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2 NETZWERK

Gruf3wort

Sehr geehrte Damen und Herren,

wir befinden uns in der Luft- und Raum-
fahrt in einem stark wachsenden Markt
und mussen unsdennoch einigen Heraus-
forderungen stellen, wie u.a. Nachhal-
tigkeitsoptimierung zum Klimaschutz,
Verfugbarkeit von Ressourcen und letzt-
lich geopolitische Krisen. In dieser Lage
hei3t es fur die Unternehmen, deren
Ceschaftsmodelle auf fossilen Energie-
tragern beruhen, nicht nur die digitale,
sondern auch die nachhaltige Transfor-
mation zu bewaltigen. Trotz eines solchen
Transformationsbedarfes darf nach wie vor
eine stetige Optimierung der Fertigungs-
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prozesse, die bei steigender Produktivitat
und Prozesssicherheit auch noch kosten-
gunstig sein soll, nicht zu kurz kommen.
Um diese Herausforderungen zu bewalti-
gen, sind neben Organisationstalent auch
Neugier, Ausdauer und vor allem Mut
gefragt. Denn um prozessoptimieren-
den Innovationen eine Chance zu geben,
muss man den Mut haben, Neues auszu-
probieren und Bewahrtes loszulassen.

Doch zunachst gilt es, diese Innova-
tionen zu schaffen. Mit engagierten,
flexiblen und ergebnisoffenen Herange-
hensweisen mochten wir im Manufactu-
ring Innovations Network (MIN) eben die-
sen Prozess férdern. Der Fokus liegt dabei
auf dem gemeinschaftlichen Entwickeln
von prozessoptimierenden Innovationen
bei Fertigungsverfahren in der metallver-
arbeitenden Industrie. Dies geschieht mit
dem Ziel, den Weg zu technologischen
Innovationen von morgen durch den fach-
lichen Austausch im Netzwerk zu bereiten.
So forciert der MIN aktuell die Themen
Nachhaltigkeit, Automation und Prozess-
sicherheit in eng getakteten Arbeitskrei-
sen (S.10). Die Definition der Arbeitskreis-
inhalte wurde zuvor intensiv MIN-intern
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im Rahmen der Mitgliederversammlung
in Baden-Wurttemberg diskutiert (S. 4),
wo auch das neue Vorstandsmitglied Prof.
Jan Hendrik Dege (S. 5) vom IPMT der TU
Hamburg gewahlt wurde.

Nach der erfolgreichen Netzwerkprasen-
tation auf der Messe ILA in Berlin (S. 8)
mochte ich Sie auf die zahlreichen aus-
stellenden MIN-Mitglieder auf der AMB
in Stuttgart hinweisen (S. 6). Lernen Sie
uns kennen und lassen Sie uns im MIN
gemeinsam die Fertigungsoptimierung
durch Innovationen vorantreiben!

Ich winsche Ihnen eine informative Lek-
ture rund um die Aktivitaten im MIN und
die neuesten Trends und Entwicklungen
der Mitglieder!

Harald Schmitz

Vorstandsvorsitzender des Manufacturing
Innovations Network e. V.
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Sehr geehrte Damen und Herren,

die deutsche Fertigung im Bereich der
Metallbearbeitung gehort zu den FUh-
renden in der Welt. Das Streben nach
steigender Effizienz bei bester Qualitat
und Kostenreduktion lasst auch nieder-
sachsische Unternehmen mit Innova-
tionen in der Fertigungstechnik glanzen.
Auf der Aerospace Messe ILA in Berlin, wo
auch der MIN eV. ausstellte, hat sich das
niedersachsische Wirtschaftsministerium
selbst von den zahlreichen exzellenten L&-
sungen fur wirtschaftliche Fertigungsver-
fahren ein Bild gemacht. Erfreut wurden
dabei auch enorme Verbesserungen im
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Hinblick auf Nachhaltigkeit zur Kenntnis
genommen. Beim Besuch des MIN-Ce-
meinschaftsstandes wurden der Innova-
tionsgeist und die technologischen Fort-
schritte bei den Netzwerkaktivitaten in
den Bereichen Nachhaltigkeit, Prozess-
optimierung und Fachkraftesicherheit
deutlich sichtbar. Um unsere Position
im internationalen Markt behaupten zu
kdnnen, mussen wir weiterhin solche
positiven  Entwicklungen vorantreiben.
Wir stecken noch immer mitten in Indus-
trie 4.0, wahrend sich Industrie 5.0 bereits
dem Entwicklungsprozess flieRend an-
geschlossen hat. Bei der Fokussierung
auf nachhaltige Produktionsansatze soll
der Mensch in den Mittelpunkt rlcken.
So sehen wir in Niedersachsen die Siche-
rung von Fach- und Arbeitskraften als eine
herausgehobene Aufgabe der Wirt-
schafts-, Arbeitsmarkt- und Bildungs-
politik, und dafur braucht es bei allen
Akteuren ein gemeinsames Verstand-
nis fur die Herausforderungen. Nur dann
kann es gelingen, die Rahmenbedingun-
gen forderlich zu gestalten.

Es freut mich, dass sich der Manufactu-
ring Innovations Network durch seine
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Innovationskraft, Aktivitat und Sichtbar-
keit mit Leuchtturmcharakter sowohl in
Niedersachsen als auch darUber hinaus
erfolgreich einem internationalen Publi-
kum wie auf der Messe AMB in Stuttgart
prasentiert. Diese Ausgabe ,Unter Span®
spiegelt die Aktivitaten des Netzwerks
und diskutiert intensiv die Themen Nach-
haltigkeit und Prozessoptimierung.

Entdecken auch Sie die hohe Fertigungs-
kompetenz und Innovationskraft in Nie-
dersachsen. Gerne lade ich Sie ein, unser
Bundesland naher kennenzulernen und
seine Starken fur Ihre Aktivitaten zu nut-
zen!

Olaf Lies
Niedersdchsischer Minister fGr Wirtschaft,
Verkehr, Bauen und Digitalisierung

'.-% Niederséichsisches Ministerium fiir Wirtschaft,
Y Verkehr, Bauen und Digitalisierung
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Vorbildliche Mitgliederaktivitaten beim
MIN-Netzwerktreffen

Engagierte MIN-Mitglieder belebten die 13. ordentliche Mitgliederversammlung des MIN e.V. und das sowoh/
technologische wie auch gesellige Rahmenprogramm.

Am 05./06. Marz lud der Manufacturing
Innovations Network eV. (MIN) zur jahr-
lichen ordentlichen Mitgliederversamm-
lung ein. Aufgrund der zahlreichen in
Suddeutschland ansassigen Mitglieder
entschied sich der MIN, das Netzwerk-
treffen dieses Jahr im Raum Stuttgart zu
veranstalten. Das Mitglied MAKINO Euro-
pe CmbH stellte sich fur diesen Zweck mit
den Raumlichkeiten dessen Firmensitzes
in Kirchheim unter Teck (Baden-Wurttem-
berg) als Gastgeber zur Verfugung.

30 \Vertreter von 22 MIN-Mitgliedern
nutzten das spannende Programm zum
Wissenstransfer und Netzwerken. Am
ersten Tag des Netzwerktreffens bot das
Rahmenprogramm dazu reichlich Ge-
legenheit. So startete der Tag am fruhen
Nachmittag mit einer Unternehmens-
prasentation des Gastgebers MAKINO
Europe. Neben den historischen und un-
ternehmerischen Informationen bot der
Rundgang durch MAKINOs Showrooms
technologische Highlights zum Anfassen.
Am Abend gab es beim gemeinsamen
Networking Dinner im Hotel Fuchsen in
Kirchheim reichlich Gelegenheit fur viel-
faltigen Austausch. Die gute Stimmung
sprach fur sich und rundete den Tag ideal
ab.

Der nachste Tag startete vormittags
mit einer Projektwerkstatt, wo die MIN-
Mitglieder in CGruppenarbeit Themen
und Innovationsideen fur Projekte und
Arbeitskreise erarbeiteten. So wurde die
GCrundlage fur die fachliche Arbeit in den
folgenden Monaten gelegt. (Erfahren Sie
daruber mehr auf Seite 10).

Die am Nachmittag folgende Mitglieder-
versammlung wurde per Videoschal-
tung vom 1. Vorsitzenden des MIN, Harald
Schmitz (Premium AEROTEC) ero6ffnet.
Danach gab MIN-Geschaftsfuhrer Renke
Brunken einen Uberblick Uber vergan-
gene und geplante Aktivitaten im MIN.
Besondere Erwahnung verdient hier der
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MIN-Mitglieder beim Rundgang im MAKINO
Showroom

Gute Stimmung mit geselligem Austausch
beim Dinner

Tagesordnungspunkt Vorstandswahlen:
Auf eigenen Wunsch gab Prof. Dr.-Ing.
Berend Denkena, der sich seit Grundung
des MIN im Vorstand engagierte, sein Eh-
renamt ab. Seine 13-jahrige Tatigkeit war
gepragt von Innovationsgeist sowie dem
Wunsch, Industrie und Forschung zu ver-
knupfen. Als Zeichen der Wertschatzung
wurde Prof. Denkena eine Ehrenurkun-
de durch den GeschaftsfUhrer Renke
Brunken Uberreicht. Nach einstimmiger
Wahl erganzt nun Prof. Dr. Jan Hendrik
Dege (Institut fur Produktionsmanage-
ment und -technik der Technischen Uni-
versitat Hamburg) den MIN-Vorstand (sie-
he rechts).

Die personliche Vorstellung der bis
dato drei neuen MIN-Mitglieder - ASCO
Deutschland, Pokolm Frastechnik und
bavius technologien - schlossen die
Mitgliederversammlung erfolgreich ab.

s,

=z f

Prof. Dr.-Ing. Berend Dekena
und Renke Brunken

Fazit: Das Netzwerktreffen hat erneut
gezeigt, dass der intensive Austausch im
Rahmen eines Verbundes wie dem MIN
auch heute unerlasslich und wertvoll ist.
Der vertrauensvolle aktive Wissenstrans-
fer, das effiziente Diskutieren entlang der
einzelnen Module der gesamten Prozess-
kette der Fertigung in der Metallbearbei-
tung, verbunden mit dem gemeinsam
gesteckten Ziel, ermdéglichen eine erfolg-
reiche Zusammenarbeit an den Innovatio-
nen von morgen. Machen Sie sich selbst
ein Bild vom MIN und werden Sie Teil vom
Netzwerk!
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Kontakt:

Renke Brunken, Tel. +49 4451 91845-303
brunken@manufacturing-innovations.de

Unter Span: Herr Prof. Dege, auf der dies-
jahrigen Mitgliederversammlung des MIN
eV. im Mdarz wurden Sie in den Vorstand
des MIN gewdhlt. Was hat Sie dazu bewo-
gen, fur den Vorstand zu kandidieren?

