sehr groBen Bauteilvielfalt erge-
ben sich eine groRe Vielzahl unterschied-
licher Werkzeuge sowie ein hoher Werk-
zeugverbrauch, dessen Kosten gerade in
der Schwerzerspanung einen nicht un-
erheblichen Anteil an den Herstellkosten
ausmacht.

Um den Einsatz der Werkzeuge in der Fer-
tigung weiter optimieren zu kénnen, wird
derzeit im Rahmen des MIN PP Projekts
.Tool Life Cycle - Management” die ge-
samte Prozesskette fUr jedes individuelle
Werkzeug von der Herstellung bis zur Ent-
sorgung ein digitaler Schatten aufgebaut,
der jederzeit den realen Zustand und das
typische Verhalten des entsprechenden
Werkzeuges (VerschleiBzustand, Rest-
zerspankapazitat, aufgetretene Bescha-
digungen, Verhalten bei der Zerspanung
mit individuellen Zerspanparametern)
zeigt. Mit Hilfe dieser Informationen soll
die Nutzung der Werkzeuge verbessert,

die Qualitat der hergestellten Produk-
te gesteigert, aber auch eine schnellere
und individuellere Produktion sicherge-
stellt werden. An diesem Projekt arbeiten
das MIN-Mitglied Premium AEROTEC als
Anwender, ISOG als Schleifmaschi-
nen-Hersteller, LMT Fette als Werk-
zeughersteller sowie TDM Systems als
Software-Anbieter fUr Werkzeugdatenver-
waltungssysteme zusammen.

Die entsprechenden Daten werden Uber
ProzesslUberwachungslésungen und off
line - Messeinrichtungen im Werkzeug-
wesen und in der Fertigung sowie beim
Werkzeughersteller erfasst, Uber ein ge-
eignetes  Werkzeugindentifikationssys-
tem zugeordnet und Uber ein Industrie
4.0 konformes offenes standardisiertes
Netzwerk an eine zentrale Datenbank
Ubermittelt. Datenbank, Netzwerk und
HMI werden so ausgelegt, dass eine spa-
tere Analyse ebenfalls erfolgen kann und
die entsprechenden Daten in die Daten-
analyse und Algorithmen mit einbezogen
werden kénnen, um so auch Informa-
tionen, Handlungsempfehlungen und
Handlungsanweisungen bzgl. des gesam-
ten Fertigungsprozesses auf den entspre-
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chenden HMI zur Verflgung zu stellen.

In mehreren Workshops wurde zunachst
die generelle Machbarkeit sichergestellt.
Laser-Beschriftungsanlagen kénnen auch
kleinste Datamatrix-Codes an Stirnseiten
der Werkzeugschafte aufbringen, die von
hochauflésenden Scannern gelesen wer-
den. Dabei sind die elementaren Daten
zur Identifizierung der individuellen Werk-
zeuge in dem Code enthalten. Die Werk-
zeugdatenbanken bieten die Moglichkeit
der Inventarisierung eines jeden Werk-
zeugs und Ablage der Daten des jeweili-
gen Lebenszyklus. GroRBes Einsparpoten-
zial wird in einem verschleiBabhangigen
Nachschleifen der Vollhartmetall-Fras-
werkzeuge gesehen. Der Verschleif3 soll
automatisch gemessen werden, auf des-
sen Basis parametrisierte Schleifprogram-
me ein verschleiBabhangiges, effizientes
Nachschleifen in angepassten Schrupp-
und Schlichtoperationen ermaglichen.
ZukUnftig werden dann die Daten der Fer-
tigung aus den ProzessUberwachungssys-
temen weitere Moglichkeiten zu gezielten
Optimierungen bieten, z.B. durch eine
Korrelation zwischen Werkzeugverschleil3
und dem bearbeitetem WerkstUuck.
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MIC2019 - 19. Internationales Branchen-
treffen der Luft- und Raumfahrtexperten

Die 19. Auflage dieses Veranstaltungsfor-
mates bietet am 27. und 28. November den
teilnehmenden internationalen Fach- und
Flihrungskraften erneut eine exzellente
Plattform fir den erfolgreichen Austausch
zu neuesten Entwicklungen und Trends in
der Zerspanungstechnik. In diesem Jahr
liegt der Fokus auf den Themen Digitali-
sierung und Industrie 4.0.

Die ,Machining Innovations Conference for
Aerospace Industry” (MIC) hat sich in den
vergangenen Jahren zu einer festen GroRe
im Kalender internationaler Experten aus
Forschung und Industrie innerhalb der Luft-
und Raumfahrtbranche etabliert.

Auch in diesem Jahr laden der ,Manufac-
turing Innovations Network eV." (MIN) und
das |Institut fur Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen (IFW) der Leibniz Uni-
versitat Hannover erneut in gemeinsamer
Kooperation zur jahrlich stattfindenden 2ta-
gigen Fachkonferenz in das Produktions-
technische Zentrum Hannover (PZH) ein.
An beiden Tagen wird es in gewohnter Form
fachlich-wissenschaftliche Vortrage durch
prominente Keynote-Speakers geben.

FUr den ersten Konferenztag konnten Dr.
Rachid M'Saoubi, R&D Expert Machining
Technology, Seco Tools AB und Lars Wag-

ner, Chief of Technology, MTU gewonnen
werden.

Der zweite Konferenztag bietet mit den
Keynote-Vortragen von Dr. Jan Stlve, Head
of Department Composite Process Techno-
logy and Center for Lightweight-Produc-

UNTER SPAN / MANUFACTURING INNOVATIONS NETWORK 2019

tion-Technology, DLR und Timo Schillinger,
Divisional Director Production, PFW Aero-
space weitere Highlights.

Speziell in der wissenschaftlichen Session
berichten Wissenschaftler der internatio-
nalen Spitzenforschung Uber ihre aktuellen
Erkenntnisse und Vorhaben. Vertreten sind
beispielsweise Wissenschaftler aus Indien,
England und Japan.

Das Rahmenprogramm dieser hochkarati-
gen Veranstaltung bietet den Teilnehmern
darUber hinaus an beiden Tagen zahlreiche
Mdglichkeiten zum aktiven Networking und
fachliche Expertise.

Eine gute Gelegenheit, die gehdrten The-
men und Thesen praktisch zu vertiefen, bie-
tet beispielsweise der Rundgang durch das
Versuchsfeld des IFW. Professor Denkena
und seine Mitarbeiter demonstrieren an ver-
schiedenen Stationen den aktuellen Stand
der Forschung mit engem Bezug zu den vor-
gestellten Themen der Vortrage.

Ausreichend Zeit fUr Gesprache, Diskussio-
nen und Kontakte finden die Teilnehmer bei
kulinarischen Genussen in den Vortragspau-
sen im Foyer des PZH - inmitten einer be-
gleitenden Fachausstellung branchenspezi-
fischer Unternehmen. Diese nutzen auch in
diesem Jahr wieder exzellent die Moglich-
keit, das eigene Portfolio einem internatio-
nalen Publikum zu prasentieren.

Als besonderes Highlight wird der erste Kon-
ferenztag mit einer Abendgala geschlossen.
In einem exklusiven und doch legeren Rah-
men gelingt es leicht, eine angenehme At-
mosphare fur interessante Gesprache und
erfolgreiche Kontakte zu schaffen.

Im Rahmen der Neuerdéffnung des Campus
Maschinenbau der Leibniz Universitat Han-
nover zum Wintersemester 2019/2020 findet
das festliche Dinner im Neubau der Mensa
statt. Auf 20.760 Quadratmetern werden in
Zukunft rund 5300 Studierende und For-
schende von einem modernen Lern-, Lehr-
und Arbeitsklima profitieren. Der Campus
Maschinenbau stellt dabei einen Meilen-
stein in der Geschichte der Leibniz Univer-
sitat Hannover dar. Daruber hinaus wird es
in diesem Jahr wieder eine Konferenz-App
angeboten. Spannende Informationen zum
Programm, zu den Referenten und den aus-
stellenden Unternehmen bieten auf diese
Weise jedem Teilnehmer ein ganz personli-
ches Konferenzerlebnis.
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Besuchen Sie flr weiterflihnrende Informatio-
nen unsere Website: www.mic-conference.com

MIC

19th Machining Innovations Conference
for Aerospace Industry

WWW.MIC-CONFERENCE.COM

An beiden Tagen werden zahlreiche Vortrage in zwei parallel verlaufenden Sessions angeboten:

Lunch Break

Evening Gala

Auditorium: Welcome & Keynote Speeches

Lunch Break
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Auditorium: Welcome & Keynote Speeches

New Technologies in Machining Part 1

Technology Demonstration (IFW Laboratory)

New Technologies in Machining Part 2

Spine: Exhibition

Digitalisation and Industry 4.0 Part 1

Digitalisation and Industry 4.0 Part 2
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Markieren und identifizieren von Bauteilen

MIN-Workshop ,Bauteilidentifikation und -tracking® am 11. Dezember 2019 in Varel

In der Luft- und Raum-
fahrtindustrie wird von Zer-
spanunternehmen  immer
haufiger verlangt, dass fur
jedes Bauteil eine lUckenlose
Ruckverfolgbarkeit sicherge-
stellt ist. Daher werden ein-
deutige Bauteil-Nummern
bereits am Anfang der Fer-
tigungskette auf das Bauteil
aufgebracht.

Neben der Dokumentation
bietet die eindeutige Iden-
tifikation die Moglichkeit,
interne Produktions- und Steuerungsvor-
gange zu optimieren und zu Uberwachen.
Wenn an allen Stationen in der Produktion
die relevanten Daten bauteilbezogen ge-
speichert und analysiert werden, wird trans-
parent welche Arbeitsschritte durchlaufen

wurden und in welchem Zustand sich das
Bauteil befindet.

Kennen Sie das Geflhl, wenn lhr Kunde seine Bauteile méchte,
diese aber nicht zu finden sind, obwohl Sie dberall gesucht haben?

Unternehmen, die vor der EinfUhrung eines
solchen Systems stehen, stellen sich haufig
Fragen wie:

- Wie markiere ich meine Bauteile?

- Welches Equipment brauche ich?

- Was muss ich sonst bei der Einfihrung
beachten?

NEUES MITGLIED

PWFT GmbH

Die PWFT GmbH entwickelt applikations-
orientierte Mess- und Pruftechniken und
bietet umfangreiche Dienstleistungen zur
Umsetzung und Anwendung der Metho-
den. Ein Fokus der Arbeit liegt dabei auf
WerkstoffprUfmethoden zur Kennwert-
ermittlung und Materialmodellierung fur
Simulationsanwendungen in der Produk-
tionstechnik.

Neben der Materialcharakterisierung er-
folgt eine ganzheitliche Beratung zur
Modellierung und Umsetzung der Simu-
lationsaufgabe. Klassische Ansatze wie
Split-Hopkinson-Versuche und Hochtem-
peratur-Stauchversuche gehdéren genauso
zum Portfolio wie ein innovativer und pa-
tentierter Ansatz zur inversen Kennwerter-
mittlung fuUr Zerspansimulationen.

Auf Basis eines Bildkorrelationsverfahrens
(DIC) werden mechanische Belastungen im
Material wahrend der Spanbildung erfasst
und fur die Berechnungen herangezogen.

UNTER SPAN / MANUFACTURING INNOVATIONS NETWORK 2019

Um Antworten auf diese Fra-
gen zu geben veranstaltet
der MIN e. V. am 11.12.2019
den Workshop ,Bauteiliden-
tifikation und -tracking®. Hier
geben wir zunachst eine un-
abhangigen Marktuberblick.
Dabei erklaren wir welche
Markierungstypen es gibt,
wann sich welches System
lohnt und was zu beachten

ist. Im Anschluss gibt es drei
Best-Practice Losungen aus
— der Luftfahrt. Unternehmen,
die solche Systeme schon
eingefuhrt haben, berichten Uber ihre Er-
fahrungen und stehen Rede und Antwort.
So erfahren sie von Praktikern was mag-
lich ist, welcher Nutzen entsteht und wo es
noch Probleme gibt.
Weitere Informationen bekommen Sie in
der MIN-Geschaftsstelle unter +49 4451
91845-300

Zudem bietet die PWFT GmbH Dienstleis-
tungen und Produkte fur die Mess- und
Pruftechnik im Konsumgutersektor.

Das ISO 9001 zertifizierte Unternehmen
fuhrt unabhangige Messungen und Pru-
fungen im Kundenauftrag aus und entwi-
ckelt in Abstimmung mit den Kunden da-
fur anforderungsgerechte Prufmethoden.
Dazu entwickelt und baut die PWFT GmbH
auch spezialisierte PrUfstande und Mess-
vorrichtungen. Diese werden im eigenen
Dienstleistungsbereich genutzt, aber auch
fur und mit Kunden entwickelt und herge-
stellt.

Als Bindeglied zwischen Forschung, Indus-
trie und Handel bietet die PWFT GmbH
ihren Kunden die neuesten wissenschaftli-
chen Erkenntnisse, aufbereitet fur die prak-
tische Anwendung.

PWFT GMBH
WWW.PWFT.DE

@ PWFT

NEUES MITGLIED
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Oemeta Chemische Werke GmbH

Oemeta ist ein inhabergefUhrtes Familien-
unternehmen in der vierten Generation.
Seit Uber 100 Jahren werden Industrie-
schmierstoffe fur die Bearbeitung von Me-
tall, Glas und Keramik entwickelt und welt-
weit geliefert.

Die Fokussierung auf Kuhlschmierstoffe
sowie ein breites Anwendungs-Know-how
haben die Norddeutschen zum Technolo-
giefUhrer in diesem Spezialgebiet gemacht.
Hohe Qualitat und Zuverlassigkeit zeichnen
die Produkte aus, die meist durch groBRe
Marktnahe und enge Kundenkontakte ent-
stehen. Von Oemeta entwickelte Produkte
haben sich immer wieder als Standard der
Industrie durchgesetzt.

Innovationen wie der Zweikomponenten-
kuUhlschmierstoff oder das Multifunktionsol
verbessern die Prozesse bei namhaften Her-
stellern der Automobil- und metallbearbei-
tenden Industrie nachhaltig und reduzieren
Kosten. Durch sieben auslandische Tochter-
unternehmen und Uber 30 Vertriebspartner

NEUES MITGLIED

ist Oemeta mit seiner Produkt- und Dienst-
leistungsphilosophie in den wichtigsten In-
dustrienationen prasent.

Aus hochwertigen Rohstoffen entstehen
nach innovativen Rezepturen die Kuhl-
schmierstoffe. Fur die Vielzahl der Anwen-
dungen in der Metall und Glas bearbei-
tenden Industrie bietet Oemeta mehrere
hundert Standard- und Spezialprodukte.

Das Sortiment umfasst:

Wassermischbare Kiihlschmierstoffe
Schneid- und Schleiféle
Steuerungsadditive
Minimalmengenschmierstoffe
Industrielle Schmierstoffe

Reiniger

Peripheriegerate und Zubehor
MaBgeschneiderte Dienstleistungen
(,Coolant Management")

Oemeta

TheCoolantCompany

OEMETA CHEMISCHE WERKE GMBH
WWW.OEMETA.COM

Hexagon Manufacturing Intelligence

Hexagon Manufacturing Intelligence
unterstutzt die herstellende Industrie bei
der Entwicklung der bahnbrechenden
Technologien von heute und der revolu-
tionaren Produkte von morgen.

Als fUhrender Anbieter von mess- und fer-
tigungstechnischen Losungen haben wir
grof3e Erfahrung im Wahrnehmen, Den-
ken und Handeln, d. h. im Erfassen, Ana-
lysieren und aktiven Nutzen von Messda-
ten. Unsere Kunden profitieren von einer
héheren Fertigungsgeschwindigkeit, ei-
ner schneller wachsenden Produktivitat
und gleichzeitig steigender Produktqua-
litat.

Mithilfe eines Netzes von lokalen Service-
zentren, Fertigungsstatten und Vertriebs-
niederlassungen auf funf Kontinenten
sorgen wir fur einen intelligenten Wandel
in der Fertigung und tragen so zu einer
Welt bei, wo mehr Produktivitat durch
mehr Qualitat erreicht wird.

el

Hexagon Manufacturing Intelligence ist
Teil von Hexagon (Nasdag Stockholm:
HEXA B; hexagon.com), einem weltweit
fUhrenden Informationstechnologiean-
bieter, der fUr mehr Qualitat und Produk-
tivitat in georaumlichen und industriellen
Unternehmensanwendungen sorgt.