JID: Seit meinem Eintritt in die Premium
AEROTEC CmbH 2011 bin ich fachlich im
MIN aktiv. Diese Verbundenheit blieb auch
mit meinem Wechsel an das Institut fur
Produktionsmanagement und -technik der
TU Hamburg bestehen. Da sich meine Lei-
denschaft fur Produktionstechnik auch in
den Zielen und Werten des MIN eV. wider-
spiegelt, war es mein Wunsch, mich dort
starker zu engagieren.

Unter Span: Was genau ist lhre Rolle im
Vorstandsgremium?

JID: Ich sehe meine Aufgabe im MIN eV.
vor allem darin, den Spagat zwischen For-
schung und industrieller Anwendung zu
unterstutzen.

Unter Span: Welche besonderen Schwer-
punkte wollen Sie in Zukunft fur den MIN
von Seiten des Vorstands setzen?

JID: Mir ist es wichtig, die anwendungs-
orientierte Zusammenarbeit zwischen den
Vereinsmitgliedern zu férdern und so einen
Mehrwert fur alle Partner zu generieren.
Dies umfasst auch die Vermittlung und Be-
ratung bei offentlich geférderten Projekten.
Daruber hinaus moéchte ich den Verein stra-
tegisch durch neue Mitglieder erweitern.

Unter Span: Verraten Sie uns etwas Uber
Ihren beruflichen Werdegang?

JID: Wahrend meines Maschinenbaustu-
diums an der TU Dortmund entwickelte
ich groBBes Interesse an der Fertigungs-
technik, insbesondere an der Zerspanung.
Dies konnte ich wahrend meiner Promo-
tion am Institut fur Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen in Hannover weiter
vertiefen. Ich hatte dann die Chance, dort
begonnene Forschungsprojekte mit mei-
nem Wechsel zur Premium AEROTEC von
der Seite des industriellen Anwenders aus
weiter zu begleiten. Bei meinen Stationen
in der Werkzeugtechnologie und NC-Pro-

grammierung an den Standorten Varel
und Nordenham war ich auch immer
Mittler zwischen industrieller Anwendung
und universitarer Forschung. Die Begei-
sterung hierfUr war schlieBlich auch der
Grund, nach 11 spannenden und lehrrei-
chen Jahren bei der Premium AEROTEC
eine neue Herausforderung am Institut fur
Produktionsmanagement und -technik
an der TU Hamburg anzunehmen. Unser
Forschungsfokus liegt auf Fertigungsver-
fahren fur die Luftfahrtindustrie, so dass ich
meine Erfahrungen und mein Netzwerk
aus diesem Bereich gut einbringen kann.

Unter Span: Sie sind Professor flr Produk-
tionstechnik an der TU Hamburg. Wie se-
hen Sie die Rolle des universitdren Wissen-
schaftsbereich im MIN?

JID: Die Wissenschaft benétigt die Indus-
trie, um relevante Fragestellungen aufzu-
nehmen und kontinuierlich anzupassen,
damit nicht im "Elfenbeinturm" an den tat-
sachlichen industriellen Bedarfen vorbei-
geforscht wird. Die produzierende Industrie
und ihre Zulieferer, insbesondere am Hoch-
lohnstandort Deutschland, ké&nnen nur
durch TechnologiefUhrerschaft bestehen.
Daher sehe ich die Rolle des MIN als die
eines Mittlers zwischen beiden Welten.

Unter Span: Konnen Sie uns dafur ein
Beispiel aus Ihrem Umfeld geben?

ID: Im Rahmen einer MIN-Kooperation
wurde beispielsweise ein modellbasiertes,
anlernfreies ProzessUberwachungssystem
fUr die Zerspanung von Titan Strukturbau-
teilen entwickelt und bei der PAG imple-
mentiert. Der Nutzen liegt nicht nur beim
Endanwender, sondern auch beim Zulie-
ferer der Uberwachungskomponenten. Es
gibt darUber hinaus zahlreiche Beispiele
von Kooperationen, die Uber das Netzwerk
entstanden sind.

Unter Span: Was sind heute die wichtigen
wissenschaftlichen Fragestellungen aus
dem Bereich Produktionstechnik, die auch
far MIN-Mitglieder relevant sind?

JD: Die wichtigsten produktionstechni-
schen Herausforderungen lassen sich
meines Erachtens in verschiedene Berei-
che unterteilen, die durch technologische

NETZWERK 5

Neues Vorstandsmitglied

Interview mit dem neuen Vorstandsmitglied im MIN e.V,
Prof. Dr.-Ing. Jan Hendrik Dege

Fortschritte, Nachhaltigkeitsziele und wirt-
schaftliche Zwange gepragt sind. Nachhal-
tigkeit und Umweltschutz stehen politisch
im Fokus, wobei die Ressourceneffizienz
sowie die Senkung des Energieverbrauchs
und der Einsatz erneuerbarer Energien
zentrale Themen sind. Die Digitalisierung
und Industrie 4.0 spielen eine entschei-
dende Rolle, insbesondere die Integration
von [T-Systemen mit physischen Produk-
tionsanlagen und die Nutzbarmachung
digitaler Prozessdaten durch Kunstliche
Intelligenz zur Optimierung von Prozessen.
Neue Fertigungstechnologien wie die ad-
ditive Fertigung bieten Méglichkeiten, Pro-
dukteigenschaften zu verbessern und den
Leichtbau voranzutreiben. Daruber darf
nicht vergessen werden, dass auch in den
klassischen, spanenden Fertigungsverfah-
ren noch enorme Entwicklungspotenziale
stecken. All diese Herausforderungen erfor-
dern eine enge Zusammenarbeit zwischen
Forschung und Industrie sowie kontinuier-
liche Innovationen und Anpassungen an
sich schnell verandernde Rahmenbedin-
gungen.

Unter Span: Grundlage des MIN ist der
Netzwerkgedanke. Wie kénnen Universi-
taten dazu beitragen, diesen Netzwerkge-
danken zu stdrken und voranzutreiben?
JID: Die Universitaten als Teil des Netzwerks
spielen eine zentrale Rolle in der Ausbil-
dung junger Menschen in MINT-Fachern
und betreuen aktiv Promotionen zu rele-
vanten Themen. Dabei gibt es eine inhaltli-
che Durchlassigkeit, die sich beispielsweise
in gemeinsam betreuten Abschlussarbei-
ten oder dem Mitwirken wissenschaftlicher
Mitarbeiter an MIN-Veranstaltungen mani-
festiert.

Unter Span: Herr Prof. Dege, vielen Dank
far das Gesprdch! Verraten Sie uns am
Ende noch, was Sie gerne machen, wenn
Sie nicht als MIN-Vorstand und auch nicht
als Universitatsprofessor unterwegs sind?
JID: Ich geniefe es mit meiner siebenjahri-
gen Tochter Zeit in der Natur zu verbringen,
dort zu schnitzen oder oder Tiere zu beob-
achten.

V I l MANUFACTURING
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Technologie-Highlights zur AMB

Zwischen dem 10. und 14. September 2024 kénnen Sie 15 Mitglieder des
Manufacturing Innovations Network (MIN) auf der AMB in Stuttgart treffen.
Nehmen Sie sich die Zeit fur einen Innovationsrundgang durch die
Messehallen und informieren Sie sich Uber neueste Technologien und

Innovationen der Metallbearbeitung.

Halle 1

Seit der Firmengrun-
dung im Jahr 1980 hat sich Extramet vom
reinen Hersteller zu einem breit diversifizier-
ten und international tatigen Unternehmen
entwickelt, das auf Innovation, Prazision
und Hochtechnologie setzt. Kunden und
Partnern werden heute nebst einem um-
fassenden Lieferprogramm vor allem mafR3-
geschneiderte Losungen aus Hartmetall fur
ihre individuellen BedUrfnisse geboten.

Seit Uber 80
Jahren ist Kennametal Inc. ein fUhrendes
globales Technologieunternehmen, das sei-
nen Kunden durch Materialwissenschaft,
verschleif3feste Produkte und Werkzeug-
l6sungen zu hoéchster Produktivitat verhilft.
Kunden aus dem Bereich der Luft- und
Raumfahrt und Verteidigung, dem StralRen-
und Bergbau, der Energietechnik, des all-
gemeinen Maschinenbaus und Transport-
wesens wenden sich an Kennametal, um
mit Prazision und Effizienz produzieren zu
kénnen.

Bilz Werkzeugspannsysteme zum
Spannen von  Zerspanungswerkzeugen
werden weltweit in einer Vielzahl von An-
wendungsbereichen und auf nahezu je-
dem Maschinentyp eingesetzt. Ihren Erfolg
verdanken sie inrer konsequenten Neu- und
Weiterentwicklung. Mit seinen Téchtern in
England, Frankreich, Indien und den USA
ist BILZ weltweit fuhrender Hersteller von
Spannwerkzeugen fur die Bereiche Gewin-
deschneid- und Hoéchstleistungswerkzeu-
ge, sowie seit Uber 90 Jahren zuverlassiger
Innovationspartner der Automobilindustrie
und Werkzeugmaschinenbranche. Neben
hochstem Qualitatsstandard in der Ferti-
gung legt Bilz groBten Wert auf intensive
Anwendungsberatung und Kundenbetreu-
ung. Werkzeuge werden vielfach nach An-
forderungen der Kunden individuell konzi-
piert.

UNTER SPAN

Halle 2

Siemens (Stand 2B10): Unter dem Motto
JAccelerate Transformation for a Sustain-
able Tomorrow" zeigt Siemens auf der AMB
2024, wie Unternehmen der Werkzeugma-
schinenindustrie Anforderungen an Ener-
gieeffizienz und Nachhaltigkeit meistern
konnen (s.S.18)

CGTech (Stand 2B24): CGTech mit Haupt-
sitzin Irvine, Kalifornien (USA) ist MarktfUhrer
in der Softwaretechnologie fur CNC-Maschi-
nensimulationen, -prufung und -optimie-
rung. Seit der Grundung im Jahre 1988 hat
sich das innovative Softwareprodukt VER-
ICUT zum Industriestandard in zahlreichen
Branchen wie Luft & Raumfahrt- und Auto-
mobilindustrie, Formenbau oder Medizin
entwickelt. CGTech ist heute mit Geschafts-
stellen weltweit vertreten. (s. S. 20)

Halle 3

ARNO Werkzeuge (Stand 3C10): Das 1941
gegrundete Unternehmen ARNO Werk-
zeuge ist ein innovativer Werkzeugherstel-
ler, der in dritter und vierter Generation
von den EigentUmern gefUuhrt wird. Mit
grofBer Fertigungstiefe, eigener Entwick-
lungskompetenz und globalen Vertriebs-
strukturen entstehen hochmoderne und
leistungsfahige Werkzeuge, die weltweit
fUr die produktive Zerspanung beim Kurz-
oder Langdrehen, Stechen, Drehen, Bohren
oder Frasen eingesetzt werden. Ein Spe-
zialgebiet sind geschliffene, hochpositive
Wendeschneidplatten fur anspruchsvolle
Fertigungsaufgaben, bei denen ARNO die
weltweit groRte Programmvielfalt anbietet.
In Zusammenarbeit mit Kunden und unter
BerUcksichtigung ihrer Anforderungen
entstehen immer wieder individuelle Werk-
zeugldsungen, die spater zu hochgeschatz-
ten Standards werden.

LMT Tools (Stand 3E54): LMT Tools ist einer
der fuhrenden Experten fur die Entwick-
lung und Produktion von Prazisionswerk-
zeugen. Das Unternehmen sorgt mit sei-
nem Einsatz fUr Prazision dafur, dass seine
Kunden in der Industrie an der entschei-
denden Schnittstelle zwischen Maschine
und Werkstlck Uberlegene Qualitat zum
Einsatz bringen. Dabei bedient das Unter-
nehmen die Produktschwerpunkte Frasen
& Gewinden, Rollsysteme, Verzahnen und
Advanced Tools. Werkzeugldésungen zur Be-
arbeitung von hochfesten Stahlwerkstoffen
bis hin zu Verbund- und Kunststoffwerkstof-
fen werden entwickelt, sodass zuverlassig
und schnell leistungsstarke Losungen fur
den allgemeinen Maschinenbau, Automoti-
ve, Luftfahrt und Windenergie bereitgestellt
werden kénnen.

Halle 7

Artis Marposs (Stand 7B22): Das Unter-
nehmen bietet Messgerate fUr mechani-
sche Komponenten in allen Phasen des
Produktions- und Montageprozesses,
Uberwachungslésungen fur Werkzeugma-
schinen sowie Montage-, Inspektions- und
Pruflésungen fur Produktionslinien. Alle
Mess- und PrUfergebnisse konnen digital
verarbeitet und archiviert und durch ganz-
heitliche Softwarelésungen einfach und
leicht verstandlich analysiert, visualisiert
und nachverfolgt werden. MARPOSS ist
globaler Partner fur die Automobilindustrie,
Energie, Luft- und Raumfahrt, Biomedizin,
Haushaltsgerate und Glasindustrie.

Makino GmbH (Stand 7B11): Unter dem
Motto "Steigern Sie Ihre Produktion" prasen-
tiert Makino auf der AMB 2024 die neuesten
Entwicklungen in der Fertigungstechnik.
Als fUhrender Technologie- und Servicean-
bieter in der Werkzeugmaschinenindustrie
zeigt Makino innovative Losungen fur die
Teilefertigung sowie den Werkzeug- und
Formenbau. Besucher konnen sich auf
Highlights in der Horizontal- und Vertikal-
bearbeitung freuen, auch Erodiermaschi-
nen werden vorgefuhrt.

Starrag (Stand 7B51): Starrag ist ein tech-
nologisch weltweit fuhrender Hersteller
von Prazisions-Werkzeugmaschinen zum
Frasen, Drehen, Bohren und Schleifen von
WerkstlUcken aus Metall, Verbundwerk-
stoffen und Keramik. Zu unseren Kunden
zahlen die fuhrenden Unternehmen in den
Abnehmerindustrien Aerospace, Energy,
Industrial, Micromechanics und Transporta-
tion. Starrags Portfolio an Werkzeugmaschi-
nen in Kombination mit weitreichenden
Technologie- und Servicedienstleistungen
ermoglicht den Kunden substanzielle Qua-
litats- und Produktivitatsfortschritte.

Halle 8

Blaser Swisslube (Stand 8D10): Blaser
Swisslube steht seit 1936 fur Schmierstoff-
[6bsungen mit messbarem Mehrwert, die
schonend fur Mensch und Umwelt sind.
Das Schweizer Familienunternehmen ent-
wickelt, produziert und verkauft eine um-
fassende Palette an Kuhlschmierstoffen von
hochster Qualitat, Leistung und Verlasslich-
keit fur die unterschiedlichsten Industrien.
Mit einem Team von Anwendungsexperten,
mafschneiderten Dienstleistungen und
erstklassigen Produkten hilft Blaser Swiss-
lube seinen Kunden, das Potenzial ihrer
Maschinen und Werkzeuge vollstandig aus-
zuschopfen und den Kuhlschmierstoff in ei-
nen zentralen Erfolgsfaktor zu verwandeln.

ﬂ & viunchen
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QualiChem (Stand 8E53): Im Jahr 2004 als
kleine Chemiefabrik fur Spezialprodukte ge-
grundet, ist QualiChem seitdem zu einem
global agierenden Produzenten fur tech-
nische Flussigkeiten und Schmierstoffen,
ReinigungsflUssigkeiten und Rostschutz
aufgestiegen.

Halle 10

DMG MORI (Stand 10D1, 10D2, 10D3, 10D4,
10D10): DMG MORI ist ein weltweit fuhren-
der Hersteller von Werkzeugmaschinen
und treibt die ganzheitliche Prozessinteg-
ration auf der Basis von Technologieinte-
gration, Automation und Digitalisierung
fur mehr Nachhaltigkeit voran. Hochprazi-
se Werkzeugmaschinen und nachhaltige
Technologien stehen am Anfang weltwei-
ter Wertschdopfungsketten. Ganzheitliche
Automatisierungs- und durchgangige Di-
gitalisierungslésungen erweitern das Kern-
geschaft mit Dreh- und Frasmaschinen,
Advanced Technologies und Additive Ma-
nufacturing. Die Technologie-Exzellenz wird
in den Leitbranchen Aerospace, Automoti-
ve, Die & Mold sowie Medical und Semicon-
ductor gebundelt.

ELHA/Cognibotics (Stand 10B63): ELHA-
MASCHINENBAU Liemke KG ist spezialisiert
auf Zerspanungstechnik und Maschinen-
konstruktion. Das Fertigungsmodul FM 3+X
optimiert Span-zu-Span-Zeiten durch eine
effiziente Werkzeuganordnung im Arbeits-
raum und bietet maximale Produktivitat
und Flexibilitat. ELHA entwickelt und baut
Sondermaschinen wie VTM, RTX, SMX und
SPX, meist Unikatmaschinen, die speziell
auf Kundenanforderungen zugeschnitten
sind und groBtenteils groBe Werkstucke fer-
tigen. Das Parallelkinematik-Modul (PKM)
bietet im Vergleich zu herkdmmlichen
Roboterarm-Manipulatoren  hohere Ce-
nauigkeit und Steifigkeit bei gleichzeitiger
Flexibilitat. Es schlie3t die Lucke zwischen

NETZWERK 7

Werkzeugmaschinen und Armrobotern
und ermoglicht Integration in bestehende
oder neue Produktionslinien mit grofRem
Arbeitsbereich und hoher Geschwindigkeit.

Eingang Ost

ISBE (Stand EO141): Die im Jahr 1997 ge-
grindete ISBE CmbH mit Sitz in Stuttgart
entwickelt Softwareldésungen fur die Her-
stellung von  Zerspanungswerkzeugen.
Dabei steht die Digitalisierung des Ferti-
gungsprozesses, ausgehend vom Werk-
zeugdesign Uber die Herstellung der
Werkzeuge bis zur Qualitatssicherung, im
Mittelpunkt. Beratungsdienstleitungen
zur UnterstUtzung der Digitalisierung der
Wertschopfungskette bei Werkzeugherstel-
lern runden das Leistungsangebot der ISBE
GmbH ab. Die neuesten Features des TD
Sketcher, ein leistungsfahiges Softwaretool
fUr die Herstellung von Prazisionswerkzeu-
gen, werden am Stand vorgefUhrt. (Seite 25)

HL R P AL

L}
MINAR RDOM PRESS CENTER

ungen daz¥ °
ing-inNO

MANUFACTURING INNOVATIONS NETWORK / 2024

itte an
vations.de



8 NETZWERK

Getragen von ,Pioneering Aerospace”

Der MIN e.V. prasentierte sich mit den Netzwerkpartnern Kennametal, Siemens und Premium AEROTEC
im Rahmen eines Gemeinschaftsstandes auf der internationalen Luftfahrtmesse ILA Berlin.

Der BDLI (Bundesverband der Deutschen
Luft- und Raumfahrtindustrie eV.) und
die Messe Berlin offneten vom 5. — 7. Juni
2024 die Tore zur Messe ILA im Flughafen
Berlin-Brandenburg fur Fachbesucher,
um sich Uber die neuesten Schwerpunk-
te der Luft- und Raumfahrt, Verteidigung
und UnterstUtzung sowie erweiterte Luft-

W1

mobilitat zu informieren. Die Besucher-
zah!l von 95.000 Menschen war in diesem
Jahr deutlich hoher als bei der ILA 2022
(ca. 70.000). Mit dem diesjahrigen Motto
,Pioneering Aerospace” drehte sich bei den
600 Ausstellern auf der Messe alles um die
Zukunft und die Faszination der Luft- und
Raumfahrt. Nachhaltigkeit, neue Techno-

UNTER SPAN

logien und Innovation mit dem Fokus auf
klimaneutrales Fliegen und die Energie-
wende am Himmel, Sicherheit und der
Nutzen der Raumfahrt fur die Menschheit
pragten die Prasentationen der Aussteller.
Mit den Bereichen Aviation, Space, Defen-
ce & Security und Supplier hat die ILA 2024
die gesamte Wertschopfungskette dieser

MANUFACTURINC
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Hochtechnologiebranchen abgedeckt.
Neu waren auch die funf ILA Stages, auf
denen insgesamt 350 Redner und Redne-
rinnen auftraten und in Expertengespra-
chen, Podiumsdiskussionen und Science
Slams Uber die zukUnftigen Trends der
Luft- und Raumfahrt diskutierten.