Weitere Informationen erhalten Sie auf
HexagonMl.com. {

« 4 HEXAGON

HEXAGON MANUFACTURING
INTELLIGENCE
WWW.HEXAGONMI.COM



12 | NETZWERK
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HYUNDAI WIA CORPORATION

Die HYUNDAI WIA CORPORATION, eine
Tochtergesellschaft der HYUNDAI MOTOR
GROUP, wurde 1976 gegrundet. Als einer
der fUhrenden sudkoreanischen Herstel-
ler entwickeln und produzieren wir unter-
schiedlichste Produkte in den Bereichen
Automotive, Werkzeugmaschinen, Indus-
triemaschinen und Verteidigungsindus-
trie. Beliefert wird ein weltweiter breiter
Kundenstamm verschiedenster Bran-
chen mit innovativen Produkten hochster
Qualitat und Leistungsfahigkeit.

Das Produktportfolie der HYUNDAI WIA
CORPORATION umfasst unter anderem:

B Materialien fur die Erzeugung von Kfz-
Komponenten

B Antriebsstrangkomponenten wie Au-
tomobilmotoren, Turbolader, Gleich-
laufgelenke und Komplettsysteme

B Modernste Werkzeugmaschinen fur

NEUES MITGLIED

OPEN MIND Technologies AG
hyperMILL

Die OPEN MIND Technologies AG zahlt
weltweit zu den fUhrenden Herstellern von
leistungsfahigen CAM-Lésungen fur die
maschinen- und steuerungsunabhangige
Programmierung.

Das Unternehmen entwickelt bestens ab-
gestimmte CAM-Ldésungen mit einem ho-
hen Anteil an einzigartigen Innovationen
fur deutlich mehr Performance - bei der
Programmierung sowie in der zerspanen-
den Fertigung. Strategien wie 2,5D-, 3D-,
5-Achs-Frasen sowie Frasdrehen und Be-
arbeitungen wie HSC und HPC sind in das
CAM-System hyperMILL® integriert. Den
héchstmoglichen Kundennutzen realisiert
hyperMILL® durch das perfekte Zusam-
menspiel mit allen gangigen CAD-L&sun-
gen sowie eine weitgehend automatisierte
Programmierung.

Die CAD/CAM-Systeme von OPEN MIND
erfullen hochste Anforderungen im Werk-
zeug-, Formen- und Maschinenbau, in der
Automobil- und Aerospace-Industrie sowie
in der Medizintechnik. OPEN MIND en-

HYUNOAI

WIA

110y Buyfisag 8 P00
Japrpe

verschiedenste Branchen bis hin zur
kompletten vollautomatisierten Pro-
duktionsanlage fur die Automobilin-
dustrie

B |ndustriemaschinen wie Pressen und
Portalkrane

i bt s e v e DA

gagiert sich in allen wichtigen Markten in
Asien, Europa und Amerika und gehort zu
der Mensch und Maschine Unternehmens-

gruppe.

UNTER SPAN / MANUFACTURING INNOVATIONS NETWORK 2019

B Verteidigungsprodukte sowie Luft-
fahrtkomponenten, wie Fahrwerksteile
und Helikopterkomponenten

Am europaischen Entwicklungs-, Ver-
triebs- und Servicestandort Russelsheim-
Kdénigstadten liegt der Fokus der Ent-
wicklungstatigkeiten auf hochmodernen
Bearbeitungsmaschinen, geeignet fur
die Durchfuhrung komplexester Bearbei-
tungsaufgaben der Zerspanung.
Der Einsatz modernster Entwicklungs-
werkzeuge, wie z.B. komplexe Simula-
tionsmethoden, ermdoglicht hierbei eine
zielgerichtete DurchfUhrung und Umset-
zung der Entwicklungsaufgaben, ausge-
hend vom ersten Konzeptgedanken bis
hin zum fertigen Produkt.

HYUnoAl

WIA

HYUNDAI WIA CORPORATION
WWW.HYUNDAI-WIA.COM

T & MMmi n.

OPEN MIND

THE CAM FORCE

OPEN MIND TECHNOLOGIES AG
WWW.OPENMIND-TECH.COM
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Kostenklarheit mit der 4cost herstellen

Fasst man die Herausforderungen der
heutigen Zeit in wenigen Buzzwords zu-
sammen, so finden sich darunter sehr
haufig Begriffe wie Wettbewerbsdruck,
Schnelligkeit, Kostendruck, Innovations-
zyklus, Dumping, Reaktionszeit und Qua-
litat.

Bringt man die Herausforderungen in
einen Kontext, so kann man daraus her-
leiten, dass durch getriebene Innova-
tionen méglichst frih im Entwicklungs-/
Angebotsprozess valide Kostendaten zur
VerfUgung stehen, die ein Produkt von
hoher Qualitat beschreiben was dem
Markt schnell und kostengUnstig offe-
riert werden kann. Idealerweise sollte es
dann sowohl im Kostenrahmen als auch
im zugesagten Zeitfenster bleiben. Leider
scheitern viele Unternehmen (vom Kon-
zern bis hin zum kleinen und mittelstan-
dischen Unternehmen - KMU) nicht sel-
ten an einer oder sogar mehreren dieser
Herausforderung.

Und! Vor dem sich abzeichnenden Ab-
schwung werden viele Unternehmen her-
be finanzielle EinbuBen erleiden.

Soweit muss es allerdings nicht kommen!
Mit den innovativen Kalkulationsme-
thoden der 4cost GmbH ist es moglich
bereits sehr fruh im Entwicklungs- oder
Angebotsprozess die spateren Kosten
valide zu prognostizieren. Damit kon-

nen wichtige Entscheidungen zu ,Bid or
No-Bid", ,Make-or-buy*, ,Zielkostenfest-
legung®, ,Break-even* oder auch ,Return-
on-Invest” bereits frihzeitig mit wenig
finanziellem und zeitlichem Aufwand
untermauert werden. Im nachfolgenden
Prozess der Entwicklung, ggfs. Prototy-
ping, Vorserien und der Serienfertigung
wird mit weiteren Ansatzen der 4cost
CmbH eine transparente Kostenverfol-
gung inkl. Deltabetrachtungen (Soll-Ist)
gewabhrleistet.

Die 4cost ist weltweit der einzige Anbieter
von Kalkulationslésungen, der die frihen
parametrischen Ansatze (Modul ,aces")
inkl. multidimensionalen Regressionssa-
nalysen/NLPP (Modul ,prediction®) mit der
klassischen Kalkulationsmethodik ,Bot-
tom-up” (Modul ,structure”) bidirektional
zusammengefluhrt hat. Die Module sind
in der 4cost-suite vereint und unterstut-
zen ebenfalls die Kalkulation am und mit
einem 3D-CAD-Modell (Modul ,cadcal®).

Ein weiteres Highlight aus der 4cost-sui-
te ist das Modul ,scenarioanalyser”, mit

1

welchem die Kluft zwischen ,Kosten®
und ,Preisen” geschlossen werden kann.
Auch dieser Ansatz unterstUtzt den
klassischen Weg eines Betriebs-
abrechnungsbogens (BAB), sowie
den weltweit einmaligen Ansatz einer
parametrischen Gemeinkostenanalyse.
Ein besonderes Augenmerk ist auf den

Dienstleistungsbereich der 4cost zu
werfen. Es ist nicht nur der Umstand,
dass wir mit unseren eigenen Tools Kal-

kulationen unterstUtzen, sondern auch

© Fotolia_68977819

unser breites technologi-
sches Fachwissen wird fur
Design-to-Cost,  Shouldcos-
ting, Value-for-Money-Analy-
sen, Angebotsbewertungen,
Business-Case-Entscheidun-
gen, Lander- und Stlckzahlss-

zenarien weltweit geschatzt.

Die 4cost mit Sitz in Berlin
agiert seit 2008 aulBerst er-
folgreich auf dem europai-
schen Markt. An den Stand-
orten Neu-lsenburg, Koblenz,
Karlsruhe, Stuttgart, MUinchen
und Zurich wird die 4cost u.a.
von Kooperationspartnern
:" vertreten.

KOSTENELARHEIT SCHAFFT GEWINN
COST CLARITY CREATES PROFIT

4cost

4COST GMBH
WWW.4COST.DE
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Prozessuberwachung beim Schaftfrasen
mit Hilfe sensorischer Werkzeughalter

Das Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen University entwickelt mit

Hilfe von sensorischen Werkzeughaltern des Industriepartners pro-micron Methoden

zur Bestimmung von Prozesszustanden und Werkzeugverschleif3.

Die Standzeit von Werkzeugen ist fur die
spanende Fertigung nach wie vor einer
der wesentlichen Faktoren fur die Wirt-
schaftlichkeit eines Zerspanprozesses.
Dementsprechend gibt es zahlreiche Be-
muUhungen, den VerschleiRzustand im
Prozess zu Uberwachen.

Diese scheitern jedoch haufig daran, dass
eine geeignete ReferenzgréfRe fehlt. Das
Werkzeugmaschinenlabor WZL der
RWTH Aachen University arbeitet daher
seit zwei Jahren zusammen mit seinem
Industriepartner pro-micron in einem
AiF-geforderten Projekt daran, sensori-
sche Werkzeughalter fUr die ProzessUber-
wachung zu nutzen. Mit Hilfe von Dehn-
messstreifen (DMS) wird die durch die
Prozesskrafte verursachte Biegung des
WZ-Halters in seinen X-und Y-Achsen ge-
messen (A).

Aufgetragen in ein Koordinatensystem,
ergeben sich fUr den jeweiligen Prozess
charakteristische Polfiguren (B). Da die
Schnittkraft aufgrund von Werkzeugver-
schleil3 ansteigt, ergeben sich mit einem
verschlissenen Werkzeug Polfiguren mit
einer groBeren Flache.

In einem Standzeitversuch konnte am
WZL nachgewiesen werden, dass ein
Freiflachenverschlei3 mit einer maxi-

Konzept sensorischer WZ-

Einfluss WZ-Verschleilt

Einfluss EGB auf

Halter auf Polfigur Polfigur
O ;O
z )
M F |=
y £ 46%
‘ E 40 4
c-140 140
&
2
! [v7] }
B Neu
M | 1 Verschl.
> 140 . '
Biegemoment M, / Nm

malen VerschleiBmarkenbreite von
VBmax = 124 um eine Erhéhung der von
der Polfigur eingeschlossenen Flache um
46 % zur Folge hat. Da die Prozesspara-
meter, insbesondere die Eingriffsbedin-
gungen (EGB), ebenfalls einen mafRgeb-
lichen Einfluss auf die Schnittkraft haben,
wird eine Referenz bendtigt. Hierzu wird
der Umstand genutzt, dass die charakte-
ristische Form der Polfigur von den Ein-
griffsbedingungen abhangt (C).

Daher konnen die Veranderungen der
Form der Polfiguren als Referenz genutzt
werden, sodass eine VerschleiRBUberwa-
chung auch bei sich stetig andernden
Eingriffsbedingungen maoglich ist.

UNTER SPAN / MANUFACTURING INNOVATIONS NETWORK 2019

Hierdurch wird insbesondere fur die
Kleinserie, bis hin zur Einzelteilfertigung,
eine  zuverlassige  VerschleiBuberwa-
chung erméglicht!

W/Z A

RWTH AACHEN UNIVERSITY
WWW.RWTH-AACHEN.DE
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Rauheitssimulation in der CAD/CAM-Kette

Obwohl die Oberflachenrauheit ein funk-
tionsbestimmendes Maf fur spanend her-
gestellte Bauteile darstellt, wird sie nicht
automatisiert in der CAD/CAM-Kette be-
rUcksichtigt. Die Einstellung der geforderten
Oberflachenrauheit erfolgt haufig wahrend
der Prozessinbetriebnahme direkt an der
Werkzeugmaschine. Dabei wird aktuell vor
allem Expertenwissen oder eine iterative An-
passung genutzt, um die ProzessstellgroRen
entsprechend der Rauheitsanforderungen
einzustellen.

Im AiF geférderten Projekt ,Technologi-
sche CAD/CAM-Kette" erforscht das IFW
eine Methode zur simulationsbasierten Be-
stimmung der stellgroBenabhangigen Rau-
heiten. Hierbei werden fur im CAD-Modell
hinterlegte Rauheitswerte mittels einer Heu-
ristik StellgroBen fUr den Frasprozess aus-
gewahlt. Die verwendete Simulationssoft-
ware IFW CutS ermittelt die zu erwartende
Oberflachentopographie unter Verwendung
eines 3D-Frasermodells. Aus der simulierten
Oberflache wird ein Profil extrahiert, wel-

——=  CADICAM

Raishail
e e

Simuiat

.

| Bewartung der Rauheil

E

CADICAM ! |

ches zur Ermittlung der Rauheitswerte ge-
nutzt wird. Sobald der simulierte Rauheits-
wert dem geforderten entspricht, werden
die verwendeten StellgréBen an die CAD/
CAM-Software zurlckgegeben und fur die
entsprechende Operation verwendet. Durch
diese virtuelle Iterationsschleife bestimmte

ProzessstellgroBen reduzieren den Aufwand
fUr die Feineinstellung des Prozesses in der
Fertigung. Dies bedeutet kurzere Inbetrieb-

NC-Simulation
ildctvanprofl
wAchEn
Samwilierie
Charflacha
IFW CutS
Modeiare Simulationsplartiom HubEm 48 IPW

nahmezeiten fur neue Prozessplanungen,
was insbesondere die Wirtschaftlichkeit von
Einzel- und Kleinserienfertigung steigert.

Institut fiir Fertigungstechnik
und Werkzeugmaschinen

WWW.IFW.UNI-HANNOVER.DE

Lebenselixier
far lhre
Maschinen.

Waussten Sie, dass der richtige Einsatz
des richtigen Kihlschmierstoffs eine
enorme Hebelwirkung auf die Stabilitat,
Qualitat, Leistung und somit die Kosten
lhrer Produktion haben kann? Unsere
Zerspanungsexperten helfen Ihnen,
auch thren Kuhlschmierstoff in einen
zentralen Erfolgsfaktor zu verwandeln.

Testen Sie uns. Es lohnt sich.
blaser.com

¥ liquidtool

FLUSSIGES WERKZEUG
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Simulationsbasierte Prozessuberwachung
durch Digitalen Prozesszwilling

Um im globalen Wettbewerb bestehen
zu kénnen, ist eine Maximierung der Pro-
duktivitat zwingend erforderlich. Insbe-
sondere die Hochleistungszerspanung
von Titanlegierungen bringt Werkzeuge
und Werkzeugmaschinen immer weiter
an lhre Belastungsgrenzen. Bereits gerin-
ge Abweichungen in der Werkzeuggeo-
metrie, Fehlstellen im Hartmetallsubstrat

Abb. 3: Von der ProzessUberwachung
vor vollstdndigem Versagen ausge-
wechseltes Werkzeug

oder ungunstige Eingriffsbedingungen
kdnnen den Verschleiss signifikant an-
steigen lassen und in Werkzeugbrlchen
wahrend des Prozesses resultieren.

Werkzeugbrlche fUhren regelmafig zu
Nacharbeit, Ausschuss oder Spindelscha-
den und erfordern im Anschluss eine zeit-
aufwendige Vermessung von Maschine
und Spindel. Oft wird der Werkzeugbruch
aufgrund erschwerter Sichtverhaltnisse
durch den Kuhlschmierstoff erst beim
nachsten Werkzeugwechsel entdeckt.
Dies kostet Hauptzeit und erschwert den
Wiedereinstieg in das NC-Programm.

Umdiese Gefahreninder Fertigung zu mi-
nimieren, bietet sich eine Uberwachung
der Spindeldrehmomente wahrend des
Prozesses an. Konventionelle Prozess-

Uberwachungssysteme bendtigen einen
aufwendigen Anlernprozess Uber zahl-
reiche Bauteile direkt an der Maschine.
Dies ist bei ca. 23.000 unterschiedlichen
Bauteilen alleine bei Premium AEROTEC
Varel bzw. bei einer Bearbeitungszeit von
bis zu 24h bei TitangroBbauteilen nicht
wirtschaftlich durchfuhrbar.

Daher wurde bei Premium AEROTEC, auf
Basis des bereits vorhandenen digitalen
Prozesszwillings NCChip, eine neuarti-
ge ProzessUberwachung entwickelt und
implementiert. Diese bindet sich als ent-
scheidender Baustein in das simulations-
basierte Zerspanungskonzept ein (Abb.
1). An Punkt 1 analysiert NCChip die Pro-
zesskrafte und optimiert den Vorschub
mit dem Ziel die Produktivitat zu erhdhen
und WerkzeugUberlast zu vermeiden. Auf
Basis dieser Daten erfolgt an Punkt 2 eine
Online-Prozessuberwachung, die in der
Lage ist, innerhalb kurzester Zeit die Ma-
schine anzuhalten.

Die zur Uberwachung genutzten Daten
der Werkzeugmaschinensteuerung wer-
den aufgezeichnet und kénnen spater in
NCChip geladen werden, um Fertigungs-

fehler schneller zu erkennen und abzu-
stellen - dies reduziert die erforderliche
Anzahl von Erstmusterprifungen bis ein
Verfahren qualifiziert ist.

Die simulationsbasierte Prozessuberwa-
chung kommmt ohne realen Anlernprozess
aus, indem die idealen Spindeldrehmo-
mentverlaufe noch vor dem realen Fer-
tigungsprozess berechnet werden. Die-
se Drehmomentverlaufe werden durch
intelligenten Algorithmus mit
Uberwachungs-Ober- und Untergrenzen
versehen und beim Programmaufruf au-
tomatisch zusammen mit dem NC-Pro-
gramm an die Werkzeugmaschine Uber-
tragen.

einen

An der Werkzeugmaschine werden die
Daten von dem in die Anlage intergrier-
ten Uberwachungssystem ,Artis Genior
Modular” des Projektpartners MARPOSS
Monitoring Solutions ausgelesen, an der
Maschine visualisiert und zur Prozess-
Uberwachung herangezogen (Abb. 2).

Das System ist in der Lage, Uberlast und
Unterlast zu detektieren — daher kénnen
neben dem Werkzeugbruch auch Auf-

C : N ( D
NC-Programmierung | | g Vorschuboptimierung NCChip
® Online Prozesslberwachung
© Datenruckflihrung in Simulation
v
A J
( Werkzeugmaschine )
4 online v
G-Code | | loop
—
offline l
loop
Maschinendaten
N AN J

Abb. 1: Konzept der simulationsbasierten Zerspanung
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Regularer Prozess

—— Simulation (SOLL)

— Messwert (IST)

Anzeige Prozesslberwachungssystem an der Werkzeugmaschine

Prozess mit hohem Werkzeugverschleifly

- Prozessgrenzen

spannfehler oder maBlich fehlerhafte
Halbzeuge erkannt werden. Inzwischen
konnte auch eine signifikante Korrelation
zwischen Uberlast und Werkzeugver-
schlei3 nachgewiesen werden, so dass
stark verschlissene Werkzeuge (Abb. 3)
bereits vor einem Werkzeugbruch er-
kannt und das Werkzeug proaktiv ge-
wechselt werden konnte (,Werkzeug-
bruchvorhersage®). Seit Marz 2019 lauft
das ProzessuUberwachungssystem erfolg-
reich an einem GroBBgewerk vom Typ

an.

MAG H5000 und konnte bereits zahlrei-
che Werkzeugbrlche verhindern sowie
Probleme, die zu erhéhtem Verschleil3
und erhohter Fertigungszeit fuhrten auf-
decken. Der Rollout auf weitere Gewerke
ist geplant. Parallel finden erste Versuche
auf neu installierten Fertigungszentren
fUr die Aluminiumzerspanung statt, um
eine analoge Systematik auch fur diese
Werkstoffgruppe einzufUhren.

IMPC bietet Interims-Dienstleistungen
im Management- und Engineering-
Bereich fur den Maschinen- und
Anlagenbau, im Sektor Automotive
und in der Metall- und Elektrobranche

Beschleunigen Sie Ihr Change-Manage-
ment und bereiten Sie Ihr Unternehmen
auf die Herausforderungen der
kommenden Jahre vor.

Wir assistieren bei lhren Verdnderungs-
vorhaben gezielt und kostensparend.
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Abb. 2: links Drehmomentverlauf IST (ge-
messen, blau) und SOLL (simuliert, griin) mit
Uberwachungsober- und untergrenze (rot),
rechts Drehmomentverlauf des Werkzeugs
am Ende der Standzeit.

Autoren:
Dr. Jan Hendrik Dege und
Dr. Tobias Surmann

PREMIUM
PREMIUM AEROTEC GMBH
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Titan kuhlt anders ...

Wird der Einfluss des Kuhlschmierstoffes in der Titanzerspanung unterschatzt?

Schwer zerspanbare Werkstoffe wie Titan-
und hochwarmfeste Nickelbasislegierun-
gen, darunter Inconel 718, stellen den
Zerspanungsprozess vor grof3e Heraus-
forderungen. Insbesondere Titanlegie-
rungen werden im Bereich der Luftfahrt,
im Automobilbau, aber auch in der Medi-
zintechnik immer popularer. Nickelbasis-
legierungen kommen fur Bauteile zum
Einsatz, die hohen Temperaturen und Be-
anspruchungen ausgesetzt sind.

GCerade das Frasen von Titan sorgt fur eine
starke thermische und mechanische Be-
anspruchung der Werkzeuge. Die Werk-
zeugschneiden unterliegen einem au-
Berst starken abrasiven Verschlei3. Um
dem entgegenzuwirken, muss ein Hoch-
leistungskuhlschmierstoff eingesetzt
werden, der sich vor allem durch hohe
KUhl- und Schmierleistung auszeichnet.
So wird der Schutz des Werkzeuges ge-
wahrleistet und eine lange Werkzeug-
standzeit erreicht.

Forschungsprojekt zwischen den Tech-
nologiepartnern DMG MORI, SANDVIK
COROMANT und FUCHS

Im DMG MORI Aerospace Excellence
Center in Pfronten erfolgte der Nach-
weis durch eine Standweguntersuchung
im Frasen der Titanlegierung Ti6Al4V mit
einem unbeschichteten @10 VHM-Schaft-
fraser (CoroMill) auf einem 5-Achs Be-
arbeitungszentrum (Bild: DMC 65 mono-
BLOCK®).

Dabei kamen drei unterschiedliche
FUCHS KuUhlschmierstoffe (KSS) im
Benchmarktest zum Einsatz:

B ECOCOOL A (Benchmark KSS - 8%)

B ECOCOOL B (Universal KSS - 10%)

B ECOCOOL TNA-IDM (8%)

Alle drei KSS basieren auf verschiedenen
Rohstoffzusammensetzungen. Um deren
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jeweiligen Einfluss auf den Zerspanungs-
prozess genau untersuchen zu kénnen,
mussten die Produkte unter extremen
Bedingungen getestet und an lhre Leis-
tungsgrenze gebracht werden.

Dank der Firma SANDVIK COROMANT
mit lhrer Expertise in der Zerspanung
von Superlegierungen konnten opti-
male Schnittdaten (Vc = 80m/min, fz =
0,0645mm, ae = Imm, ap = 20mm) defi-
niert werden, um die Produktunterschie-
de darzustellen. Der Schnittweg betrug
120 m mit einer geplanten Zerspanungs-
zeit von 120 min.

Die KuhlschmierstoffzufUhrung erfolgte
durch innere sowie auBere Anstromung.
Um die Reproduzierbarkeit des Testes zu
prufen wurde der Versuch mit ECOCOOL
TNA-IDM zweimal durchgefuhrt. Die Er-
gebnisse haben dann gezeigt, dass der
Test vollstandig reproduzierbar ist.

LUBRICANTS. N
ramcioe FUCHS
=

Bilder: DMG MORI
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Beurteilung des Werkzeugverschleif3es
an den Schneidkanten

0,07

0,06

0,05

0,04

0,03

Verschlei3 [mm]

0,02

0,01

ECOCOOLA

B VerschleiB an den Hauptschneiden

ECOCOOLB

B VerschleiB am Eckenradius

ECOCOOL TNA-IDM

Abb. 4: Ergebnisse Werkzeugverschleil3

Im Bereich der Hauptschneiden zeigten
ECOCOOL A und ECOCOOL B nahezu die
gleiche VerschleiBmarkenbreite.
Jedoch war der Verschlei3 am Eckenra-
dius sehr verschieden (s. Abb. 4).

Abb. 1: ECOCOOL A

Auch bei der Seitenansicht der Schneid-
kanten lassen sich die Unterschiede am
Eckenradius gut erkennen (s. Abb.1und 2).
Nur das neuentwickelte ECOCOOL TNA-
IDM lieferte eine homogene Schneidkante

v
RaY:

N

Abb. 2: ECOCOOL B

Bild: SANDVIK COROMANT

(s. Abb. 3) ohne Ausbrlche und verrin-
gerte den Werkzeugverschleif3 um bis zu
86 % (s. Abb. 4).

Abb. 3: ECOCOOL TNA-IDM



20 | FACHARTIKEL

Beurteilung der Schneidkanten unter
einem Lichtmikroskop

Bei der optischen VergréoRerung der
Schneidkanten unter einem Lichtmikroskop
konnte beim Einsatz von ECOCOOL A und
ECOCOOL B kein optimaler VerschleiBver-
lauf festgestellt werden (s. Abb. 5 und 6). Nur
das dritte Produkt ECOCOOL TNA-IDM zeig-
te einen homogenen Verschlei3 und keine
Ausbruche (s. Abb. 7).

Abb. 5: ECOCOOL A

Abb. 6: ECOCOOL B

Abb. 7: ECOCOOL TNA-IDM
Bilder: DMG MORI

Zusammenfassung der Untersuchungsergebnisse

Zweck des durchgefUhrten KSS-Ben-
chmarktests war es, den Einfluss des
KUhlschmierstoffes beim Frasen von Titan
unter extremen Schnittbedingungen zu
untersuchen und die Produktunterschie-
de zu verdeutlichen.

Es wurde festgestellt, dass das bisherige
Benchmarkprodukt ECOCOOL A die néti-
ge Leistung liefert und der Universalkihl-
schmierstoff ECOCOOL B im Frasen von
Titan zwar kurzzeitig einsetzbar, aber fur
einen langfristigen Einsatz nicht zu emp-
fehlen ist.

Alle drei Kuhlschmierstoffe beeinflussen
den Zerspanprozess gravierend.

In den Versuchen zeigte das neuent-
wickelte ECOCOOL TNA-IDM das beste
Ergebnis. Dieser Hochleistungskuhl-
schmierstoff gewahrleistet einen stabi-
len, sicheren Prozess und reduzierte den
Werkzeugverschlei3 um bis zu 86 Prozent
gegenuber den anderen getesteten Pro-
dukten. FUr Fragen zum Projekt oder un-
serem Kuhlschmierstoff stehen wir Ihnen
gerne zur Verflgung.
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Kontakt:

FUCHS SCHMIERSTOFFE GMBH

Marcel Hauf

Produktmanagement Kuhlschmierstoffe
marcel.hauf@fuchs.com
www.fuchs.com/de

LUBRICANTS. R
e FUCHS
=
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Gesteigerte Prozessstabilitat bei der
Frasbearbeitung von Al7075 durch den Einsatz
partikelgefullter HSK63-Werkzeugaufnahmen

Einhergehend mit der zunehmenden Nach-
frage gewichtsreduzierter Systemkompo-
nenten sind gleichermafen eine Steigerung
der Bauteilkomplexitat und daraus resultie-
rend erhdhte Anforderungen an Werkzeug
und Maschine zu beobachten. Insbesonde-
re vor dem Hintergrund der im Kontext des
funktionalen Leichtbaus haufig eingesetz-
ten, eigenschaftsmodifizierten Werkstof-
fe, ist die Frasbearbeitung tiefer Kavitaten
oftmals mit Komplikationen verbunden. Je
nach Lage und Dimensionierung der Struk-
turelemente bedarf es lang auskragender
Werkzeuge, deren Einsatz aufgrund gerin-
ger Steifigkeiten ein, bei sonst unkritischen
Prozessparametern, fruhzeitiges Auftreten
von Ratterschwingungen begUnstigt. Als
Folge dessen ist neben einer verringerten
Oberflachengute oder gar Bauteilbeschadi-
gung ein erhdhter Werkzeugverschlei3 zu
verzeichnen.

Zur Gewahrleistung einer prozesssicheren
Frasbearbeitung ausgepragter Kavitaten
werden derzeit am Institut fUr Spanende
Fertigung der TU Dortmund HSKo63-Werk-
zeugaufnahmen entwickelt, die Uber integ-
rierte Partikeldampfer verfligen. Der durch
das Selective-Laser-Melting (SLM)-Verfahren
realisierte, hybrid additive Werkzeugaufbau
ermoglicht hierbei die Generierung komplex

gestalteter Hohlelemente, die durch Bau-
teil6ffnungen mit Partikeln verschiedener
GroBe und Dichte befullt werden kénnen
und dadurch eine passive Dampfung im
Prozess auftretender Werkzeugschwingun-
gen bewirken. Einerseits reibungsbedingt,
andererseits durch je nach Fullvolumen un-
terschiedlich stark ausgepragte, elastische
Partikelkollisionen, wird eine Dissipation der
Schwingungsenergie realisiert.

In ersten Versuchsreihen mit partikelgefull-
ten HSK63-Werkzeugaufnahmen (Abbil-
dung 1) konnte bei der Frasbearbeitung von
Al7075 eine Steigerung der Prozessstabili-
tat erzielt werden. Neben einer Referenz-
aufnahme wurden dabei zwei Aufnahmen
eingesetzt, deren generativer Aufbau mit
einer Layerdicke von s =40 um ausgehend
von HSK63-Grundkoérpern erfolgte (Abbil-
dung 2, unten links). Wahrend in einer der
beiden Versionen der beim Herstellungs-
prozess nicht aufgeschmolzene 1.2709
SLM-Pulverwerkstoff (d, = 20 - 63 um;
Psenon = 402 g/cm?) im inneren Hohlelement
verblieb, ermdglichten vier Bauteilo6ffnun-
gen die reversible Befullung der zweiten
Werkzeugaufnahme mit WC-ZrO,-Kugeln
(d, = 04 - 06 mm; p, . = 606 glm?).
Bei Betrachtung der Stabilitatsgrenzen
der 100%ig geflllten HSK63 (Abbildung 2,

Versuchsmaschine: Deckel Maho HSC 75 Linear Zahnezahl: z =2
Teslobjekte: Werkzeugaufnahmen (HSKG3) Drehzahl; n = 20.000 Wmin
HEKE3-Werkstoff:  1.2709 Schnitttiefe:  a, = var.
Partikelfullung: var. Eingrifisbreite: a, = 1,5 mm
Werkstoff: AITOTS Zahmvorschub: 1, = 0,3 mm/U
Werkzeug; 421L100R05022-MEGA-T KES5: trocken
Referenz Referenz HSKE3 hybrid additiv
E9304540310160 5.0
mm
o2 40
@ 35
& g 30
HSKE3 hybrid addity g 2.5
= 20
4 15
& 10
0,5
0
Voll- SLM WeC- WC-
material ZrQ, Zrdy,
100 % 100 % 50 %

Abbildung 2: Ubersicht und Einsatzverhalten der betrachteten Werkzeugaufnahmen

Abbildung 1: Versuchsaufbau

unten rechts) ist erkennbar, dass sich mit zu-
nehmender Schuttdichte des verwendeten
Fullwerkstoffs die kritische Schnitttiefe A, it
erhdht. Zudem ist festzustellen, dass durch
Halbierung des WC-ZrO,-Fullvolumens eine
gesteigerte Dampfungswirkung erzielbar
ist, da neben der Reibungsdissipation eben-
falls eine Schwingungsreduktion durch re-
sultierende PartikelstéBe ermdglicht wird.
Somit kann, verglichen mit der Referenz,
eine um 12,5 % erhohte Prozessstabilitat fest-
gestellt werden.

In zukUnftigen Arbeiten ist geplant, eine
zusatzliche Innenstruktur in den Hohlele-
menten der HSK63-Werkzeugaufnahmen
additiv herzustellen. Hierdurch erhéhen sich
die potenziellen Kontaktflachen zwischen
Fallwerkstoff und Werkzeugaufnahme, was
mit einer gesteigerten Dissipationsleistung
einhergeht.
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Forderzusage aus Wirtschaftsministerium

Pilotprojekt: MartinMechanic und Hamburger Uni-Institut IPMT als Entwicklungspartner /
Erste wirtschaftliche Losung fur Additive Fertigung

Den Zuschlag fur ein Forderprojekt ha-
ben der Nagolder Sondermaschinenbauer
MartinMechanic sowie das Institut IPMT
der Technischen Universitat Hamburg aus
dem Bundesministerium fir Wirtschaft
und Energie erhalten. Mit hochmoderner
Robotertechnologie soll es erstmals mog-
lich sein, einen im 3D-Druck produzierten
Baukoérper vollautomatisch von seinen
Stutzstrukturen zu trennen.