Zusammen mit den drei MIN-Mitglie-
dern Siemens, Kennametal und Premium

AEROTEC stellte sich der MIN e V. in einem
Gemeinschaftsstand im International Sup-
plier Center der Messe den Besuchern
vor. Dieser Gemeinschaftsstand bot der
MIN-Geschaftsstelle und unseren Part-
nern viele Gelegenheiten fur interessante
Gesprache und neue Kontakte. Einer der
Hohepunkte am  MIN-Gemeinschafts-

stand war der Besuch von Vertretern des
Niedersachsischen Wirtschaftsministe-
rium, denen in einer Prasentation die Akti-
vitaten, insbesondere Technologieprojekte
sowohl durch MIN-Geschaftsfuhrer Renke
Brunken als auch Dr. Matthias Lange von
Premium AEROTEC vorgestellt wurden.

Auf Einladung von Niedersachsen Aviation
fand am Abend des zweiten Messetages

Vom MIN gesammelte Impressionen sprechen fur sich:

der Norddeutsche Abendempfang statt.
Gastgeber der gemeinsamen Veranstal-
tung der funf Wirtschaftsressorts der nord-
deutschen Bundeslander war dieses Jahr
Bremen. Der Hangar 6 des Flughafens
Tempelhof bildete eine beeindruckende
Kulisse fur die Veranstaltung, bei der auch
das Jubildaum ,100 Jahre Flugzeugbau in
Bremen" gefeiert wurde.

Wir bedanken uns bei unseren Partnern
und sind bereits jetzt gespannt auf den
nachsten MIN-Gemeinschaftsstand bei
der ILA, die vom 10. bis 16. Juni 2026 statt-
finden wird.

NETZWERK 9
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Von der Idee zum Erfolg

Die Arbeitsweise des Manufacturing Innovations Network e. V. (MIN) ist geprdgt durch die

gemeinsame Technologieentwicklung fur innovative Fertigungstechnologien.

Entlang der gesamten Prozesskette
gibt es im MIN Kenntnisse, die einen
effizienten  zielgerichteten  Austausch
ermobglichen und den Weg zu neuen Tech-

nologien fordern.

Wir (MIN) organisieren und gestalten:
- Zielorientierte Projektarbeit
- Fachaufgabenorientierte Arbeitsgruppen
- Umfassendes Networking und
intensiver Wissensaustausch

Erganzt und abgerundet wird

unser Portfolio durch:

- Messen und Events

- Neue Geschaftskontakte und
erhohte Prasenz am Markt

Im MIN haben die Mitglieder jederzeit die
Maoglichkeit, Themen und Ideen zu plat-
zieren. Diese werden in regelmafRigen
Abstanden in Projektwerkstatten und
Netzwerktreffen auf Aktualitat gepruft. Mit
dieser Vorgehensweise wird sichergestellt,
dass wir den Wunschen unserer Mitglieder
gerecht werden.

Grundsatzlich moéchten wir allen MIN-
Mitgliedern ermaoglichen, sich in die fachli-
cheArbeiteinzubringen. Um den zeitlichen

Zielorientierte Projektarbeit

» Marktbedarf ermitteln

» Kooperationsprojekte initiieren

* Integration in Innovationsprozesse

Fachaufgabenorientierte Arbeitsgruppen

» Automatisierung (z.B. Materialhandling)
» Prozesssicherheit

« Digitalisierung & Kl

» Nachhaltigkeit

Umfassendes Networking

und intensiver Wissensaustausch
» An Fachdialogen teilnehmen

» Kooperationspartner finden

» Zugang zu strategischen Partnern erhalten

UNTER SPAN

und logistischen  Aufwand
dabei in Relation zu bringen,
finden die Termine zum fach-
lichen Austausch bei uns ent-
weder online, in Prasenz oder
bei Bedarf auch als Hybrid-
veranstaltungen (online & in

Prasenz) statt.

So wurde auch die MIN-
Mitgliederversammlung im
letzten Marz mit einem hohen
Prasenzanteil fur den fach-
Austausch  genutzt.
In diesem Rahmen wurden
in einer Projektwerkstatt die Inhalte fur
Projektideen erarbeitet und bereits laufen-
de Projekte erganzt.

lichen

Final konnte  festgehalten  werden,
dass die Hauptthemen weitestgehend
unverandert bleiben: Nachhaltigkeit, Auto-
matisierung und Prozesssicherheit in der
Fertigung.

Die weitere Bearbeitung der fachlichen
Inhalte der einzelnen Projekte wurde dann
online in Arbeitsgruppen in den folgen-
den Wochen vorangebracht. Zur intensi-
veren Bearbeitung der Projekte gab es im

Y MANUFACTURING
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Arbeitskreistreffen in VVarel mit ergdnzender
Onlineteilnahme

Juni ein zweitagiges Treffen. Dieses Tref-
fen fand nach langerer Zeit persdnlich in
Varel statt - erganzt durch die Moglichkeit
online teilzunehmen (Hybridveranstal-
tung). Die Mitglieder, die vor Ort waren,
nutzten auBerdem die Gelegenheit, sich
am Abend in gemdutlicher Atmosphare
weiter auszutauschen.

Die nachsten Treffen sind im September
online geplant. Ein weiteres personliches
zweitagiges Treffen ist mit Abendveran-
staltung fur den November vorgesehen.
Idealerweise ergeben sich so MalBnahmen,
die fur die praktische Anwendung in der
Produktion nutzbar sind.

Messen und Events

* Gemeinschaftsstande auf Messen
« Fachveranstaltungen

« Wissenschaftstage

Neue Geschaftskontakte

und erhéhte Prasenz am Markt

* Neue Marktzugange realisieren

« Kunden begeistern

» Von starker Auf3endarstellung
profitieren

*Im Verbund agieren

Folgende Themen werden aktuell im
MIN behandelt:

Nachhaltigkeit

In der ersten Phase lag der Fokus auf
der Definition des CO2-FulRabdruckes
pro Bauteil. Hierzu wurde in der TUHH
eine Studienarbeit erstellt. Anhand der
Fertigungsprozesse ist ein Exceltool erstellt
worden, mit dem sich der CO2-Footprint
basierend auf Referenzwerten ermitteln
lasst. So lassen sich alternative Fertigungs-
prozesse vergleichen, die gemal den
Anforderungen umgesetzt werden.

Als neues Thema wurde ein Arbeitskreis
zur Untersuchung des Einflusses von recy-
celtem Werkzeugmaterial auf die Zerspan-
werkzeuge gebildet. Darin wird in einem
Praxistest der Einfluss des Recyclingantei-
les verifiziert und validiert.

Da es bei Airbus ein Projekt zum Thema
,Recycling von Spanen” gibt, halt der MIN
dorthin kooperativen Kontakt, um aus
den dortigen Erkenntnissen weitere An-
regungen fur die MIN-Projektarbeit zu
gewinnen.

Automatisierung
Die Automatisierung in der Unikatefer-

tigung wird mit dem zunehmenden
Wegfall von Expertenwissen an Bedeu-
tung gewinnen. Somit wird in diesem
Arbeitskreis zunachst eine automatisierte
Programmierung von Bauteilen erprobt.
Anhand von Vergleichen aus der Praxis soll
das Optimum definiert werden. Ein Ziel ist
dabei, das Expertenwissen zu konservieren.
Im weiteren Verlauf werden die weiteren
Prozessschritte betrachtet.

Expertensystem |

1. Ressource auswahlen
~ Rohstoff

© Energieressource

2. Ressource auswahlen
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3. Oberkategorie auswahlen
3. Bitte Oberkategorie auswahlen ]
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Einstiegsmaske in das Exceltool

Oberkategorie
einfugen

2. Bitte Ressource auswahlen, J

= =
Berechnen,

Filter der Unterhategoien 7
Demoratationtt Demandtrationta

Embisionsfaktor
Menge [ ["Einheit" CO pro
Prozess Einhait Einheit) "Einhait" (€00 in kg) Summe | Anteile Quells
Demonstrationstited 1 0,596 0,66667
Beispielhafte Beschreibung 1 Acetylen 0,2 kg 2,98 kgCO2/kg 0, 0,66667
D 2 0,298 033333

Beispielhafte Beschreibung 2 Acetylen 0.1 kg 2,98 kgro2/kg 0, 2980000000 0,33333

Gesamt }_ 0,894

Gestaltung der Prozessabléufe

Prozesssicherheit

Zur Prozesssicherheit wollen wir Standards
zur Programmierung erarbeiten, so dass
.die perfekte Tasche" optimal ausgelegt
werden kann.

Im ersten Schritt wird die Ausgangsla-
ge beschrieben. Hierzu werden folgende
Punkte erfasst: Vorgabe eines Bench-
Frasstrategie
entwerfen, anonymisierter Vergleich der
Frasstrategien.

mark-Bauteiles, optimale

- 2. Klassifizierung und 3.Entscheidungsbaum 4. Optimierung der
1. Segmentierung Abstrakfion der Wande und Strategiewahl G ategie
Fee 1 T
Sl [lelorl o rr— O L} ,+1 CLDATA-
Bauteil el == L >:t>,,\ Datei
- -“:\-“;\\ ——m—— v/ >
2N Y0 %ﬁ /‘\
Experte NC- Physikalische A:'lferkmate . \.ferknﬂpJ\Lrlng Strategie Fertigung /
Programmierung Modelle orderungen und Werkzeuge Qualitatssicherung
Wissens-Datenbank| -
- v -~
o] = "/ 7
| z
| i Erfahrungswissen }—' Prozess-/Qualitdtsdaten
Quelle: IPMT

Im zweiten Schritt werden die Bewer-
tungskriterien abgeleitet und bewertet.

Fazit: Der Weg ,zur perfekten Tasche" ist
die Erfassung der Ausgangslage hin zum
Expertensystem mit seinen Einflusspara-
metern.

Seien auch Sie bei den nachsten Termi-
nen mit uns dabei und gestalten Sie mit
uns die Innovationen von morgen fur eine
erfolgreiche,  zukunftsorientierte und
nachhaltige Produktion!