Das neuartige Fertigungsverfahren Additive
Manufacturing (AM) erfreut sich zunehmen-
der Beliebtheit. Die Branche verbucht aktu-
ell Wachstumsraten mit bis zu 30 Prozent
pro Jahr. Schicht fUr Schicht entstehen aus
metallischen Pulvern Baukorper. Diese er-
halten, um die geforderte Maf3- und Form-
genauigkeit zu erreichen, Stutzen, die nach
dem Produktionsvorgang bislang manuell
vom Baukoérper getrennt werden. Doch was
bei Unikaten und Prototypen machbar ist,
|asst sich kaum auf die Serienfertigung Uber-
tragen. Vor allem dann nicht, wenn es sich
um komplexe Baugruppen in grof3er Stick-
zahl handelt. Die werden immer haufiger von
der Automobilindustrie sowie der Luft- und
Raumfahrttechnik abgerufen.

Bislang gibt es weltweit keine prozesssiche-
re und wirtschaftliche Losung, mit der man
derartige Strukturen vollautomatisch ent-

Die Stutzstrukturen dieses additiv gefertig-
ten Bauteils werden mit modernster Roboter-
technologie auf einer Anlage von MartinMe-
Bilder: Loll

chanic entfernt.

Musterbauteile mit Stlutzstrukturen werden vollautomatisch bearbeitet.

fernen kann. Deshalb lautet die Anforderung
an MartinMechanic, eine Anlage zu bauen,
deren Roboter mit entsprechenden Werk-
zeugen und hoher Bewegungsfreiheit an
den richtigen Stellen ansetzt. Erschwerend
kommt hinzu, dass oft jedes AM-Rohteil ein
Unikat ist. Also muss die Technologie in der
Lage sein, sich der individuellen Rohteilgeo-
metrie anzupassen, die sich aufgrund freige-
setzter Eigenspannungen sogar verandern
kann.

Das Forderprojekt lauft unter dem Arbeits-
titel ,FASE", was fur ,Flexible Automatisierte
StUtzstruktur Entfernung” steht. Gemeinsam
mit dem Team um Professor Wolfgang Hint-
ze vom Institut fur Produktionsmanagement
und -technik der Technischen Universitat
Hamburg werden die mechanischen Grund-
lagen und passenden Technologien erarbei-
tet. Die Nagolder Ingenieure setzen sie dann
in die Praxis um. Weitere Partner wie Rolf
Lenk Werkzeug- und Maschinenbau oder Loll
Feinmechanik liefern die Erprobungsteile.

LFUr uns ist dieses Pilotprojekt nicht nur
eine grofBe Herausforderung®, sagt Claus
Martin, geschaftsfUhrender Gesellschaf-
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ter von MartinMechanic, ,das Vertrauen in
unsere Projekterfahrung erfullt uns auch
mit Stolz.* Einer der ,Stolpersteine” ist in
den Augen von Dr. Bernhard Bock, der das
Pilotprojekt fur MartinMechanic begleitet,
die Frage der Technologie, die fur das Tren-
nen in Frage kommt. AuBerdem handele es
sich haufig um komplizierte Bauformen, bei
denen die Trennstellen nicht immer genau
definiert seien. ,Deshalb brauchen wir nicht
nur eine Schnittstelle zum CAD-System,
sondern auch eine entsprechende Senso-
rik, die den genauen Verlauf der Nahtstelle
zwischen StUtzstruktur und Bauteil erfasst.”

X H M o &
NE Martinl/lechanic

TECHNOLOGIEZRAUTOMATION

MARTINMECHANIC
WWW.MARTINMECHANIC.COM

IPMT der TU Hamburg-Harburg
WWW.TUHH.DE/IPMT
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Effizient, zuverlassig, intelligent - MILLTURN

Der osterreichische Werkzeugmaschinen-
bauer WFL Millturn Technologies GmbH &
Co. KG ist fUhrender Anbieter auf dem Gebiet
der Komplettbearbeitung mechanischer
Komponenten. Als weltweit einziges Unter-
nehmen konzentriert sich WFL ausschlie3-
lich auf die Herstellung multifunktionaler
Dreh-Bohr-Fraszentren. WFL hat von Anfang
an die Komplettlésung im Fokus. Neben den
Maschinen werden auch die erforderlichen
Softwarelésungen mit angepassten Bearbei-
tungsstrategien, Prozessauslegung und Pro-
grammierung geliefert.

Ein wichtiges Marktsegment stellt fur WFL
die Luftfahrtindustrie dar.

JIn diesem Industriezweig setzen sich immer
haufiger Materialien durch, die als schwer
zerspanbar gelten®, erklart Reinhard Koll, Lei-
ter Anwendungstechnik bei WFL. In der Luft-
und Raumfahrt sind Kleinserien komplexer
WerkstlUcke aus hochtemperaturbestandi-
gen Metallen Standard. Hochste Prazision
und zuverlassige Bearbeitung komplexer
Geometrien sind Faktoren, die bei WFL be-

sonders gefragt sind. Die ver-
technologischen
Herausforderungen dieses Be-

schiedenen

arbeitungsprozesses erfordern

in der Regel speziell angepasste
Losungen. Ziel ist es, eine wirt-
schaftliche Bearbeitung zu ge-
wahrleisten. Daher werden die
Vorteile der Komplettbearbei-
tung in diesem Bereich beson-
ders deutlich.

,Die wichtigste Anforderung,
die unsere Produkte erfullen
mussen, ist absolute Prozesssi-
cherheit. Auch die Bearbeitungszeiten sind
wichtig, ebenso wie die Verflgbarkeit der
Maschinen. Eine WFL-Maschine stellt fur den
Kunden eine wichtige Anschaffung dar, da
haufig keine weiteren CNC-Bearbeitungs-
prozesse in der Werkstatt erforderlich sind*,
fahrt Koll fort.

WFL hat sich mit seinen Losungen und Kon-
zepten im Bereich der schwer zerspanbaren
Materialien weltweit einen Namen gemacht.

Komplettbearbeitung von Flugzeugkomponenten

Dass dies mdglich ist, hat das Unternehmen
durch seine Kompetenz auf dem Gebiet der
Komplettbearbeitung komplexer Flugzeug-
komponenten bewiesen.

WFLI

MILLTURN TECHNOLOGIES

WFL MILLTURN TECHNOLOGIES
GMBH & CO. KG
WWW.WFL.AT

Oemeta

TheC 00!antCompany

INNOVATIVE KUHLSCHMIERSTOFFE

Stabile Prozesse | Exzellente Materialvertraglichkeit | Verlangerte Standzeiten

Oemeta Chemische Werke GmbH | Telefon: +49 (0) 4122-924-0 | products@oemeta.com

Airbus

Air Canada
Bombardier
Lufthansa Technik
Safran

Collins Aerospace

www.oemeta.com
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WORKNC automatisiert die
Wochenendproduktion im Formenbau

Die Endbearbeitungszeiten bei Julien SA haben sich von 32 auf 14 Stunden verkurzt

Der als Zulieferer fur die Automobilindus-
trie tatige Formenbauer erklart, dass die
WORKNC-Software ihm einen klaren Vorteil
verschafft und er sich durch Uberlegene Lie-
ferzeiten, Qualitdt und Fachwissen von sei-
nen Konkurrenten abhebt. Als Beta-Tester fur
WORKNC fand man heraus, dass eine neue
Funktion, die spater in der neuesten Version
- 2019 R1 - eingefuhrt wurde, die Dauer der
Endbearbeitung bei bestimmten Teilen um
mehr als die Halfte verkurzte.

Julien SA produziert an drei Standorten in
Frankreich und jeweils einem in der TUrkei
und der Slowakei Formen fur Innenraum,
Kofferraum- und Dachverkleidungen, Teile
zur Schallisolierung, Schaumstoffteile sowie
Warmedammungen aus Aluminium und
Textilmaterialien. Der Hersteller produziert
hauptsachlich Einzelteile oder zwei bis drei
Kleinserienformen fur Schaumstoffteile.
Programming Manager Sergio Couto ist am
10.000 Quadratmeter grof3en Hauptsitz in
Le Creusot, Frankreich, fUr die Produktions-
vorbereitung und die Implementierung des
Herstellungsprozesses zustandig. Seine Ab-
teilung ist verantwortlich fur eine Reihe von
Aspekten wie technische Fra-

gen, Uberwachung und Qua-
litatskontrolle in der Werk-

zeugproduktion.

Obwohl dort auch
eine kleine Anzahl

von Formen fur die Luftfahrtindustrie her-
gestellt wird, sind die meisten Kunden gro-
Be Automobilkonzerne, die kurze Durch-
laufzeiten bendétigen. Laut Couto ist mit
den leistungsstarken CAD- und CAM-Funk-
tionen von WORKNC aus technischer Sicht
praktisch nichts unmaoglich.

Die Software ist auf sieben Computern im
Netzwerk des Unternehmens installiert und
steuert drei 5-achsige Werkzeugmaschi-
nen: eine Breton, Durango und Rambaudi;
sowie vier 3+2 Maschinen: eine Goglio, FPT,
Anayak und Soraluces.

Er erklart, dass WORKNC ein
integraler und wesentlicher
Bestandteil des gesamten Pro-
duktionsvorgangs ist und dass
der Prozess beginnt, sobald das
Programmierteam mit der Be-
stellung eine Bewertung vom
IngenieurbUro erhalten hat.

LWir analysieren zunachst die
CATIA-Datei des zu produzieren-
den Teils. So kénnen wir die Tei-
le, die hohe Prazision erfordern,
isolieren und feststellen, was
machbar ist."

UNTER SPAN / MANUFACTURING INNOVATIONS NETWORK 2019

Mit  Hilfe der CATIA-Schnittstelle von
WORKNC kénnen wir die CATIA-Baum-
struktur wiederherstellen. Dies ist entschei-
dend, da die Daten fur uns von grof3ter
Bedeutung sind. WORKNC ist eine der we-
nigen Anwendungen, mit denen das mog-
lich ist. Danach richtet sich die Aufmerk-
samkeit auf die Anzahl der zu fertigenden
Teile und die Modelle werden in WORKNC
erstellt, indem sie Offset-Werte und alle an-
deren Details hinzugeflgt, die fur eine pra-
zise Bearbeitung erforderlich sind.

,Die Vorbereitung der Produktionsphase und
die Durchflhrung von Frasbahnberechnun-
gen sind der nachste Schritt. Wir erstellen Be-
arbeitungsplane und passen WORKNC -Fras-
bahnen an die jeweilige Maschine an.”

Sergio Couto fuUhrt weiter aus, dass sie ge-
legentlich nicht wissen, welche Maschinen
verfugbar sein werden. Das bedeutet, dass
generische Frasbahnen erstellt werden muUs-
sen. ,Dies unterstreicht die Wichtigkeit der
Bearbeitungskontexte in WORKNC, da wir oft
im letzten Moment auf eine andere Maschine
wechseln mussen.”

Die letzte Phase erfolgt in der Fertigung.
Dort validiert die Simulationsfunktion von

WORKNC den Prozess, bevor die Maschinen
mit dem Bearbeiten von Metall beginnen.
Couto sagt weiterhin, dass WORKNCs leis-
tungsstarke Programmierung auch die un-
beaufsichtigte Bearbeitung ermdoglicht. ,Das
heif3t, die Fertigung ist rund um die Uhr in
Betrieb. Von Freitagmittag Uber das ganze
Wochenende ist sie vollig autonom, mit auto-
matischem Werkzeugwechsel und Rotation
der Werkzeugkopfe. Ohne WORKNC ware das
nicht moglich.”

Als Beta-Tester fur WORKNC hat Julien SA
eine neue Schlichtstrategie erprobt, mit der
Anwender bisherige Einschrankungen durch
Werkzeugformen Uberwinden und die Be-
arbeitungszeiten um mehr als die Halfte ver-
kurzen kénnen. Als Ergebnis der Erprobungen
wird in der Version 2019 R1 die Advanced Tool-
form-Technologie um die Z-Ebene erweitert.
Dies ermdglicht die Berechnung zylindrischer,
ovaler und parabelférmiger Werkzeugformen
einschlieflich negativer AufmafRe Uber die
Bauteiloberflachen.

Sergio Couto sagt, dass die Anwendung der
Advanced Toolform-Strategie beim Kreisseg-
mentschneiden im Vergleich zu herkdmme-
lichen Methoden ein eindeutiges Ergebnis
liefert: Die Verkurzung der Endbearbeitungs-
zeiten von 32 auf 14 Stunden.

WORKNC, ein Produkt der Business Unit Pro-
duction Software der Hexagon ist vollstandig
in jede Bearbeitungsphase integriert - Ana-
lyse, Vergleich, Simulation, Bearbeitung und
Prafung. ,Heute verwenden wir es auch zur
Datenubertragung Uber den WORKNC Viewer
an die Fertigung.”

Als Vorteile der Verwendung von WORKNC
erwahnt Sergio Couto zusammenfassend,
dass auch die Berechnungszeiten fur Fras-
bahnen kein Problem mehr sind. ,Wir fertigen
einige grof3e Teile - 2m x 1,5m - und es kommt
sehr selten vor, dass die Berechnungen aller
Schrupp-, Schlicht-, Restmaterial- und Kon-
turnachbearbeitungen sowie fur die mecha-
nischen Verfahren wie Bohren und Taschen-
bearbeitung langer als acht Stunden dauern.
Auflerdem ist es eine benutzerfreundliche
Anwendung, die sehr einfach zu erlernen ist,
auch fur die Mitarbeiter, die vorher noch nie
eine CAM-Programmierung erstellt haben.”

Zur Durchfuhrung praziser Messungen in ver-
schiedenen Phasen des Fertigungsprozesses
hat das Unternehmen auch in einen mobilen
Messarm von Hexagon investiert. Dieser wird
genutzt, um sofort entscheiden zu koénnen,

~

ob ein Vorgang fortgesetzt werden kann oder
abgeandert werden muss, , was laut Couto Si-
cherheit garantiert und Zeit spart. ,Das alles
tragt zur, fur die Herstellung eines Teils noti-
gen Prazision bei und stellt sicher, dass das Teil
von hoher Qualitat ist und sauber und prazise
bearbeitet werden kann. Fur das endgultige
Ergebnis ist das besonders wichtig, denn vie-
le der aus unseren Formen kommenden Teile
sind fUr die Endkunden in den Fahrzeugen
sichtbar.”

AbschlieBend erklart er, warum 1994 erstmalig
in WORKNC investiert wurde und wie es sich
seitdem entwickelt hat: ,Ab den 1990er Jahren
erhielten Formenbauer Dateien aus Indien
und China, in denen Radien und Planflachen
nicht dem Originalteil entsprachen und die
Programmierung mit CATIA nicht mehr mog-
lich war. Auch damals schon konnte WORKNC
unabhangig von der Komplexitat eines Teils
und von ungenauen Oberflachen schnell eine
Frasbahn erzeugen.”
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,Die Entwicklung von WORKNC erfolgt in Ein-
klang mit den Anforderungen der Anwender,
die zuvor die Frasbahn direkt auf den Werk-
zeugmaschinen programmierten. Wir haben
volles Vertrauen bei der taglichen Arbeit da-
mit, und es hilft uns auch beim Umgang mit
Themen wie Urlaub, Krankheitsfallen und
Standzeiten. Damit sind wir als Formenbauer
unseren Mitbewerbern voraus.”

’,: 4 HEXAGON

HEXAGON
WWW.HEXAGON.COM
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Die neue Losung fur das Fertigdrehen
von hitzebestandigen Legierungen

IT1O5 ist eine neu entwickelte PCBN-Sorte, die eine hervorragende Oberflachenqualitat,
hohe Produktivitat und lange, stabile Standzeiten beim Fertigdrehen von hitzebestan-

digen Legierungen ermaoglicht.

SUMITOMO ist es gelungen, eine neue
PCBN-Qualitat namens IT105 herzustel-
len, die unter statischem H&chstdruck
und hoher Temperatur hergestellt wur-
de. Die neuen Hartstoffe bestehen aus
feinen cBN-Kornern, die mit optimierten
Bindemitteln stark miteinander verbun-
den sind.

Somit weist IT105 eine hohe Harte, hohe
Festigkeit und relativ geringe War-
meleitfahigkeit auf als herkdmmliche
PCBN-Typen. Aufgrund dieser physika-
lischen Eigenschaften zeigt IT105 eine
ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und
Schneidkantenstabilitat bei der Bearbei-
tung von hitzebestandigen Legierungen
bei Schnittgeschwindigkeiten bis zu
300 m/min.

So erreicht IT105 beispielsweise eine drei-
mal héhere Produktivitat und eine funf-
mal langere Standzeit als herkdmmliche
Hartmetallsorten in der Feindrehan-
wendung von Inconel718. Es wird dazu
beitragen, die Produktivitat zu steigern
und die Gesamtbearbeitungskosten zu
senken.

22 Lagerartikel, darunter ISO-Einsatze
und Profiliereinsatze, ermaoglichen es, je
nach Geometrie der Werkstucke unter-
schiedliche Anwendungen zu realisieren.

< SUMITOMO
SUMITOMO ELECTRIC
HARTMETALL GMBH
WWW.SUMITOMOTOOL.COM

Tieflochbohren mit Kleinstbohrern und MMS

In der Serienfertigung gibt es vie-
le Beispiele fur das Tieflochbohren
mit  Minimalmengenschmierung
(MMS), hauptsachlich mit einem
Werkzeug-Durchmesser von Uber 4
mm. Mit MMS werden hier deutlich
langere Standzeiten und eine bes-
sere Oberflachenbeschaffenheit er-
zielt, und das mit weniger Aufwand
und geringer Verschmutzung. Die
gezielte Schmierung und der siche-
re Austransport der Spane sorgen
fur hochst zuverlassigen Betrieb.
Bei der Verwendung von noch Kklei-
neren Werkzeugen kommen aller-
dings weitere Herausforderungen
hinzu: in diesen Werkzeugen erhéht
sich der Stromungswiderstand und
die Bearbeitung des WerkstUcks er-
fordert eine gréBRere Olmenge.

Bei einem MMS 1-Kanal System ist
jedoch die Olmenge im Aerosol
(Ol-/Luftgemisch)  prinzipbedingt
begrenzt. Durch den geringen
Durchsatz im Werkzeug erhoht sich
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die Verweildauer des Aerosols in der
Leitung und damit die Menge des
niedergeschlagenen Ols. Aufgrund
der Zentrifugalkrafte der hohen
Drehzahlen wird dieser Effekt in der
Spindel noch verstarkt.
bielomatik prasentiert als Lésung
einen modifizierten Werkzeug-
halter, der in Verbindung mit dem
MMS 1-Kanal System H1 eine opti-
male Schmierstoffversorgung am
Werkzeug gewahrleistet.
Die Erfahrungen sind ausnahms-
los positiv. Tieflochbohrungen mit
kleineremn Durchmesser als 1,5 mm
kdénnen prozesssicher und wirt-
schaftlich in hoher Qualitat gefer-
tigt werden.

HGHTEH
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BIELOMATIK LEUZE
GMBH + CO. KG
WWW.BIELOMATIK.DE
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TDM Global Line 2019: Die Werkzeug-
datenverwaltung fur Industrie 4.0

TDM Systems, Digitalisierungsexperte fur die
zerspanende Fertigung, hat mit dem neuen
Release TDM 2019 / TDM Global Line 2019 die
Werkzeugdatenverwaltung stark weiterent-
wickelt. Die jungste Generation TDM Global
Line der bewahrten, auf 25 Jahre Erfahrung
basierenden TDM  Werkzeugverwaltung
bietet mittlerweile fast alle Funktionen der
Kernlésung TDM. Daruber hinaus punktet
sie mit der zentral verflUgbaren Datenbank,
auf die weltweit alle Standorte eines Unter-
nehmens zugreifen kdénnen.

,Die globale Nutzung einer zentralen Daten-
bank fUhrt zu massiven Einsparungen an
IT-Kosten, Produktivitatssteigerungen und
standortlbergreifenden Synergien®, erlau-
tert Eugen Bollinger, Leiter Vertrieb bei der
TDM Systems CmbH. ,Um den Mehrwert fur
die User noch zu steigern, haben wir die Kon-
figurationsmaoglichkeiten in TDM Global Line
2019 erweitert und neue Module entwickelt.”

m TDMShopfloorManager:Dasleistungsstar-
ke Tool bietet ein umfassendes Workflow-
management mit Buchungsfunktionen
und vielen Schnittstellen zu Lagersyste-
men, Voreinstellgeraten und Maschinen
sowie zu Ubergeordneten Systemen wie
MES, FMS und ERP. User kdénnen jetzt
mehrere Shopfloor-Konfigurationen an-
legen, um Workflows in unterschiedlichen
Produktionsbereichen abzubilden. Neu
ist auch die eigene Statusverwaltung, mit
der sich die Werkzeugstatus im Workflow
selbst definieren lassen.

® TDM Dokumentenverwaltung: Mit dem
neuen Modul kdnnen die Nutzer den Pro-

Mit TDM Global Line 2019 das komplette Werkzeug im Blick: 2D-, 3D- und Parametergrafik und

Stammdaten.

duktionsmitteln beliebig viele Dokumente
per drag & drop zuordnen - entweder als
Verlinkung zum eigentlichen Speicherort
oder als Kopie auf dem Global Line-Server.
Eine einfache und sichere Dokumentation
aller relevanten Informationen ist damit
gewabhrleistet.

Grafikfunktionen: Neue Funktionen er-
madglichen es, mit nur wenigen Mausklicks
und dank einer intuitiven Nutzerfihrung,
mit dem Hullkonturgenerator Rotations-
konturen aus 2D-Grafiken zu erzeugen. In
Kombination mit dem 3D-Rotationsgene-
rator werden daraus innerhalb weniger Se-
kunden simulationsfahige 3D-Modelle fur
die realistische Kollisionskontrolle in CAM-

®
®
T T Y ®
il ixl®
®

-.nl_ Iﬂ_.' '
®

Der TDM WebCatalog bietet tagesaktuelle, geprufte Werkzeugdaten fihrender Hersteller. Die
zentrale Werkzeugdatenbank ist damit schnell befillt. Bild: TDM Systems

Bild: TDM Systems

Systemen. Die Features lassen sich jeweils
Uber das 2D-Widget im Komponenten-
und Komplettwerkzeugbereich starten.

m WebCatalog: Mit dem neuen Release TDM
2019 und TDM Global Line 2019 haben die
Anwender, nach Registrierung bei TDM
Systems, Zugriff auf die neuen Werkzeug-
kataloge in der Cloud und damit auf stets
aktuelle und geprufte Werkzeugdaten
fUhrender Hersteller. Aufwandiges Suchen
und Anlegen von einzelnen Werkzeugen
und Komponenten oder auch einer kom-
pletten Werkzeugdatenbank gehoren da-
mit der Vergangenheit an.

TDM 2019: Die Zukunft ist hybrid

Auch die Kernlésung TDM wurde stark wei-
terentwickelt. So profitieren User von TDM
2019 vom neuen Hybridmodus: Sie kénnen
Global Line Module in Kombination mit der
TDM 2019 Version nutzen. Der Zugriff auf
den TDM WebCatalog ist fUr die aktuelle Ver-
sion ebenfalls maglich. Erleichterungen im
Arbeitsalltag bringen zudem die erweiterte
Mandantenverwaltung, mit der sich etwa Be-
triebsmittel passgenauer zuordnen lassen.

tdmsvystems

TDM SYSTEMS
WWW.ITDMSYSTEMS.COM
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Mobile Machining: Eine Werkhalle
wird zu einem CNC-Bearbeitungsraum

Das Forschungsprojekt vom Fraunho-
fer-Institut fir Fertigungstechnik und
Angewandte Materialforschung IFAM
mit der Siemens AG hat das Potenazial,
die CNC-Bearbeitung groBer Strukturen
zu revolutionieren. Statt grofBflachige
Flugzeugteile wie Rumpfsegmente oder
Leitwerke zur Bearbeitung in speziellen
Portalmaschinen zu transportieren und
einzulegen, fahren beim Mobile Machi-
ning frei bewegliche, flexibel ristbare
Roboter um die Werksticke herum. Be-
suchern der letzten Hannover Messe
wurde bereits live demonstriert, wie Mo-
bile Machining die von CNC-Maschinen
gewohnte Prazision erreicht und die Fer-
tigung gleichzeitig deutlich flexibler und
skalierbarer macht.

Zugegeben: Der Besuch von Werken der
Luftfahrtindustrie beeindruckt. Turmho-
he Leitwerke, weit ausladende Tragfla-
chenteile oder riesige Rumpfsegmente
werden zwischen noch groéBeren Portal-
maschinen und Vorrichtungen mit teil-
weise grof3en Distanzen bewegt. Viele
dieser Maschinen werden speziell fur ein-
zelne Komponenten und Fertigungspro-
zesse entwickelt und installiert.

Doch Produktionsverantwortliche ken-
nen die Herausforderung dieser Pro-
duktionsweise: Die Fertigung ist starr,
die Nebenzeiten fur Transporte und Vor-
bereitungen in den Vorrichtungen sind
grof3. Bereits Nachfrageverschiebungen
zwischen einzelnen Flugzeugmodellen
kdnnen zu einem ineffizienten Nebenein-
ander von Unterauslastungen an einigen
und Engpassen an anderen Werkzeug-
maschinen fuhren. Kapazitatserweite-
rungen oder der Ramp-up neuer Modelle
erfordern lange Vorlaufzeiten — weil die
Anschaffung und Installation der erfor-
derlichen Sondermaschinen viel Zeit und
Platz braucht.

Warum nicht die CNC-Maschine zum
Werkstlick bringen?

Wie lasst sich die Bearbeitung grof3er
Strukturen deutlich flexibler, effizienter
und skalierbarer gestalten? Ein Team
von Siemens und des Fraunhofer-Institut
fur Fertigungstechnik und Angewandte
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Mobile Machining auf der Hannover Messe (Bild 1): Mit SINUMERIK gesteuerter Roboterarm auf

einem AGV.

Materialforschung (IFAM) in Stade ver-
folgte bei dieser Aufgabenstellung einen
ebenso neuen wie frappierend einfachen
Gedanken: Warum werden diese Flug-
zeugkomponenten eigentlich zu starren
Spezial-CNC-Maschinen gefahren und
dort aufwandig positioniert? Warum fah-
ren mobile und flexible Fertigungseinrich-
tungen nicht einfach zum Werkstlck? Die
Idee des Mobile Machining war geboren.

Komponente 1: ein AGV als mobile Platt-
form

Das Projektteam entwickelte ein modu-
lares System, um das Konzept des Mobi-
le Machining fur die Bearbeitung mit der
im Flugzeugbau geforderten Prazision zu
realisieren. In Zusammenarbeit mit ver-
schiedenen Projektpartnern wurde ein
mobiles Tragerfahrzeug AGV (Automated
Guided Vehicle), das durch eine SIMATIC
SPS positioniert wird, entwickelt. Die aus
marktUblichen Komponenten aufgebau-
te Bewegungsplattform setzt wahrend
der Bearbeitung mit drei StuUtzen stabil
auf dem Boden auf. Fur einen Ortswech-
sel fahrt die Plattform ihre drei Rader aus.
Diese Konstruktion erlaubt hoéchste Be-
wegungsfreiheit, bis hin zur Drehung auf
der Stelle. Gleichzeitig bringt das mobile
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Bearbeitungszentrum inklusive montier-
tem Roboter rund sechs Tonnen auf die
Waage und damit genug Stabilitat und
Steifigkeit fur eine prazise Bearbeitung.
Mit Hilfe eines Lasersystems ermittelt die
Robotereinheit ihre exakte Position, kann
sich ebenso frei wie prazise in der gesam-
ten Werkhalle bewegen, sich relativ zu den
zu bearbeitenden Werkstucken positionie-
ren und den Nullpunkt fUr CNC-Bearbei-
tungsschritte referenzieren. (Bild 1)

Komponente 2: ein 6-Achs-Roboter
Handling-Roboter zeigen sich in typischen
Pick & Place Anwendungen erstaunlich
leistungsstark. Verglichen mit der Prazi-
sion einer CNC-Maschinen sind sie aber
eher ,Grobmotoriker”. Als Robotermodul
fur das Mobile Machining Projekt wahlte
man daher einen Roboter mit Prazisions-
antrieben bestehend aus SINAMICS Ser-
voumrichtern und SIMOTICS Servomo-
toren, speziellen Messsystemen an jeder
Achse fur Relativbewegungen, einem
zweiten Gebersystem an den Roboter-
gelenken und eigens entwickelten Ka-
librierroutinen. Statt auf 2-3 mm genau
ZuU positionieren, erreicht der mobile Be-
arbeitungsroboter eine Genauigkeit von
0,2 mm. (Bild 2)

Komponente 3: SINUMERIK Run MyRo-
bot /Direct Control

Den Durchbruch in Bezug auf Genauig-
keit und Flexibilitat brachte aber erst die
dritte Losungskomponente: Statt die Ro-
botereinheit klassisch zu programmieren,
setzte das Entwicklerteam auf eine SINU-
MERIK 840D sl Steuerung. Siemens hatte
seiner Steuerung bereits vor einiger Zeit
das Modul SINUMERIK Run MyRobot /Di-
rect Control hinzugefugt. Die Idee dahin-
ter: Statt mit proprietdaren Roboter-Steue-
rungen lassen sich Roboter so Uber eine
CNC direkt programmieren.

In Bezug auf die Integration in die Ferti-
gung bringt die SINUMERIK-Steuerung
weitere Vorteile. So lasst sich die komplet-
te Robotereinheit von einem routinierten
CNC-Anwender mit bekanntem G-Code
programmieren oder CAM-Programme
lassen sich auf den Roboter Ubertragen.
Statt aufwandig ein weiteres Program-
mier-System fur Roboter in die Fertigung
einfUhren und dafur Mitarbeiter ausbilden
zUu mussen, setzt das von Siemens und
Fraunhofer IFAM entwickelte Mobile Ma-
chining auf in den Fertigungen vorhan-
dene Technologien und Know-how - fur
eine einfache Integration in CAD/CAM,
PLM-und Planungssysteme oder als Digi-
tal Twin fur Simulationen. (Bild 3)

Deutliche Zeiteinsparungen bei der Be-
arbeitung

Erste Tests zeigen sehr vielversprechende
Ergebnisse. So lassen sich mit den jetzt
entwickelten Prototypen die fur die Flug-
zeugfertigung typische Bearbeitungs-
schritte wie Konturfrasen, Ausschneiden,
Bohren und Nieten (Drilling & Fastening)
mit hohen Absolut- und Wiederkehrge-
nauigkeiten durchfUhren.

Das volle Potenzial lasst sich aber erst
erahnen, wenn beim Mobile Machining
mehrere Roboter parallel am Werkstuck
arbeiten und dabei identische oder un-
terschiedliche Bearbeitungsprozesse
durchfUhren. So lassen sich Kapazitaten
skalieren, zwischen verschiedenen Werk-
sticken und Bearbeitungsschritten flexi-
bel verschieben und die Durchlaufzeiten
weiter verkuUrzen. Mit zwei Robotern an
einem Werkstuck erwarten die Entwickler
bereits Reduzierungen von mindestens
30% bei den Durchlaufzeiten.

Das Ziel: ein autonom agierender Robo-
ter-Schwarm

Die jetzt angestof3enen Folgeprojekte fur
das Mobile Machining befassen sich folge-
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Mit SINUMERIK erreicht der Roboter die in der Flugzeugindustrie geforderte Genauigkeit beim

Frdsen, Ausschneiden, Bohren und Nieten (Bild 2).

Klare Pluspunkte: Die Programmierung des Roboters erfolgt Uber G-Code. So lassen sich beim
Mobile Machining Know-how und die bekannten digitalen Toolketten der Werkzeugmaschi-
nenindustrie nutzen (Bild 3).

richtig mit dem flexiblen Einsatz von meh-
reren der mobilen Robotereinheiten.