Flr Anregungen, Ruckfragen oder
Teilnahmewulnsche steht Ihnen unser
Geschaftsfuhrer Renke Brunken
gerne personlich zur Verfugung!

Renke Brunken ist erreichbar unter:
Telefon +49 44 51918 45 -303
brunken@manufacturing-innovations.de

Kontakt
Renke Brunken

MANUFACTURING INNOVATIONS NETWORK / 2024
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BAVIUS TECHNOLOGIE

Spitzentechnologien bavius technologie

fur die Fertigungstechnik MIC

der Zukunft

MIC2025 - 24. Internationales Branchentreffen der
Luft- und Raumfahrtexperten vom 5.-6. Februar 2025 in Hannover

Spitzentechnologien entstehen durch
Austausch von Wissen und ldeen. Seit
24 Jahren bietet die MIC-Konferenz eine
unverzichtbare Plattform fur interna-
tionale  Luftfahrt- und  Fertigungs-
experten, um sich zu vernetzen und
auszutauschen.

Seien auch Sie Teil dieses erstklassigen
Events und besuchen Sie uns am 5. und
6. Februar 2025 im Produktionstechni-
schen Zentrum Hannover (PZH).

Neben spannenden Vortragen und
Diskussionsrunden  bietet der IFW-
Versuchsfeldrundgang Einblicke in die
aktuelle Forschung und Entwicklung.
In  Live-Prasentationen werden Tech-
nologien, sozusagen unter Span,
vorgestellt.

Themenschwerpunkte
der MIC-Konferenz 2025

Innnovation Showcase:
Neuartige und
zukunftsfahige Technologien
der Fertigungstechnik

Nachhaltige Strategien in
der Fertigungstechnik

Automatisierung und
Digitalisierung der Produktion

UNTER SPAN

24™ Machining Innovations Conference
for Aerospace Industry

Ein besonderes Highlight der Veran-
staltung ist die Abendgala, die es allen
Teilnehmenden ermoglicht, in en-
spanntem Rahmen die Veranstaltung
Revue passieren zu lassen.

Kontaktinfo:

Informationen finden Sie auf unserer
Website www.mic-conference.com
oder auf Instagram:
machininginnovationsconference

FUr eine persoénliche Kontaktauf-

nahme stehen wir Ihnen gerne zur
Verfugung:

Tel. +49 511 762 5997
mic@ifw.uni-hannover.de

bavius technologie (bis 2017 Handt-
mann A-Punkt Automation) zahlt seit
Uber 40 Jahren zu den weltweit fUhren-
den Herstellern von hochproduktiven
5-Achs-Bearbeitungszentren zur Hochge-
schwindigkeits-Zerspanung von groB3en
Strukturbauteilen und Profilen.

Diese Maschinen haben in verschiedenen
Branchen wie der Luft- und Raumfahrt,
dem Metall- und Fassadenbau einen gu-
ten Ruf fur ihre auBergewohnliche Prazi-
sion und Produktivitat erworben.

bavius bietet modulare Maschinenkonzep-
te fur eine breite Palette von Anwendun-
gen. Von alleinstehenden Bearbeitungs-
zentren bis hin zu komplexen, verketteten
Losungen.

Egal, ob neue Anlagen oder beim Service

bestehender Systeme: bavius liefert, konfi-
guriert und Ubernimmt die Wartung.

POKOLM FRASTECHNIK GMBH & CO. KG

Andrew Chaplin prdsentiert bavius auf
der MIN-Mitgliederversammliung

Das Unternehmen berat und unterstUtzt
seine Kunden weltweit mit exzellent aus-
gebildeten Experten — schnell, individuell

"8 4 Produktion
=8 & Verwaltung

Premiumtools und technische Expertise
far die Zerspanung komplexer Geome-
trien

Seit 30 Jahren produziert das Familien-
unternehmen Pokolm Frastechnik GmbH
& Co. KG innovative und langlebige Fras-
werkzeugsysteme und entwickelt diese in
den eigenen Hallen stets weiter. Aus der
Tradition, sich besonders der komplizier-
testen Geometrien und anspruchsvollsten

Materialien anzunehmen, wuchs Pokolm
zum international verfestigten mittelstan-
dischen Unternehmen heran.

Durch die persénliche Affinitat und die
Fachkompetenz der Mitarbeiter wird eine
ganzheitliche Anwendungsberatung ge-
boten. Etabliert inmitten langjahriger
Partnerschaften, verhilft Pokolm mit sei-
nen umfangreichen Serviceleistungen

und effizient. Die digitalisierten Prozesse
und das Qualitatsmanagement sind stets
am Kundennutzen orientiert, denn als
mittelstandisches inhabergefuhrtes Un-
ternehmen ist es sich der Verantwortung
gegenuber seinen Kunden bewusst. Durch
eine Niederlassung in den USA sowie loka-
len Vertriebs- und Servicepartnern wird ga-
rantiert, schnell bei den Kunden zu sein, sie
zuverlassig zu unterstUtzen und Downtime
zu vermeiden.

Mit gegenseitigem Respekt fur Kollegen
und Geschaftspartnern strebt das Unter-
nehmen nach Transparenz, Innovation,
Nachhaltigkeit und gemeinsamem Erfolg
auf der Basis von einzigartigen Produkten.

www.bavius-technologie.com

Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG

der Luftfahrtindustrie sowie der metall-
verarbeitenden Industrie zuverlassig, die
hochsten Qualitatsziele zu erreichen.

Technische Unterstitzung und Prozess-
optimierung

Unsere Anwendungsberatung wird ge-
meinsam mit Ihnen die bestehenden
Prozesse analysieren, um fur Sie die wirt-
schaftlichste und technisch sinnvollste
Loésung zu ermitteln. Mit einem umfang-
reichen Sortiment an Zerspanungswerk-
zeugen bieten wir Ihnen die beste Mog-
lichkeit, neue Werkstoffe mit hochster
Prazision und Prozesssicherheit bearbei-
ten zu kdnnen. Gemeinsam steigern wir
Ihre Produktivitat und bieten Prozesssi-
cherheit. Wir beraten Sie ganzheitlich von
der technischen UnterstUtzung bis hin zur
Optimierung des Bearbeitungsablaufs.

© pokolm.

www.pokolm.de
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BLASER SWISSLUBE GMBH

Zusammehnarbeit erhoht

Produktivitat und Prozesssicherheit

Individuell nach Kundenwunsch produziert das international tdtige Unternehmen ITT Bornemann seine Hightech-

Pumpensysteme. Die Pumpen des innovativen Betriebs sind vor allem in der Ol- und Gasindustrie, sowie im Lebens-

mittel-, Chemie- und Pharmabereich im Einsatz. Durch die Vielseitigkeit in der Produktion sind auch die Anforderungen

an den Kuhlschmierstoff sehr hoch. In Kooperation mit Blaser Swisslube und durch den Einsatz von B-Cool 9665 konn-

te die Kuhlschmierstoffstandzeit verachtfacht werden. Maschinensauberkeit, Humanvertraglichkeit und Verbrauch

wurden optimiert.

ITT Bornemann deckt eine hohe Varianz an Pumpen ab. Aktuell ist u.a. eines der gréBeren Ex-

emplare in Bearbeitung.

Vor nicht weniger als 170 Jahren, anno 1853,
wurde der Schlossereibetrieb Bornemann
gegrundet. Heute ist ITT Bornemann mit
Hauptsitz in Obernkirchen bei Hannover
ein international tatiger Hersteller von
Hightech-Pumpensystemen. Die Firma
mit 250 Mitarbeitenden ist seit 2012 Be-
standteil des ITT Konzerns mit US-amerika-
nischem Mutterunternehmen.

Schon ein ganzes Jahrhundert lang bringt
Bornemann im Pumpensegment eine In-
novation nach der anderen auf den Markt.
1934 wurde die zweispindelige Schrau-
benspindelpumpe mit AufBenlagerung
patentiert. In den 1960er Jahren folgten
Dreispindelpumpen und Exzenterschne-
ckenpumpen. In den 1980er Jahren eroff-
neten Bornemanns Multiphasenpumpen
bis dahin unbekannte wirtschaftliche Mog-
lichkeiten. Die Multiphasen-Technologie
vermeidet bei der Erdélgewinnung das so
genannte ,Flaring®, das Abfackeln von Gas,
wodurch das Gas gewonnen und verwertet

UNTER SPAN

werden kann. Im Lebensmittelbereich hat
Bornemann totraumfreie Pumpen entwi-
ckelt, die sich selbst reinigen kénnen. Die
Edelstahlpumpen foérdern Lebensmittel
schonend und erfullen héchste Qualitats-
standards.

Hohe KSS-Anforderungen

Die Pumpen von ITT Bornemann sind ne-
ben der Ol- und Gasindustrie und dem Le-
bensmittelbereich auch im Pharma- und
Chemiesegment im Einsatz. Rund 2.500
Pumpen werden pro Jahr produziert, und
zwar individuell auf Kundenwunsche an-
gepasst. Insbesondere die Steigung und
Forderleistung wird je nach Anwendung
kundenspezifisch gefertigt. Aufgrund die-
ser sehr hohen Varianz sind auch die Fer-
tigungsprozesse bei ITT Bornemann sehr
vielseitig. ,Wir haben eine grofRe Vielfalt
an Maschinen. Viele Drehmaschinen, um
Schraubenprofile zu erzeugen, aber auch
Schleif- und Frasmaschinen®, erklart uns
ITT Bornemann. ,Das fuhrt dazu, dass auch
die Anforderungen an den Kuhlschmier-
stoff besonders hoch sind: Wir brauchen
ein sehr vielseitiges Produkt, das stabil
funktioniert und eine hohe Maschinensau-
berkeit garantiert.”

2015 suchten die ITT Bornemann Ver-
antwortlichen das Gesprach mit den
Kuhlschmierstoff-Experten  von  Blaser

Fachleute von ITT Bornemann und Blaser Swisslube im Austausch.

Das B-Cool 9665 Uberzeugt mit seiner hohen Schneidleistung und dem sehr guten Spulverhalten.

Anwendungstechniker Carsten Liesegang,
Blaser Swisslube, ist flir den Service vor Ort
bei ITT Bornemann zustdndig und fuhrt
regelmdBig Messungen gem. der TRGS 611
durch.

Swisslube. Der im Einsatz befindliche Kuhl-
schmierstoff eines Wettbewerbers bereite-
te Sorgen: ,Der KUhlschmierstoff ist standig
gekippt, wir mussten ihn viermal im Jahr
wechseln. Dadurch war die Prozessstabili-
tat nicht zufriedenstellend und der Kuhl-
schmierstoff-Verbrauch zu hoch®, erinner-
ten sich die Fachleute von ITT Bornemann.

Nach einer fundierten Analyse vor Ort
empfahlen die Blaser-Spezialisten den Ein-
satz von B-Cool 9665. Carsten Liesegang,

Anwendungstechniker bei Blaser Swisslu-
be, erldutert: ,B-Cool 9665 ist ein wasser-
mischbarer, chlorfreier, halbsynthetischer
Kuhlschmierstoff mit niedrigem Mineral-
olgehalt. Das Produkt ist fur verschiedene
Zerspanungsprozesse und Schleifarbeiten
geeignet und zeichnet sich durch eine
hohe Schneidleistung, Schaumarmut, her-
vorragenden Korrosionsschutz, sowie sehr
gutes Spulvermaodgen und Abflussverhalten
aus. Nicht zuletzt haben wir uns von B-Cool
9665 eine sehr hohe Stabilitat der Emul-
sion versprochen.”

Standzeit und Sauberkeit verbessert
Mittlerweile sind bei ITT Bornemann rund
40 Maschinen mit dem Blaser-Kuhl-
schmierstoff befullt, weitere sollen bald
dazu kommen, bis schlieBlich die gesam-
te Fertigung auf Blaser-Produkte setzt. ITT
Bornemann: ,Der Umstieg auf B-Cool 9665
brachte viel Positives. Materialvertraglich-
keit, Hautvertraglichkeit und Geruch wur-
den klar verbessert. Auch die Standzeit hat
sich immens erhoht — statt viermal im Jahr
wechseln wir den Kuhlschmierstoff jetzt
circa alle zwei Jahre" Die Maschinen sei-
en nun um ein Vielfaches sauberer. Nicht
zuletzt hat sich der Kuhlschmierstoffver-
brauch durch die langeren Standzeiten
und die reduzierte Nachfahrrate halbiert.

Der Hightech-Pumpensystem-Hersteller
erganzt: ,Neben den augenscheinlichen
Vorteilen des neuen Kuhlschmierstoffes ist
fur uns die Art und Weise der Zusammen-
arbeit besonders positiv hervorzuheben.

Es gibt regelmaBige Messungen und Do-
kumentation vor Ort und einen standigen,
kompetenten Austausch. Auch das Blaser-
Labor in der Schweiz ist sehr hilfreich, um
die Prozesse weiter zu optimieren.”

JWir bieten mehr als nur einen Kuhl-
schmierstoff. Durch die Beratung und un-
seren Rundumservice, sowie die genaue
Anpassung des Kuhlschmierstoffes an die
jeweiligen Herausforderungen, bieten wir
ein flussiges Werkzeug, das die Gesamt-
produktivitat erhoht”, unterstreicht Joe
Hollmann, Technischer Verkaufsberater bei
Blaser Swisslube. ,Der fachliche Austausch
mit den Kunden und die regelmaBige
Kontrolle des Kuhlschmierstoffes sind ent-
scheidend.”

Das ITT Bornemann Team betont abschlie-
Bend: ,Biostabilitat, Produktivitat, Human-
vertraglichkeit, Vielseitigkeit — Blaser B-
Cool 9665 ist der beste Kuhlschmierstoff,
den wir je hatten. Wir freuen uns auf einen
weiteren Produktivitatsschub, wenn wir die
gesamte Fertigung auf Blaser umstellen.”

Blaser Swisslube

Blaser Swisslube steht seit 1936 fur Schmier-
stofflésungen mit messbarem Mehrwert,
die schonend fur Mensch und Umwelt
sind. Das Schweizer Familienunternehmen
entwickelt, produziert und verkauft eine
umfassende Palette an Kuhlschmierstof-
fen fur die unterschiedlichsten Industrien.
Mit einem Team von Anwendungsexper-
ten, malRgeschneiderten Dienstleistungen
und erstklassigen Produkten hilft Blaser
Swisslube seinen Kunden, das Potenzial ih-
rer Maschinen und Werkzeuge vollstandig
auszuschopfen und den Kuhlschmierstoff
in einen zentralen Erfolgsfaktor — ein flUssi-
ges Werkzeug - zu verwandeln.

Weitere Informationen
unter www.blaser.com.

Weitere Informationen zur
ITT Bornemann GmbH finden Sie
unter www.bornemann.com.

Blaser.

SWISSLUBE

www.blaser.com
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AIXPATH GMBH

Effiziente Roboterprozesse fur kleine Losgrof3en

PLM Addin/Plugin

- Ben oder einmalige
ROBOT-SOLUTIONS

; T ol .. | . Prozessiterationen

AixPATH Ty . . war bisher nicht
3 p T verhaltnismafig.

AixPath hat mit sei-
i nem Robot Solu-

CAD & CAM
Bauteilvorbereitung
Strategieauswahl u.
-konfiguration

Simulation
Kollisions- u.
Singularitdtskontrolle
Erreichbarkeitscheck

AixPath Streaming
Robot API
(Kuka, ABB, Universal
Robot, uv.m.)

Die Planung und Umsetzung von komple-
xen Roboterprozessen ist im industriellen
Anwendungsraum nicht weit verbreitet, da
Roboter aufwandig und zeitintensiv pro-
grammiert werden mussen. Daher werden
Roboter meist in repetitiven Prozessen ein-
gesetzt, die eine einmalige Planungspha-
se bendtigen und danach immer wieder
die gleiche Bewegungsfolge durchfuhren.
Der Planungsaufwand fur kleine Losgro-

4COST GMBH

tions Framework
Y eine ganzheitliche
Losung umgesetzt,
die eine echtzeit-
fahige  Streaming-
funktion bietet, die
',i es erlaubt, Roboter
~ vom  CAM-Arbeits-
platz aus zu konfigurieren und in Bewe-
gung zu setzen. Werkzeugdefinitionen
und aktuelle Achsposen werden auto-
matisch erfasst und in die Bahnplanung
rickgefuhrt. Der berechnete Werkzeug-
weg kann kinematisch korrekt mit dem
Robotermodell simuliert und Uber einen
Knopfdruck als Kette von Bewegungs-
instruktionen an die Robotersteuerung
gestreamt werden.

AixPath hat das Rahmenwerk bei der Um-
setzung automatisierter Messprozesse in
der Automobilbranche getestet und mit-
tels Roboter flachig und kontaktlos Auto-
mobilteile effizient vermessen. Der Zeitbe-
darf der Planungsphase bis zur Bewegung
des Robotern konnte erheblich reduziert
werden, und selbst bei komplexen Bahn-
programmen waren keine Iterationen bis
zur korrekten Bewegungsfuhrung des
Roboters notwendig. Die Limitierungen
von Robotersteuerungen (geringe Spei-
cherkapazitat, Singularitaten, Kollisionen,
Mehrdeutigkeiten, etc.) wurden mit dem
Loésungsansatz umgangen. Die Software-
l6sung kann auf unterschiedliche An-
wendungsfalle Ubertragen werden und
unterstUtzt bereits eine Vielzahl von Robo-
terherstellern.

GmbH

A x-PaTH

www.aixpath.com

Mechanische Bauteile sowohl schnell als auch
detailliert kalkulieren

Die Produktkostenkalkulation spielt in
der Industrie eine zentrale Rolle. Sie be-
einflusst nicht nur die Preisgestaltung,
sondern auch die strategischen Entschei-
dungen eines Unternehmens in Bezug
auf Produktion, Ressourceneinsatz und
Marktstrategie. Traditionell verfolgen Un-
ternehmen entweder einen Top-Down-
oder einen Bottom-Up-Ansatz bei der
Kostenkalkulation. Zunehmend zeigt sich
jedoch, dass eine isolierte Betrachtung oft
nicht ausreicht. Die Losung liegt in einer
Kombination beider Ansatze, bei der die
Starken des einen die Schwachen des an-
deren ausgleichen und umgekehrt.

Zu diesem Zweck entwickelt und vertreibt
die 4cost GmbH eine weltweit einzigarti-
ge Software, die beide Kalkulationsmetho-
den bidirektional miteinander verknUpft.
Das heif3t, dass alle Kalkulationsdaten be-
liebig zwischen Top-Down und Bottom-

UNTER SPAN

Up Ubertragen werden kénnen. Je nach
Projektstand und Anforderung werden
hierbei die Vorteile des jeweiligen Kalkula-
tionsmodells voll ausgeschopft. Top-Down
fur schnelle Kostenindikationen, belastba-
re Should Costings und zUgige Entschei-
dungen in fruhen Phasen, in denen oft
nur grobe Informationen, Skizzen oder
Spezifikationen vorliegen. Bottom-Up fur
detaillierte Analysen von Kostenstruktu-
ren und unterschiedlichen Szenarien in
spateren Phasen mit héherem Informa-
tionsgrad.

Der nahtlose Datenaustausch zwischen
Top-Down und Bottom-Up gewahrleistet
eine durchgangige Kostenbetrachtung
ohne Informationsverlust Uber alle Pro-
jektphasen hinweg.

Bidirektionaler Austausch
von Kalkulationsdaten

Bottom-up

4cost

www.4cost.de

KMWE GROUP

Manufacturing the Future

KMWE Group

Die KMWE Group ist ein internationaler
Lieferant und Partner fur den High Tech
Maschinenbau und die Luft- und Raum-
fahrt. KMWE bietet Gesamtldsungen in der
Konstruktion und Montage hochwertiger
Module und Maschinensysteme sowie bei
der Fertigung komplexer Komponenten,
alles basierend auf Prazisionstechnologie
und Prazisionsbearbeitung. Seit seiner
Grundung im Jahr 1955 hat sich KMWE zu
einem internationalen Unternehmen mit
Niederlassungen in den Niederlanden und
Malaysia und einem Joint Venture in Indi-
en entwickelt. KMWE ist in den Bereichen
Halbleiter, Luft- und Raumfahrt, Medizin,
Analytik und hochwertige Maschinen- und
Geratebau tatig, darunter 3D-Drucksyste-
men.