Bis zum autonom agierenden Robo-
ter-Schwarm sind sicher noch viele Hur-
den zu nehmen. Schon heute steht aber
fest: Mobile Machining eréffnet neue
Wege fur eine hochflexible Automatisie-
rung bei der Bearbeitung grofRer Teile —
fur Flugzeugstrukturteile aber auch fur
Rotorblatter von Windkraftanlagen, Struk-
turen von Schienenfahrzeugen oder Grof3-
bauteile im Schiffsbau.

SIEMENS

SIEMENS AG
WWW.SIEMENS.COM
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Blaser Swisslube: Synergy 735 -
ein Kuhlschmierstoff der Uberzeugt

Die Kuhlschmierstofflosungen von Blaser
Swisslube erhéhen die Produktivitat, opti-
mieren die Wirtschaftlichkeit und erzielen
eine hohe Bearbeitungsqualitat. Davon ist
auch der Markenbotschafter Titan Gilroy,
Inhaber von , TITANS of CNC: Academy* fest
Uberzeugt. Der neue KUhlschmierstoff Syn-
ergy 735 wurde in diesem Jahr auch an der
EMO in Hannover vorgestellt.

Im hauseigenen und topmodernen Tech-
nologiecenter in der Schweiz testen die
Blaser-Experten die KUhlschmierstoffe
schon in der Entwicklungsphase auf Herz
und Nieren. ,Nur ausgekllgelte Kuhl-
schmierstoffe, die unseren Kunden einen
messbaren Mehrwert generieren, kom-
men auf den Markt", erklart Marc Blaser,
CEO von Blaser Swisslube. Zu den neuen
Technologien gehoért das kristallklare Syn-
ergy 735.

Die klare Wahl

LSynergy 735 sieht aus wie Wasser und
ist meine klare Wahl“, sagt Titan Gilroy.

Der neutrale Geruch
und die hervorragen-
de Hautvertraglichkeit
des vollsynthetischen
Produktes Uberzeugen.
Der wassermischba-
re und Olfreie Kuhl-
schmierstoff bietet
makellose Oberflachen
auch bei sensiblen Alu-
miniumlegierungen.
Titan Gilroy — der Bla-
ser-Markenbotschafter
Mit der kostenlosen e-
Learning Plattform ,TI-
TANS of CNC: Academy*
haben es Titan und sein
Team geschafft, interessierte Zerspaner,
Studenten und viele mehr hinsichtlich
CAD, CAM und CNC weiterzubilden. Die
Academy hat schon Uber 55000 Mitglieder
in 170 Landern. Seit rund drei Jahren unter-
stutzt Blaser Swisslube TITANS of CNC.

' il ' { |

Mehr zu Titan Gilroy und TITANS OF CNC: https.//www.blaser.com/
de_DE/ueber-uns/blog/ein-uberzeugter-blaser-anwender-boom

SWISSLUBE

BLASER SWISSLUBE GMBH
WWW.BLASER.COM

Die hochdynamischen Zwillinge

Hoch im Norden entstehen im Werk Varel
von Premium AEROTEC hochkomplexe
Zerspanbauteile aus Aluminium und Titan
in einem der modernsten Maschinenparks
Europas. Kraftig unterstlutzt wird er seit
kurzem von einem Starrag-Fertigungssys-
tem ECOSPEED F 2040, das aus zwei mit-
einander verketteten Bearbeitungszentren
besteht.

,ECOSPEED" steht fUr Zuverlassigkeit und
hohe Gesamtdynamik, welche fur Premi-
um AEROTEC die ausschlaggebenden Ar-
gumente waren.

Das neue flexible Fertigungssystem (FFS)
besteht aus zwei ECOSPEED F 2040. Die
Bearbeitungszentren arbeiten mit einer
Nennleistung von 120 kW und einer Nenn-
drehzahl von 30.000 min-1. Die Zwillinge er-
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lauben hochdynamische 5-Achs-Simultan-
zerspanung mit bis zu 1g Beschleunigung
und maximalem Ruck von 250 m/s3.

Dank eines automatisch einwechselba-
ren Winkelfraskopfs lassen sich auf dem
FFS nun bis zu vier Meter lange Alumi-
nium-Werkstlcke in einer Aufspannung
komplett bearbeiten. Flexibilitat ist gefragt,
denn aktuell zerspant der Flugzeugzulie-
ferer allein auf allen ECOSPEED-Bearbei-
tungszentren 700 verschiedene Bauteile
unter anderem fUr Airbus und die europai-
sche Weltraumbehorde ESA (Ariane 6).
Eine ebenso wichtige Rolle spielt in Va-
rel die Maschinenverfugbarkeit, die mit
der Betreuung durch den Hersteller steht
und fallt. Da Premium AEROTEC den Star-
rag-Service bereits kennt und durchweg
sehr zufrieden ist, schatzt man die Verlass-
lichkeit der Starrag.

Starrag g

STARRAG TECHNOLOGY GMBH
WWW.STARRAG.COM

MonsterMill TCR -
far Titanbearbeitung in Perfektion

Gerade in der Luft- und Raumfahrttechnik
steigt seit Jahren die Nachfrage nach moég-
lichst effizienten Zerspanungslésungen zur
Bearbeitung von Titan. Mit dem MonsterMill
TCR hat CERATIZIT jetzt einen VHM-Fraser in
petto, der den Anforderungen dieses Werk-
stoffes mUhelos gewachsen ist und in punc-
to Standzeit Uberragende Ergebnisse liefert.

Der MonsterMill TCR ist ein Vollhartmetall-
fraser, der mit hoher Prozesssicherheit und
langer Standzeit bei der Titanbearbeitung
Uberzeugt. Gelungen ist das u. a. durch die
Optimierungen in der Geometrie des Frasers.
So verfugt der MonsterMill Uber eine variable
Drallsteigung und eine Ungleichteilung der
Schneiden, die fUr eine optimale Spanbil-
dung sorgen. Dank der speziell geformten
Spanraume erfolgt der Spane-Abtransport
zuverlassig und sicher. Mit der Entwicklung
eines neuartigen Hochleistungssubstrats
verflugt der Fraser darlber hinaus Uber eine
hohe Zahigkeit und eine verstarkte Biege-

Erfolgreiche Markenanmeldung
Deharde Polygon Forming®

Technischer Vorsprung sowie Qualitats- und Kostenvorteile

Deharde Polygon Forming® ist nun offiziell
als Marke angemeldet. Beim Deharde Poly-
gon Forming® handelt es sich um ein inno-
vatives Verfahren fur die Luftfahrt, mit dem
sich in auBerst hoher Qualitat insbesonde-
re FlugzeugauBenhaute, aber auch andere
Umformbauteile kosteneffizient herstellen
lassen. Als Material kommen alle Metalle in
Frage, die sich kalt umformen lassen.
Deharde Polygon Forming® ermdglicht
die Anfertigung von zylindrischen, koni-
schen und tordierten Blechen. Die Be-
arbeitung von Bohrungen, Taschen oder
Ausschnitten kann bei diesem Verfah-

ren im flachen Zustand mit 3-Achs-Ma-
schinen vorgenommen werden. Dies
erzielt einen wichtigen Kostenvorteil
gegenUber herkdmmlichen Verfah-
ren, bei denen haufig teure 5-Achs-
Maschinen mit aufwendigen Spann-
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Der MonsterMill TCR von CERATIZIT bietet hochste Standzeiten und maximale Prozesssicher-

heit bei der Bearbeitung von Titan.

bruchfestigkeit. Auch den hohen thermi-
schen Belastungen halt der TCR ganz leicht
stand. Dies verdankt der Hochleistungsfra-
ser der innovativen Beschichtungstechno-
logie Dragonskin, die den MonsterMill TCR
besonders robust gegen Verschlei3 macht.

ﬁ\kCERATIZIT

GROUP

CERATIZIT BALZHEIM
GMBH & CO. KG
WWW.CERATIZIT.COM

vorrichtungen und langen Durchlaufzeiten
genutzt werden mussen. Nach dem Biegen
mit Deharde Polygon Forming® ist die kom-
plette MaBhaltigkeit gewahrleistet. Der Um-
formungsprozess lauft in einem Durchlauf,
100%NC kontrolliert und hat eine eindrucks-
volle Wiederholgenauigkeit. Die Ergebnisse
sind qualitativ sehr hochwertig und finden
bereits Anwendung in der Luft- und Raum-
fahrt.

Kontaktieren Sie uns bei Interesse, gern
stellen wir Ihnen weitere Details vor! Se-
hen Sie zum Verfahren auch https:/Amwww.

youtube.com, Stichwort ,deharde polygon®!

Decharde

DEHARDE GMBH
WWW.DEHARDE.DE
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Wenn es hart auf hart kommt

Stahlkontor, ein mittelstandiges Unterneh-
men mit 260 Mitarbeitern, ist Zulieferer fur
unterschiedliche Industriebereiche und hat
diese Bauteile (siehe Foto) projektiert und
durch diverse Fertigungsschritte erfolgreich
an den Endkunden ausgeliefert. Es han-
delt sich um Bauteile aus Invar 36 mit einer
Ausgangsstarke von 25 mm. Die Zuschnitte
werden mittels Abrasiv-HDWS-Technik er-
stellt. Danach erfolgt ein Richtvorgang, bevor
SchweifRfasen angebracht werden. Aus drei
Zuschnitten wird ein U-Profil mittels einem
automatisiertem  Hochfrequenz-WIG-Tief-
schweifB3-Verfahren hergestellt. Im Anschluss
erfolgt eine Warmebehandlung zum Ent-
spannen des Materials.

Das U-Profil wird anschlieBend mittels Ab-
rasiv-HDWS-Verfahren mittig getrennt. Da-
durch entstehen zwei L-Profile, die nach
dem Richten mittels der 5-Achs-Frasbearbei-
tung an allen Flachen in die gewlnschte
Endkontur gebracht werden. Nach Fertig-
stellung erfolgt noch eine Endpolitur der
Oberflache sowie eine Vermessung der ge-
frasten Bauteile. Diese so gefertigten Werk-

Bauteile aus Invar 36 mit einer Ausgangsstdrke von 25 mm

zeuge werden zur Herstellung von CFK-Win-
keln genutzt.

Dieses Beispiel zeigt die Leistungsfahigkeit
der Firma Stahlkontor, die diese Bauteile un-
ter Einsatz von diversen vor Ort befindlichen
Ressourcen gefertigt und geliefert hat.

STAHLKONTOR

When the going gets tough

STAHLKONTOR GMBH & CO. KG
WWW.STAHLKONTOR COM

Das Innovations-Bermudadreieck

Trotz Investition erheblicher Férdergelder in
die Schaffung innovativer Technologien und
Losungen fur die Fertigungstechnik, kom-
men adaquate Ergebnisse in den Produk-
tionsfeldern der Unternehmen nur in sehr
geringem Mafe an. Von wirklicher Innovation
sind wir daher noch ein Stuck weit entfernt.
Innovative Lésungen, aber auch das Interesse

mangelndes
Praxiswissew

der Bedarfstrager sowie recht gute Konzepte
zur unternehmensspezifischen Implementa-
tion fallen sozusagen in ein Innovations-Ber-
mudadreieck sobald es an die konkrete Um-
setzung geht.

Der Hauptgrund ist die Angst der Bedarfs-
trager vor Veranderungen ihrer Aufbau- und
Ablauforganisation, ohne die die notwendi-

© 2019 Conrady Consult GmbH
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gen technischen Veranderungen nicht reali-
sierbar sind. Férdertrager konzentrieren sich
weiterhin hauptsachlich auf Projekte zur Ent-
wicklung immer neuer Technologien und die
Organisationen und Verbande, die sich gera-
de in den letzten Jahren mit der Entwicklung
von Konzepten zur Umsetzung der neuen
Technologien befassen, sind entnervt, da
das Interesse ihrer Projektpartner auf Seiten
der Bedarfstrager immer dann verschwin-
det, wenn die Analyseergebnisse konkret
umgesetzt werden mussen. Es gilt daher,
Personen mit ausreichender Erfahrung in
Management des operativen Geschafts und
Menschenflhrung sowie der notwendigen
Sachkenntnis zu finden und zu aktivieren. Mit
erforderlichem Risikobewusstsein und Freu-
de an der Sache sind diese in der Lage, den
Bedarfstragern die Angst zu nehmen und sie
far die neuen Chancen zu begeistern.

{( conrady
o Consult

CONRADY CONSULT GMBH

Erweiterung des Herzstlcks

Mit der jungsten Erweiterung verdoppelt
EXTRAMET AG ihre Kapazitat fur Hartmetall
Sonderformteile schrittweise bis 2021. Auf
750 m2 wurde ein moderner und innovati-
ver Bereich geschaffen, in dem ausschlief3-
lich maBgeschneiderte Formrohlinge ge-
fertigt werden.

Der neue Gebaudekomplex von 7’600 m3
weif3t total eine Geschossflache von 1700
m?2 Uber 3 Etagen auf. Darin befinden sich
neben der erweiterten und modernisierten
Formgebung auch das neue Technisches
Dienstleistungs- & Forschungszentrum
(TDL & FZ).

Fur das Gebaude mit Fotovoltaik-Anlage
wurde rund 6 Millionen Franken investiert.
Bereits im 2019 kamen weitere 3.1 Mio. CHF
fur modernste Maschinen dazu. Bis 2021
werden rund 30 neue Arbeitsplatze entste-
hen. So wird die Kapazitat fur kundenspe-
zifische Formrohlinge von 65 (2018) bis auf
120 Tonnen in den kommenden 2 Jahren
erweitert.

Ausbau der Sonderformteilproduktion

Der Kundennutzen:

m endformnahe Rohlinge
® | dsungen nach Mass

® |ndividuelle Kihlkanale
® Einzelstuck bis Serie

m Kurze Lieferzeiten
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EXTRAMET

WE LIVE FOR CHALLENGES H

EXTRAMET AG
WWW.EXTRAMET.CH

New dimensions in turbine manufacturing

Volumetric compensation of high-precision 6-axis grinding machines

With its multi-axis PROKOS XT grinding
machine, Blohm Jung simultaneously ad-
dresses complexity, flexibility and quality
issues in modern manufacturing.

One of the biggest challenges in operating
this multi-axis machine is maintaining its
volumetric accuracy of +/- 25 micron.

To that end, Blohm Jung extended its vo-
lumetric compensation process, developed
for conventional 5-axis machines, to a 6-axis
version. The new procedure minimises geo-
metric errors on all six PROKOS XT axes.

IBS Precision Engineering was asked to
help them develop their procedure using
the Rotary Inspector, a special wireless
probe system, for measuring the three ro-
tational axes.

As Blohm Jung’s launching customer in
this respect, MTU Aero Engines uses the
compensation software for multiple PRO-
KOS XT machines in the manufacturing of
turbine components at its Munich site.

According to Matthias Scherm, Plant Ser-
vices-Engineering at MTU Aero Engines,
Munich “Currently, we have three 6-axis
grinding machines in operation and a
fourth and fifth one are underway. Thanks
to the Blohm Jung VCS process employ-
ing the IBS Rotary Inspector we can ma-
nufacture products with consistently high
quality and precision on all of these ma-
chines.”

IBS

Precision Engineering

IBS PRECISION ENGINEERING
WWW.IBSPE.DE

The first application of the IBS Rotary In-
spector for measuring a 6-axis machine.
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Betriebsdatenerfassung und
MES-Informationen direkt an der
Werkzeugmaschine

Vorbei sind die Zeiten, in denen jede Werk-
zeugmaschine mit einem teuren Terminal
fur BDE, MES- und weitere Fertigungsinfor-
mationen ausgerlstet werden musste. In-
zwischen lassen sich einfache Tablets oder
Smartphones zur Mensch-Maschine-Interak-
tion nutzen. Um die wichtigsten Auftragsin-
formationen zur Verfligung zu stellen sowie
Betriebsdaten zu erfassen hat die FAUSER
AG die webbasierte Applikation cute ent-
wickelt. Dieses Control Universal Terminal
bringt ausgewahlte MES- und BDE-Funk-
tionen als Web-Anwendung auf mobile End-
gerate.

So bekommt der Werker alle Informationen
und Funktionen zur VerflUgung gestellt, die
er an der Maschine braucht, wie die Maschi-
nenbelegungsliste mit Informationen zu
den aktuell anstehenden Auftragen aus dem
FAUSER MES. Zudem kann der Mitarbeiter

control universal terminal

Auftragsinformationen Uberall abrufen und
erfassen mit der webbasierten Applikation
cute der FAUSER AG

BDE-Meldungen wie Start, Unterbrechung,
Ende sowie die gefertigte Stuckzahl per
Touch-Bedienung absetzen.