Brainport Industries Campus

KMWE befindet sich auf dem Brainport In-
dustries Campus in Eindhoven. Dieser ein-
zigartige Campus ist das Gesicht der High-

FAUSER AG

Erfolgreicher Projektabschluss und

tech-Fertigungsindustrie
und beherbergt weitrei-
chende Partnerschaften
zwischen den innovativ-
sten und erfolgreichsten
Unternehmen und Ins-
titutionen im GrofBraum
Eindhoven. In der Fabrik
der  Zukunft
Forschung, Entwicklung,
Ausbildung, Produkte und
Technologien zusammen,
um die Entwicklung der
Industrie 4.0 anzukurbeln.

kommen

Wir sind spezialisiert auf die Bearbeitung
funktionskritischer Bauteile und die Mon-
tage und Funktionsprufung hochwertiger
mechatronischer Systeme und Module in
einem Reinraum- oder einer Reinraum-
umgebung. DarUber hinaus ist KMWE zu-
nehmend fur die Entwicklung und das En-
gineering von Teilen und die Beratung bei
der Konstruktion neuer Produkte verant-

30-jahriges Firmenjubilaum

Im Forschungsprojekt BaSys4iPPS konnte
gemeinsam mit Forschungs- und Indust-
riepartnern eine Methode zur integrierten
Instandhaltungs- und Produktionspla-
nung entwickelt werden. Hierzu wurden
Maschinen mithilfe von Verwaltungsscha-
len digital abgebildet und eine Kommu-
nikation mit dem FAUSER MES ermoég-
licht. Auf diese Weise werden geplante
und prognostizierte Maschinenausfalle im
FAUSER MES simuliert, um die Auswirkun-
gen auf die Produktionsplanung zu unter-
suchen.

Der Prototyp wurde bei der Firma Lau-
scher Prazisionstechnik erfolgreich getes-
tet. Unter anderem werden so die Maschi-
nen anhand ihres Betriebsstundenzahlers
Uberwacht und automatisch die falligen
Wartungen im FAUSER MES eingeplant.
Durch die Einplanung der Wartungsma3-
nahmen in vorhandene Lucken oder vorab

Abschlusstreffen des Projekts ,BaSys4iPPS"
bei der FAUSER AG am Standort Solingen

1.....‘!:!1!!1

wortlich. KMWE ist in folgenden Markten
aktiv: Aerospace, Semicon, Healthtech und
hochwertiger Maschinen - und Geratebau.

KMAE

www.kmwe..com

definierten Zeitraumen werden die Aus-
wirkungen auf den Produktionsbetrieb
minimiert.

In diesem Jahr feiert die FAUSER AG
30-jahriges Jubildaum. Seit der Grundung
1994 entwickelt und vertreibt die FAUSER
AG Softwareldésungen fur die Produktion.
Die modular aufgebaute Plattform von
Loésungen fur ERP, MES, MDE/BDE und
EAl ist weltweit bei Uber 1200 Kunden im
Einsatz. Mittelstandische Unternehmen in
produzierenden Branchen der Metall- und
Kunststoffbearbeitung sowie Zulieferer
und Lohnfertiger profitieren von den flexi-
bel anpassbaren und intuitiv bedienbaren
FAUSER-LOsungen.

FAUSER

www.fauser.ag
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SIEMENS AG

Transparent, effizient und nachhaltig

Ob in der Herstellungs- oder der Betriebs-
phase, Nachhaltigkeit von Werkzeug-
maschinen ist fur Siemens ein wichtiger
Faktor. Digitalisierung, Automatisierung
und intelligente Datennutzung spielen
dabei eine entscheidende Rolle. Mit den
CNC-Steuerungen aus der Produktfamilie
SINUMERIK und deren Hardware-, Soft-
ware- und Digitalisierungslésungen wird
eine emissionsarme, 6kologisch und &ko-
nomisch nachhaltige Fertigung Realitat.
Den Anwendern gelingt es damit, einer-
seits regulatorische Anforderungen zu er-
fullen und andererseits die Stuckkosten
durch effiziente Energienutzung und Pro-
duktivitatssteigerung zu senken.

Unter dem Motto ,Accelerate Transfor-
mation for a Sustainable Tomorrow" zeigt
Siemens auf der AMB 2024, wie Unterneh-
men der Werkzeugmaschinenindustrie
Anforderungen an Energieeffizienz und
Nachhaltigkeit meistern kénnen.

ARTIS MARPOSS

Eine dafur typische Funktion der SINUME-
RIK ist Ctrl-E. Per Tastenkombination ,Ctrl
und E" lasst sich Transparenz Uber den
Energiebedarf der gesamten Maschine
mit Haupt- und Nebenaggregaten errei-
chen. Auf dieser Basis kann in der Anwen-
dung beurteilt und abgeleitet werden,
ob und wie sich der Energieverbrauch in
den Nebenzeiten optimieren lasst. An ei-
ner Beispielmaschine lie3 sich innerhalb
eines Jahres ca. 5 Prozent des Energie-
verbrauchs einsparen. Das Beispiel zeigt
deutlich, wie relevant diese Funktion fur
Werkzeugmaschinenhersteller und -an-
wender ist.

Analyze MyPerformance /OEE sorgt bei-
spielsweise fur maximale Transparenz der
Maschinen im Shopfloor. Letztlich ist die
GCesamtanlageneffizienz des Shopfloors
der Gradmesser fUr den Energieverbrauch
der Fertigung.

Lesen Sie auch unter:
www.siemens.de/nachhaltige-werkzeugma-
schine.

SIEMENS

www.siemens.de

Maschinenschutz durch Kollisionstiberwachung

UNTER SPAN

Kollisionen in Werkzeugmaschinen sind
meist mit hohen Kosten verbunden. Fehl-
bedienung, fehlerhafte Programmierung,
falsche WerkstlUckspannung oder wech-
selnde Werkstlcke konnen die Ursache
hierfur sein. Auch mit einer Maschinen-
simulation ist kein 100%iger Schutz ge-
wahrleistet. Aus diesen Grunden ist der
Einsatz von sensorbasierten Kollisionsuber-
wachungssystemen unabdingbar.

Marposs bietet hier zwei bewahrte und
einfach nachzurlstende Systeme an, die
fUr verschiedene Maschinentypen und An-
wendungen geeignet sind. Je nach An-
forderung und Integrationsmoglichkeit
kann ein System mit Dehnungssensor
(GEMCMS) oder mit Beschleunigungs-
sensor (GEMCMV) zur Kontakterkennung
eingesetzt werden. Das gesamte System
reagiert in weniger als einer Millisekunde,
so dass die Maschine in der Regel vollstan-
dig angehalten wird, wahrend sich die Ma-
schinenkomponenten noch im Bereich der

elastischen Verformung befinden. Teure
Komponenten wie Spindeln kdnnen damit
gerettet werden.

In den meisten Fallen ist das GEMCMS die
beste Wahl, da es aufgrund der indirekten
Kraftmessung extrem empfindlich und
schnell ist und damit heftige Zusammen-
stoRe sowie langsamere Kollisionen erken-
nen kann. Auch ist es so effektiv, dass es von
Sachversicherungen als anerkannte Vorsor-
gemafRnahme eingestuft ist. Daneben bie-
tet es weitere Vorteile wie Uberwachung ab
dem Einschalten der Maschine, einen Er-
eignisrekorder und auf Wunsch eine Visua-
lisierung sowie loT-Schnittstellen wie MQTT.

7
) maRPOSS

P ARTIS

- iﬁ\
=

Www.marposs.com

ASCO INDUSTRIES

Das PowerHouse fur Flugzeugbauanwendungen

Asco ist ein weltweit fUhrender Anbieter,
der sich auf die Entwicklung und Herstel-
lung von Strukturteilen und Baugruppen
aus Titan, hochfesten Stahllegierungen,
Aluminium und Verbundwerkstoffen fur
zivile und militarische Flugzeuge spezia-
lisiert hat.

Unsere hochmodernen Losungen erfullen
die hochsten Kundenanforderungen an
einsatzkritischen Teilen und komplexen
Baugruppen fur Flugel, Triebwerk, Rumpf
und Fahrwerk, wie z. B. Auftriebshilfen,
Struktur-Baugruppen, Funktionskompo-
nenten, Anbauteile und Profile. Fur solche
Produkte bietet Asco Design und Entwick-
lung, Fertigungstechnik, Bearbeitung, Be-
handlungen und Spezialverfahren, Funk-
tionstests und Montage aus einer Hand
an. Asco ist eine belgische Gruppe, die
an 4 Standorten in Belgien (Hauptsitz),
Deutschland, den Vereinigten Staaten von
Amerika und Kanada tatig ist.

OEMETA CHEMISCHE WERKE GMBH

Fortschrittliche Kihlschmierstoffe

Seit Uber 100 Jahren entwickelt Oemeta
innovative Kuhlschmierstoffe fur die In-

dustrie. Schwerpunkte sind Bearbeitungs-
leistung, Prozesssicherheit, Nachhaltigkeit
und Wirtschaftlichkeit. Oemeta bietet
umfassende Ldsungen von der Prozess-
analyse bis zur rechtlich konformen Doku-
mentation.

Unsere Kuhlschmierstoffe sind essenziell
fUr Schleifprozesse wie Flachglas-, Rund-
und Bandschleifen. Mit unserem Know-
how tragen wir zu sauberen, wirtschaft-
lichen und effizienten Prozessen bei. Als
Erfinder des Zweikomponentenkuhl-
schmierstoffes HYCUT setzen wir Maf3sta-
be im Recycling von Schmierstoffen. Diese
Produkte, basierend auf nachwachsenden

Sie wurde 1954 gegrundet und 2022 von
Montana Aerospace Ubernommen.

Montana Aerospace ist einer der welt-
weit fUhrenden Hersteller von komplexen
Leichtbaukomponenten und -strukturen
fur die Luft- und Raumfahrtindustrie. Das
Unternehmen mit einem Umsatz von 1,2
Mrd. EUR (2022), 6800 Mitarbeitern und 22
Standorten auf vier Kontinenten entwirft,
entwickelt und produziert revolutionare
Technologien fur die Luft- und Raumfahrt,
die Elektromobilitat und die Energie von
morgen aus Aluminium, Titan, Verbund-
werkstoffen, Kupfer und Stahl.

Weitere Informationen finden Sie
auf unserer neu gestalteten Website:
www.asco.be.

ASCO

Www.asco.be

Rohstoffen, erfullen hochste Qualitats-
ansprlche und ermoglichen nachhaltige
Prozesse.