Die FAUSER AG entwickelt, vertreibt und
wartet seit 1994 die FAUSER Software-Sui-
te - eine modular aufgebaute Plattform von
Lésungen fur ERP, MES, MDE/BDE und EAI.
An sechs Standorten in Deutschland und
von zahlreichen Vertriebs- und Service-Part-
nern in Europa und den USA werden derzeit
Uber 1.200 Kunden betreut. Mittelstandische
Unternehmen in produzierenden Branchen
der Metall- und Kunststoffbearbeitung eben-
so wie Zulieferer und Lohnfertiger profitieren
von den flexibel anpassbaren und intuitiv be-
dienbaren FAUSER-L6sungen.

FAUSER AG
WWW.FAUSERAG

RasioSUuNas

Praziser Halt fur einen sauberen Schnitt

Das Nestingverfahren ist ein gangiges Mittel,
um den Anforderungen an die Materialein-
sparung gerecht zu werden. Dabei werden
die einzelnen Elemente so verschachtelt
angeordnet, dass der Verschnitt maoglichst
gering ist. Auf den Rastertisch der CNC-Ma-
schine wird dann eine VerschleiBplatte aufge-
spannt. Auf dieser wird das eigentliche Roh-
material positioniert. Das Vakuum ist dabei

so stark, dass es durch die VerschleiBplatte
hindurch auch kleinste Frasteile sicher in Po-
sition halt. Eine horizontale Bearbeitung wie
zum Beispiel Bohren, ist beim Nesting nicht
mdglich - diese Herausforderung l6st das Auf-
spannsystem von Schmalz.

Flach im Aufbau
Die Blocksauger der Reihe VCBL-G sind

E——

Die Blocksauger VCBL-G K1 kénnen direkt auf der VerschleiBplatte der Maschine platziert werden.
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speziell fur die Anwendung direkt auf der
MDF-VerschleiBplatte von Nesting-Maschi-
nen geeignet. Das erspart dem Anwender ei-
nen RUstvorgang an der Maschine und redu-
ziert Stillstandzeiten. Die Sauger werden Uber
Schlauche direkt an das Vakuum-System der
CNC-Maschine angeschlossen und so mit
dem notwendigen Unterdruck versorgt. Legt
der Anwender das WerkstUlck auf, aktiviert ein
Tastventil mit weicher Oberflache den Block-
sauger - das schont die WerkstUckoberflache.

Die Verbindung der Saugplatte mit dem ro-
busten Kunststoff-Grundkoérper hat Schmalz
so konstruiert, dass die Saugplatte im Ver-
schleiBfall einfach ausgetauscht werden
kann. Ein weiterer Vorteil der Blocksauger-
Reihe ist ihre geringe Arbeitshdhe von 30
Millimetern. Dadurch ist die VCBL-G-Lésung
auch fur 3-Achs-Bearbeitungszentren mit
niedrigen z-H6hen optimal geeignet.

‘
SCHMALZ 3J.SCHMALZ GMBH
T WWW.SCHMALZ.COM
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KNOLL Maschinenbau ubernimmt
Rother Technologie

Zur EMO 2019 kam der Paukenschlag:
KNOLL Maschinenbau, Bad Saulgau,
streicht sein Minimalmengenschmiersys-
tem ControLube aus dem Produktportfolio.
Stattdessen rlckt das AerosolMaster®-Sys-
tem ins Programm, das auf der ATS-Techno-
logie (Aerosol-Trockenschmierung) aus dem
Hause Rother beruht. Es kann bei Bedarf
durch kryogene Kuhltechnologie erganzt
werden.

KNOLL hat dazu die Rother Technologie
GmbH & Co. KG, Bad Urach, Ubernommen.
GeschaftsfUhrer Reiner Rother erklart: ,Wir
waren auf der Suche nach einem Partner
oder Nachfolger, dem wir unser Uber fast
25 Jahre gewachsenes MMS-Know-how
sinnvoll Ubergeben kdénnen und der unsere
Produkte langfristig fortfUhrt. KNOLL Ma-
schinenbau, mit seiner Erfahrung im MMS-
Geschaft und den weltweiten Vertriebs- und
Service-Strukturen, war fUr uns ein Wunsch-
kandidat. Reiner Rother bleibt Ansprech-

Kollaborative Fertigung mit

partner fUr die ATS-
Technologie und freut
sich, fur Bestands-
und Neukunden Pro-
duktivitatssteigerun-
gen von 30-70 Prozent
beim  Standard-Pro-
dukt und sogar zwi-
schen 70 und 200 Pro-
zent beim kryogenen
ATS-System bereitzu-
halten. Matthias Knoll
lie sich neben der in
seinem Haus mehr-
fach nachgewiesenen
hohen Aerosol-Quali-
tat vor allem durch die
einfache Installation Uberzeugen: ,Es kon-
nen nicht nur herkdmmliche MMS-Systeme
auf den AerosolMaster® umgestellt werden.
Auch bei vielen nassgekUhlten Maschinen
ist das ohne groBen Aufwand maoglich.”

digitalen Werkzeugdaten

Eine Lieferkette muss immer héheren An-
forderungen gerecht werden und die Erwar-
tungen steigen Jahr fUr Jahr. Dabei muss
der Datenaustausch immer komfortabler
zwischen den eingesetzten Systemen erfol-
gen. Die ISBE GmbH aus Stuttgart ist spe-
zialisiert auf die Generierung von digitalen
Werkzeugdaten, damit der reibungslose
Datentransfer zwischen Werkzeughersteller,
-lieferanten und -anwender gelingt. Genau
dieser Vorteil bietet einen Wettbewerbsvor-
sprung — fur die Werkzeugherstellung als
auch die Werkzeuganwendung.

In die moderne Fertigung gehdren nicht
mehr ausschlieBlich die klassischen Werk-
zeuglisten und Katalogdaten. Heute zah-
len CUT und NOCUT in 2D und 3D zur
Kollisionsbetrachtung, Schnittdaten, und
Anschlusspunkte fur den automatischen
Zusammenbau von Komplettwerkzeugen
zum Standard. Bei der kollaborativen Ferti-
gung greifen verschiedene Abteilungen auf
die gleichen Werkzeugdaten zurlck, um

NC-Programme zu erstellen, Simulationen
durchzufUhren, Maschinen zu rUsten und
Einstellplane aufzusetzen.

ISBE GDXbox

Auf Basis der ISBE GDXbox realisieren wir fur
Werkzeughersteller und -anwender smarte
Loésungen zur Bereitstellung von digitalen
Werkzeugdaten fUr Standard- und Sonder-
werkzeuge.

Die ISBE GDXbox vernetzt die Daten, berei-
tet diese fUr die verschiedenen Bereiche auf
und stellt sie im bendtigten Format bereit.

Messeauftritt auf der EMO 2019

TECHMOLOGIE

ROTHER TECHNOLOGIE
GMBH & CO. KG
WWW.ROTHER-TECHNOLOGIE.EU

So koénnen per Knopfdruck die erforder-
lichen Daten fUr die Werkzeugschleifma-
schine ebenso bereitgestellt werden, wie
auch fUr die Qualitatssicherung auf einem
Werkzeugmessgerat. Selbstverstandlich lie-
fert die ISBE GDXbox den, digitalen Zwilling*
vorab mit der Auftragsbestatigung aus:
Just-in-Sequence.

Die ISBE GmbH unterstutzt Ihre Kunden da-
bei die Wertschépfung Ihrer Werkzeuge zu
steigern und die Potentiale Ihrer eigenen
Prozesse zu entfalten. Seit mehr als zwanzig
Jahren macht ISBE Software Zerspanwerk-
zeuge smarter.

Autor: Steffen Kluth, Leiter Produktma-
nagement & Mitglied der Geschiftsleitung

N5SBE..

ISBE GMBH
WWW.ISBE.DE
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access to success —
Die neue access-Serie von GROB

Mit seiner neuen access-Serie lanciert
GROB in Europa zwei flexible Allrounder
aus dem Universalmaschinenbereich: Die
neuen 5-Achs-Bearbeitungszentren G350a
und G550a Uberzeugen als smarter und
kostengunstiger Einstieg in die einzigarti-
ge GROB-Technologie und bieten Kunden
aus anspruchsvollen Branchen nahezu un-
begrenzte Einsatzmadglichkeiten.

Die Maschinenvarianten G350a und G550a
charakterisieren sich durch eine Reihe an
Vorteilen, die GROB-Kunden bereits von
der klassischen G-Serie kennen. Dank der
renommierten 5-Achs-Technologie von
GROB versprechen die neuen Universal-
maschinen beste Bearbeitungsqualitat
fur die Einzel- und Serienfertigung. Dabei
gewahrleisten die Basismodelle gewahr-
leisten durch die Méglichkeit modular er-
weiterbarer und spezifisch anpassbarer
Automatisierungslosungen hochste Effi-
zienz und Flexibilitat.

Das Highlight der neuen
access-Serie ist ihre kur-
ze Amortisationszeit, mit I
der GROB einmal mehr
neue Standards im Werk-

il &

zeugmaschinenbau setzt.
Einer hohen Maschinen-
verfUgbarkeit stehen stark
reduzierte Kosten gegen-
Uber. Die Universal-Be-

arbeitungszentren bieten
so die ideale Loésung fur
Automobilzulieferer und
Kunden aus dem allge- I
meinen Maschinenbau,
der Lohnfertigung, dem Werkzeugbau
sowie dem Pumpen- und Armaturenbau.
,Mit den Access- Maschinen runden wir
die Produktpalette unserer G-Module ab
und bieten eine absolut attraktive Ein-
stiegsversion der GROB 5-Achs-Bearbei-
tungszentren an.” erklart German Wank-

VI™ | TE von Kennametal -
lhr neues Lieblingswerkzeug

Die Ingenieure von Kennametal haben
den HARVI | TE entwickelt, um die folgen-
den vier, den Grof3teil aller Frasanwendun-
gen wesentlich beeinflussenden Problem-
faktoren in den Griff zu bekommen - die
Spanabfuhr, die Werkzeugabdrangung,
die Schneidenstabilitat und Werkzeugbru-
che durch radiale Schnittkrafte.

HARVII TE

Sehen wir uns einmal die Spanabfuhr
genauer an. Die innovative Spannut ist
beim HARVI | TE so geformt, dass sich die
entstehenden Spane gleich einrollen und
in kleine StlUcke brechen, die dann Uber
Spanmulden innerhalb der Nut direkt ab-
transportiert werden. Beides hilft Spane-
stau zu unterbinden, den KUhimittelfzu-
fuhr im kritischen Bereich zu férdern, und
die Werkzeugstandzeit zu erhéhen.

Die geformte Stirnschneide unterstutzt
den Spanabtransport, sorgt aber gera-
de auch durch geringe Schnittkrafte da-
fur, dass das Werkzeug hervorragende
Tauch- und Schrageintaucheigenschaf-
ten besitzt. Durch die exzentrische, face-
tierte Freiflache (AVF Technologie zur Mi-
nimierung von Vibrationen und Reibung)
kdnnen die verschiedensten Werkstoffe
muhelos mit einem Werkzeug bearbeitet
werden.
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Maschinenvariante G350a

miller, Vorsitzender der Geschaftsfuhrung

der GROB-WERKE.

GROB-WERKE GMBH & CO. KG
WWW.GROBGROUP.COM

Durch den parabolisch geformten Werk-
zeugkern sowie die exzentrische, face-
tierte Freiflache Uber die gesamte Lan-
ge der Schneide wird die Reibung und
damit auch die Werkzeugabdrangung
reduziert, die Schneidenstabilitat steigt.
All dies macht den HARVI | TE zu einer
vielseitig einsetzbaren Losung.

KZKENNAMETAE

KENNAMETAL DEUTSCHLAND GMBH
WWW.KENNAMETAL.COM
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Datenbasierende Fertigungsplanung mit

C-THRU4.0

Wahrend der Zerspanung in
Werkzeugmaschinen wird lau-
fend eine groRe Menge an Daten
generiert, die aber haufig unge-
nutzt bleibt oder sogar verloren
geht. C-THRU4.0 sammelt diese
Prozessdaten kontinuierlich aus
der ARTIS ProzessUberwachung
und der Maschinensteuerung
und macht sie fur Weiterverarbei-
tung, Analyse, und fur Evaluati-
ons- und Dokumentationszwecke
nutzbar.

C-THRU4.0 speichert relevante
Werkzeug-, Prozess und Maschi-
nendaten der angeschlossenen
ARTIS Auswertesysteme CTM und
GENIOR MODULAR luckenlos auf PCs, File
Server, oder FANUC FIELD Systeme und im-
portiert diese in eine vorhandenen SQL-Da-
tenbank. Der Umfang der erfassten Daten
variiert abhangig von der Konfiguration.

Das neue ARTIS C-THRU4.0 Datenmanagementsystem von
MARPOSS.

Mit dem ReportGenerator und dem Infor-
mationssystem C-DASHBOARD stehen Ap-
plikationen (APPs) zur Verfugung, Uber die
sich gespeicherte Daten zur Verdeutlichung
der Zusammenhange visualisieren, filtern

Sicheres Arbeiten

Mit dem System fUr Industrielle Treppen und
Arbeitsbuhnen erleichtern wir die Montage
von einfachen Gelandern bis hin zu komple-
xen Treppen und ArbeitsbUhnen. Aufwen-
diges Bohren, SchweiBBen oder Gehrungs-
schnitte sind nicht erforderlich —die Montage
erfolgt durch einfaches Zusammenstecken.
Auf die erforderlichen Abmafe zugeschnit-
tene Verbindungsrohre lassen sich die Ele-
mente aus Aluminiumguss Uber ein simples
Steckprinzip miteinander verbinden. Eine
weitere mechanische Bearbeitung ist nicht
erforderlich. Ein innenliegender Spannme-
chanismus aus verzinktem Stahl und das An-
ziehen spezieller Klemmmschrauben gewahr-
leisten die kraftschlissige Befestigung und
eine Verbindung mit glatten Konturuber-
gangen. Das Ergebnis ist ein einfaches und
stabiles System, das samtliche Sicherheits-
richtlinien erfullt und bei Bedarf jederzeit va-
riiert oder demontiert werden kann.

Bei Veranderungen entfallt das bei Stahlsys-
temen notwendige zeit- und personalauf-
wendige und mit Verschmutzung verbun-
dene Trennen, SchweiBen und Lackieren.
Damit eignet sich das ruckstandsfrei zu

montierende ITAS-System besonders fur
Bereiche, in denen Sauberkeit ein maB3geb-
liches Kriterium ist. Zu den unterschiedli-
chen Elementen zahlen neben Rohren und
zahlreichen Rohrverbindungsvarianten auch
Flachenelemente, Treppenstufenprofile und
Seitenbleche sowie die entsprechenden Hal-
terungen und Holme.

Das verwendete Material ist ein korrosions-
bestandiges, leicht zu reinigendes Alumi-

nium. Das von der Firma RK Rose + Krieger
GmbH hergestellte ITAS-System lasst sich

und beliebig miteinander ver-
knupfen lassen. Anhand der Aus-
wertungen koénnen Schadens-
ursachen nachgangig aufgeklart
werden, um gleichartige Scha-
den in der Zukunft zu vermeiden.
Parallel Uberwachen ARTIS Aus-
wertesysteme CTM oder GENI-
OR MODULAR mit digitalen und
analogen Sensordaten in Echtzeit
und reagieren sehr schnell auf
Notabschaltungen
kénnen fur den Fall von Grenz-
wertUberschreitungen  aktiviert
werden.

Anomalien.

ARTIS

MARPOSS

MARPOSS MONITORING
SOLUTIONS GMBH
WWW.ARTIS.DE

auf einfachste Weise auch mit dem BLO-
CAN®-Profilsystem und dem umfangrei-
chen Sortiment der RK-Rohrverbinder eben-
falls aus dem Hause RK Rose + Krieger GmbH
kombinieren.

verbindet + buwugl

www_linearundhandhabungstechnik.de

LINEAR- UND HANDHABUNGS-
TECHNIK GMBH & CO. KG
WWW.LINEARUNDHANDHABUNGSTECHNIK.DE
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Formaldehydfreie Produktpalette fur
die Anwendung in der Luftfahrtindustrie

Der norddeutsche Kuhlschmierstoffher-
steller Oemeta stellt neue formaldehyd-
freie, wassermischbare Produkte aus der
Aerospace-Reihe (,AE") vor, die fur die
speziellen Anforderungen der Luft- und
Raumfahrtindustrie entwickelt wurden.
Durch den Verzicht auf formaldehydhal-
tige Biozide sind alle AE-Produkte beson-
ders humanvertraglich. Die Produkte wur-
den zahlreichen Hautvertraglichkeitstests
unterzogen und als nicht hautirritierend
eingestuft. Zudem reduzieren die lange
Lebensdauer und die hohe Leistung der
KUhlschmierstoffe den Verbrauch und die
Entsorgungsmengen.

Aufgrund hochwertiger Grunddle und
des Einsatzes modernster Additivtechno-
logien besitzen die AE-Produkte fur alle
Arten der Zerspanung in der Luftfahrt-
industrie eine optimierte Schmierleistung
und Materialvertraglichkeit. Dies verlan-

gert die Werkzeug-
standzeiten und
erhdoht somit deut-
lich das Zeitspanvo-
lumen. Zusatzlich
erfreut den Benut-
zer das hervorra-
gende Wasch- und
Spulvermdgen der
Produkte, denn
die Maschinen und
Werkstlcke  blei-
ben langer sauber.

Airbus und Bom-
bardier sowie viele
weitere namenhaf-
te Hersteller haben
Oemetas Rezepturen bereits getestet und
freigegeben. Somit ist ein zertifiziertes
und gepruftes Produkt mit sofortiger Ein-
satzbereitschaft fur Ihre Werkstoffe sicher-
gestellt.

Oemeta

TheCpolantCompany

OEMETA CHEMISCHE WERKE GMBH
WWW. OEMETA.COM

Hochste Prozesssicherheit bei der
Bearbeitung von CFK

Der neue Fraser OptiMill-Composite-
Speed-Plus von MAPAL ist die konse-
guente Weiterentwicklung des OptiMill-
Composite-Speed hinsichtlich Standzeit
und Bruchfestigkeit. Der achtschneidige,
Vollhartmetallfra-
ser ist fUr die prozesssichere Bearbeitung

diamantbeschichtete

von kohlenstofffaserverstarktemn Kunst-
stoff konzipiert. Durch ein neues Hochleis-
tungssubstrat in Kombination mit einem

verstarkten Kerndurchmesser wurde die
Bruchfestigkeit um 50 Prozent gesteigert.
Das optimierte Nutprofil sorgt fur eine
schnelle und sichere Abfuhr von Stauben
und Prozesswarme auch bei extrem ho-
hen Zerspanungsvolumen. Der Schneid-
keil wurde eigens auf die Anforderungen
sproder Werkstoffe optimiert. Insgesamt
ist die Standzeit des OptiMill-Composite-
Speed-Plus um 20 Prozent hdher als die

Der achtschneidige, diamantbeschichtete Vollhartmetallfrdser OptiMill-Composite-Speed-Plus

ist fur die prozesssichere Bearbeitung von kohlenstofffaserverstdrktem Kunststoff konzipiert.
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des Vorgangermodells. Die einzigartige
Stirngeometrie mit doppelter Ausspit-
zung sorgt zudem fur deutlich verbesser-
te Taucheigenschaften.

Insbesondere die deutliche Steigerung
der Bruchfestigkeit sorgt bei der Bearbei-
tung von CFK fur ein besonders hohes
Maf3 an Prozesssicherheit. Dadurch ist der
OptiMill-Composite-Speed-Plus optimal
fur den Einsatz in der Luft- und Raum-
fahrtindustrie geeignet. Dank der Hoch-
leistungsverzahnung kann in nur einem
Arbeitsgang geschruppt und geschlichtet
werden. Hohe Vorschlbe und Schnittge-
schwindigkeiten sorgen fur eine beson-
ders wirtschaftliche Zerspanung.

MAPAL DR. KRESS KG
WWW.MAPAL.COM
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Zerspansimulation und Material-
modellierung aus einer Hand!

Seit dem FrUhjahr 2019 arbeitet die PWFT
GmbH aus KoIn in einer strategischen Part-
nerschaft mit dem Softwarehersteller Third
Wave Systems zusammen. Third Wave Sys-
tems bietet fuhrende, auf physikalischen Ma-
terialdaten basierende, Softwarelésungen zur
Optimierung von Zerspanprozessen an. Zum
Produktprogramm zahlen die zwei Systeme
AdvantEdge und Production Module. Erste-
res ermdglicht die Finite Elemente Simula-
tion des Spanflusses und hat seine Starken in
der Werkzeugentwicklung und Prozessaus-
legung, da die Belastungskollektive an der
Werkzeugschneide ermittelt werden kon-
nen, Abb. 1. Production Module erméglicht
die technologische Optimierung komplexer
Werkzeugwege, um im Balanceakt zwischen
VerschleiB3, Zykluszeit und Bauteilqualitat zu
verbesserten Lé6sungen zu gelangen.

Mit beiden Systemen kénnen die heutigen
Hochleistungsprozesse in der Zerspanung
insbesondere vor dem Hintergrund des

.

Werkstoffeinflusses auf unterschiedlichen
Skalen betrachtet und analysiert werden. Im
Rahmen der Partnerschaft steht die PWFT
GmbH als Supportpartner fur alle Fragen
rund um den Einsatz der Software zur Ver-
fugung. Daneben bietet die PWFT GmbH
Dienstleistungen an, mit denen neue Mate-
rialmodelle und Kennwerte ermittelt werden
kénnen.

Als besonderes Highlight wird eine paten-
tierte inverse Methode eingesetzt, bei der

ThirdWave

die Materialkennwerte direkt aus einem Zer-
spanprozess abgeleitet werden. Die Methode
basiert auf einer DIC-Messung, mit der die
mechanischen Belastungen im Werkstoff in
situ erfasst werden und als Basis fur die Be-
rechnungen dienen.

@ PWFT

PWFT GMBH
WWW.PWFT.DE

ValueFacturing® weiter auf Expansionskurs

Erweiterter Funktionsumfang und neue Kunden im DACH-Raum

ValueFacturing®, das Assis-
tenzsystem der Maschinen-
fabrik Reinhausen (MR), hilft
zerspanend  Unternehmen,
ihre Fertigung zunehmend
zu automatisieren. Herzstuck
des Assistenzsystems ist die
bi-direktionale Online-Kom-
munikation in Echtzeit mit
allen am Fertigungsprozess
beteiligten Akteuren und der
Fahigkeit, Informationen in-
telligent anzureichern

Durch modulare Systembau-
steine kann ValueFacturing®
schrittweise je nach Kunden-
bedarf in die Produktion inte-
griert werden.

Innovative Features ermaoglichen eine signi-
fikante RuUstzeitenreduzierung und somit
hoéhere Maschinennutzung. Dank des neuen
Dashboards und erweiterten Statistikportals
gewinnen alle Prozessbeteiligten des Shop
Floors mehr Transparenz Uber den aktuel-

s

len Stand ihrer Fertigung. Daten in Echtzeit
ermdglichen eine optimierte Planung fur
Arbeitsvorbereitung und Meister, aber auch
Controlling und Leitung. Modernste Ser-
ver-, Web- und Cloud-Technologien sichern
die SystemverfUgbarkeit und gewahrleis-
ten gleichzeitig maximale IT-Sicherheit. Auf

Ty
g ﬂﬁwa

Grund erhohter Nachfrage
wird das Portfolio von der dis-
kreten Fertigung zu einem
Modul fur die Montage er-
weitert.
Mit diesen Funktionen und
dem groBen Praxis-Wissen
Uberzeugt ValueFacturing®
nicht nur Bestandskunden
fur weitere Nachbestellun-
gen, sondern auch immer
mehr Neu-Kunden im ge-
samten deutschsprachigen
Raum. Nach dem erfolgreich
abgeschlossenen Projekt
beim Werkzeugmaschinen-
hersteller TRUMPF im Werk
Hettingen konnte ValueFacturing® mit der
Durst Phototechnik AG aus Brixen den ers-
ten Kunden in Italien verbuchen.
MASCHINENFABRIK
REINHAUSEN GMBH
WWW.REINHAUSEN.COM
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Mit hyperMILL® das Potenzial der
additiven Fertigung ausschopfen

OPEN MIND prasentiert eine bedeutende
Erweiterung ihrer CAD/CAM-Suite hyper-
MILL®: Mit hyperMILL® ADDITIVE Manufac-
turing wurde eine der weltweit fUhrenden
CAD/CAM-Lésungen fur die Anforderungen
generativer Verfahren erweitert. Als durch-
gangige Softwareldésung ermoglicht hy-
perMILL® mit seiner Erweiterung zugleich
effiziente Hybridbearbeitung mit additiver
und subtraktiver Bearbeitung auf einer Ma-
schine.

hyperMILL® ADDITIVE Manufacturing er-
offnet dem Direct-Energy-Deposition-Ver-
fahren (DED) und dem Wire Arc Additive
Manufacturing (WAAM) die flexiblen Mog-
lichkeiten hochkomplexer 5-Achs-Simul-
tanbearbeitung. Sowohl die Steuerung
laserbasierter  PulverdlUsenbearbeitungs-
képfe wie auch das LichtbogenschweilR3en
fur den punktuellen Werkstoffauftrag las-
sen sich mit der Software von OPEN MIND
komfortabel programmieren und automa-

tisch zur Kollisionsvermeidung simulieren.

Nachbearbeitung und hybride Fertigung in
einem Prozess

Auch in der additiven Fertigung mit dem
Pulverbettverfahren (Powder Bed Fusion
- PBF) kdnnen die Potenziale durch hyper-
MILL® jetzt voll ausgeschopft werden. Wo
3D-Druckteile nicht die gewUlnschte Prazi-
sion bieten oder wo Stutzstrukturen ent-
fernt werden mussen, kann Uber zerspa-
nende 5-Achs-Verfahren nachbearbeitet
werden.

Doch CAM-Spezialist OPEN MIND treibt
die Realisierung integrierter Prozessket-
ten noch weiter. In hybriden Fertigungs-
prozessen (Hybrid Manufacturing) werden
additive und subtraktive Fertigung in einer
Werkzeugmaschine kombiniert. Hier ist der
Anwender mit Hilfe von hyperMILL® nun in
der Lage, das Auftragsschweif3en und die
Frasbearbeitung gemeinsam zu program-
mieren.

Hybride Bearbeitung mit hyperMILL® ADDI-
TIVE Manufacturing: Reparatur einer Turbi-
nenschaufel

OPEN MIND

THE CAM FORCE

OPEN MIND TECHNOLOGIES AG
WWW.OPENMIND-TECH.COM

780 Werkzeuge im Speicherturm

Platzsparender geht's nicht mehr, um 780
Werkzeuge auf einmal zu verwalten und zu
handeln. DafUr bendtigt der Speicherturm
MEMG6384 von MartinSystems nur 12 Quad-
ratmeter Stellflache. Das elektrisch angetrie-

bene Werkzeugmagazin hat eine Hohe von
3,20 Meter und wird einfach an die jeweilige
Maschine angedockt. Der Werkzeugwechsel
erfolgt in einer Sequenz von 30 Sekunden.

Die Werkzeugplatze, aus denen sich der Ro-
boter bedient, sind
auf den Innenseiten
der drei, ineinander
gestellten  Zylinder
angeordnet. Sie
werden durch elek-
trische Antriebe in
die entsprechende
Position  gedreht.
Bis zu 2500 unter-
schiedliche = Werk-
zeugtypen koénnen
in dem Speicher-
turm bereitgestellt
werden. Neue Werk-
zeuge werden vom
Werker am  Ein-
schleuseplatz  ein-
gelegt, wo sie nach

780 Werkzeuge kann der Speicherturm MEM6384 von Martin Systems Gebrauch auch

auf einmal verwalten und handeln.

wieder entnommen
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werden. Eventuell nachtropfende FlUssigkei-
ten werden in einem Tropfring aufgefangen.
Das Handling der Werkzeuge Ubernimmt ein
vom Kunden frei wahlbarer Sechs-Achs-Ro-
boter, der mit einem Doppelgreifer ausge-
rlstet ist. Die Steuerung des Magazins erfolgt
Uber eine Siemens-SPS. Auf dem Touch-
screen lasst sich die modulare Werkzeug-
verwaltung, die Fehleingaben verhindert,
komfortabel bedienen. Werkzeugmagazin
und Maschine kommunizieren Uber eine
Schnittstelle. Der Speicherturm, der eine
Nutzlast von sechs Tonnen hat, kann optional
mit einer Reinigungsstation fur die Werkzeu-
ge ausgestattet werden und hilft sogar beim
Kostensparen. Denn er ist zum Anschaffungs-
preis eines herkdmmlichen Erweiterungsma-
gazins erhaltlich.

o e
Martin©ctems

ETANDARDMASCHINENASERVICE

MARTIN SYSTEMS
WWW.MARTINSYSTEMS.EU

IMPC - Management- und
Projektunterstitzung nach Bedarf

Warum Interims-Losungen Sinn machen

IMPC bietet interimsweise Management-
und Engineering-Dienstleistungen fur den
Maschinen- und Anlagenbau im Sektor
Automotive und fur die Metall- und Elektro-
branche an.

Neuerungen, Investitionen, Umstrukturie-
rungen kosten Geld und Zeit. Eine gezielte
temporare UnterstUtzung durch erfahre-
ne externe Change-Manager, die bereits
viele vergleichbare Situationen gemeis-
tert haben, kann den Erfolg von Verande-
rungsprozessen nachhaltig verbessern und
gleichzeitig Kosten senken. IMPC hat die
notwendige Expertise, um als Manager auf
Zeit gemeinsam mit allen Beteiligten lhre
Unternehmensziele zu erreichen. Wir sind
spezialisiert auf die Bereiche Zerspanung,
Automation und Montage.

Ein weiterer positiver Effekt: Mit unserem
unverstellten Bick von auBen lenken wir

den Fokus schnell auf Prozes-
se und Faktoren, die intern als
gegeben betrachtet werden.
Der konsequente Einsatz des
Woértchens Warum zeigt dann
sehr oft, dass es fur eingefah-
rene Vorgehensweisen sehr
viel bessere Losungen gibt. So
konnten wir etwa bei einem
Projekt in der Fertigung von
Turbolader-Gehausen mit En-
gineering-Management und
Projektsupport die Ablaufe komplett neu
organisieren - viel schneller und effizienter
als es innerhalb der vorhandenen Struktu-
ren moglich gewesen ware.

Wenn auch Sie den Turbo beim Change-Ma-
nagement einschalten wollen: IMPC hilft |h-
nen, lhr Unternehmen fur kinftige Heraus-
forderungen fit zu machen.

CHIRON FZ/DZ 25:
Neuer Standard bei gro3en Bauteilen

Mit der neuen Baureihe 25 feierte
CHIRON auf der EMO Hannover eine
Weltpremiere. Das Einsatzgebiet der
CHIRON FZ/DZ 25 ist die hochproduktive
Bearbeitung komplexer, groBvolumiger
Strukturbauteile fur Luftfahrt und Auto-
mobilindustrie.

Mit den neuen Bearbeitungszentren rea-
lisiert CHIRON eine in dieser Klasse bisher
nicht gekannte Kombination aus Produk-
tivitat, Genauigkeit und Flexibilitat. Ein
Spindelabstand von 800 Millimetern pra-
destiniert die auf der EMO in Hannover
erstmals gezeigte DZ 25 P five axis fur das
doppelspindlige Bearbeiten von Alumi-
nium-Strukturbauteilen.

Ein unschlagbarer Vorteil bei grofRen
WerkstuUcken: Bedienen und Beladen er-
folgen auf getrennten Seiten — das bietet
optimalen Zugang zum Arbeitsraum und
gewahrt gute Einsicht in den Bearbei-
tungsprozess. Fur ein Plus an Prazision
sorgen die voneinander unabhangig in
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IMPCH

International Management
and Productivity Consultancy

IMPC GMBH
WWW.IMPC-SCHWARZ.COM

X-und Z-Richtung verfahrbaren Spindeln.
DarUber hinaus benoétigt die Baureihe 25
durch ihr kompaktes Layout nur wenig
Stellflache und Uberzeugt im Wettbe-
werbsumfeld mit bester Dynamik.

CHIRON Group

CHIRON GROUP SE
WWW.CHIRON.DE
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