Die GTL-Ole der OEMETOL-Familie bieten
bessere Produktionsbedingungen durch
héheren Flammpunkt und niedrigere
Verdampfungsneigung im Vergleich zu
mineraldlbasierten Olen. Dies verbessert
den Arbeitsschutz und reduziert den Ver-
brauch. Zudem sind sie nach ISO 10993-5
als nicht zytotoxisch eingestuft und ideal
fur die Medizintechnik geeignet.

Die synthetischen Kuhlschmierstoffe der
FRIGOMET-Familie spielen eine zentrale
Rolle in Schleifprozessen und sind erste
Wahl bei der Bearbeitung von Ceranfel-
dern oder optischen Glasern.

queta

ant Peopnle

www.oemeta.com
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PROFEEBA GMBH

OPC UA EditorM30-turboschnell

Datei andern ist Standard: Editor offnen,
Datei auswahlen, andern, speichern. Eine
70 MB Datei zu &ndern ist Standard - Off-
nen und Speichern dauert langer und ers-
te Editoren kommen an Ihre Grenzen.

Eine 100 GB Datei editieren? Eine spezielle
Aufgabe, die nur wenige Editoren schaf-
fen. Der schlanke OPC UA Editor M30
kann genau das! Remote, innerhalb weni-
ger Sekunden. Bei Dateien wie z. B. Server

LMT FETTE WERKZEUGTECHNIK GMBH & CO. KG

Logs oder CAM generierte CNC Dateien,
kein Problem. Eine 100 GB Datei remote
andern ist jetzt Standard! Die profeeba
CmbH hat dazu eine Losung entwickelt.
Der OPC UA Editor M30 vollzieht Ande-
rungen in z.B. komplexen CNC Program-
men in Sekundenschnelle. Die Vorge-
hensweise ist anders: das Programm wird
nicht mehr geoffnet! Durch einen OPC UA
Client wird eine Verbindung mit dem M30
Editor hergestellt, zur Zieldatei und -zeile

navigiert, die Anderungen vorgenommen
und gespeichert. Anderungen werden so-
fort Ubernommen, das CNC Programm ist
verwendbar. Die vorgenannte Verbindung
ist durch die standardisierte OPC UA Tech-
nologie extrem sicher.

Die profeeba CmbH plant, das Windows
Produkt im 1. Quartal 2025 als kosten-
pflichGges Tool zur Verfugung zu stellen.
Interessierte kénnen sich  Uber das
Kontaktformular auf www.profeeba.com
fur eine TesGnstallaGon registrieren. Ge-
schaftsfuhrer Dirk Euhus zieht das Fazit:
Wer einmal am Ende einer 100 GB CAM
generierten CNC Datei den Befehl ,M30'
vergessen hat, erkennt sofort das Poten-
zial des OPC UA Editors M30."

www.profeeba.com

Fur jeden Werkstoff maximale Produktivitat

Die neue HPC-Familie vereint die bewahr-
ten Werkzeugserien DHC Premium, DHC
INOX Premium, DHC Slot und DHC Hard-
line unter einem Dach. Als Hochleistungs-
programm bietet sie dabei zahlreiche Vor-
teile fur ein breites Anwendungsspektrum.

Die verbesserte Technologie und erhoh-
te Produktivitat liefern Anwendern einen
deutlichen Performance-Vorteil. Die Be-
arbeitung mit HPC eignet sich ideal fur das
Trochoidal-, Kanten-, Eck- und Nutenfra-
sen sowie zum Schrageintauchen bis 0,5 x
Durchmesser.

Durch die Optimierung der Produktions-
prozesse und Verwendung modernster Be-
schichtungstechnologien konnten sowohl
die Standzeiten als auch die Produktivitat
deutlich gesteigert werden.

Sowohl beim Schruppen als auch Schlich-
ten werden sehr gute Oberflachenquali-

UNTER SPAN

HPC - High Performance Cutter

taten der bearbeiteten Werkstlcke erzielt.
Wahrend der HPC P insbesondere fur ho-
her legierte Stahle und Guss konzipiert
wurde, deckt der HPC M den Bereich der
austenitischen Stahle, NE-Metalle und Titan
ab. Bei geharteten Stahlen < 45 bis 55 HRC
kommt der HPC H zum Einsatz. Als Vollnut-
fraser mit besonders groem Spanraum
findet der HPC U universell Anwendung.

Vs
LMT.TOOLS
Q’

www.Imt-tools.com

PREMIUM AEROTEC

Neue additive Technologie fur die Primarstruktur

Directed Energy Deposition (DED) ist
eine neue Technologie, die mittels Draht-
Auftragschweil3en komplexe Geomet-
rien “‘drucken” kann. Sie gehdrt also wie
Pulverbett zu den additiven Fertigungs-
verfahren.

Mit PlasmaschweiBkopfen und Draht
als Zusatzwerkstoff werden in einer mit
Argon gefluteten Kammer Stege suk-
zessiv auf eine Grundplatte geschweil3t.
Es entsteht ein endkonturnahes Halb-
zeug fur die Titanzerspanung, was nur
wenige Millimeter Aufmal? auf das
Fertigteil hat. Der Einsatz von DED als
Titan-Halbzeug bietet im Gegensatz
zur Zerspanung aus dem ,Vollen® oder
aus Schmiedeteilen diverse Vorteile. Es
werden erheblich weniger Mengen
an teurem Titan benotigt. Das spart

nicht nur Material, sondern auch
Bearbeitungszeit, da  zeitintensives
Schruppen entfallt. Zusatzlich  wird

der Workload und der Verschleil3

DED-Bauteil wahrend des Druckens in
der Kammer.

von Werkzeug und Anlage gesenkt.
Die eingesetzte DED Technologie ist
das Plasmaverfahren des norwegischen
Herstellers Norsk Titanium. Gemeinsam
entwickelte man eine Prozesskette und
plante die Qualifikation. Die Qualifika-
tion fur die ersten beiden Teile startete
im Fruhjahr 2022. Seit dem Serienstart
im Juli 2023 sind inzwischen 100 Bauteile
eingebaut worden.

Mit Spinworx® die Produktivitat und Prozesssicherheit in der

Titanbearbeitung steigern!

Dr. Jan Hénnige (Bildmitte) und Kollegen

Pradestiniert ist DED fur groRere Struk-
turbauteile, wie etwa der Titan-Spant in
dem Bild. Es handelt sich um nicht we-
niger als das erste additiv hergestellte
Bauteil, das in der Primarstruktur von
einem Airbus eingesetzt wird.

A=JT=C

vvvvvv.premiu m-aerotec.com

O pokolm

Das innovative und einzigartige Werkzeugsystem ist mit
selbstdrehenden Rundplatten ausgestattet und macht
das manuelle Weiterstellen der Platten Uberflissig.

100%ige Nutzung der Schneidkante

hohe Standzeiten und hohes Spanvolumen

Steigerung der Effizienz und Prozesssicherheit

bietet einen besonders weichen Schnitt

thermisch nahezu unbelastete Schneidkante durch
drehende Rundplatte, verldngert Standzeit und erhéht

Prozessstabilitét

insbesondere Titan kann schneller, effizienter und
wirtschaftlicher bearbeitet werden

Meistern Sie lhre Projekte mit dem hochproduktiven
Zeitspar-Werkzeugsystem Spinworx® muhelos!
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EXTRAMET AG

Innovative Hartmetallwerkzeuge fur hochste Anspriche

Optimierte Abstimmung von Substrat,
Geometrie und Beschichtung fur die Pra-
zisionsbearbeitung moderner Werkstoffe
Immer komplexere Produkte sowie
schwer zerspanbare Werkstoffe stellen zu-
nehmend hdéhere Anforderungen an Pra-
zisionswerkzeuge. Hartmetallwerkzeuge
bieten gegenuber HSS-Werkzeugen zahl-
reiche Vorteile: sie sind harter, verschleiss-
fester, hitzebestandiger und ermaoglichen
daher eine hochprazise Bearbeitung bei
héheren Schnittgeschwindigkeiten. Um
das volle Potential von Hartmetallwerk-
zeugen auszuschopfen, ist die Auswahl
eines geeigneten Substrats entscheidend.
Die Zusammensetzung, die Homogeni-
tat sowie eine konstant gleichbleibende
Qualitat haben einen entscheidenden
Einfluss auf die Leistungsfahigkeit. Zu-
dem gewinnt auch die Kombination aus
Substrat, Werkzeuggeometrie und Be-
schichtung immer mehr an Bedeutung.
EXTRAMET arbeitet seit vielen Jahren eng

KENNAMETAL DEUTSCHLAND GMBH

mit verschiedenen Partnern zusammen,
um die Zusammensetzungen und Her-
stellungsverfahren ihrer Hartmetalle zu
optimieren. So wurde beispielsweise fur
die Diamantbeschichtung eine spezielle
Sorte entwickelt, die in der Luftfahrtindus-

trie erhebliche Fortschritte erzielt hat. Dar-
Uber hinaus rucken bei EXTRAMET zuneh-
mend anwendungsbezogene Schleif- und
Bearbeitungsstrategien in den Fokus. In
einem eigenen, dafur spezialisierten An-
wendungszentrum unterstUtzt der unab-

hangige Hartmetallhersteller als Losungs-
anbieter heute seine Kunden umfassend
fUr Herausforderungen rund um die Zer-
spanung von Hightech-Materialien.

EXTRAMET

WE LIVE FOR CHALLENGES B

www.extramet.ch

Kennametals neuer GOmill PRO™ und HARVI™ || TE

Die neuen 4-Schneider-Vollhartmetall-
fraser GOmill PRO von Kennametal sind
die ideale Losung fur kleine und mittelgro-

Be Betriebe. Die Schaftfraser eignen sich

fUr die Bearbeitung von Stahlen, rostfreien

Stahlen und Gusseisen:

- Asymmetrisch  geteilte Spannut fur
bessere Schwingungsdampfung und
Standzeit sowie glatteren Schnitt

- Variabler Schragungswinkel fur bessere
Schwingungsdampfung und Standzeit

- Mehrschichtige TiN/TiAIN-Beschich-
tung fur hohe Leistung bei Stahl,
rostfreiem Stahl und Gusseisen

UNTER SPAN

GOmill PRO ist ideal fur den allgemeinen
Maschinenbau, Automotive, die Energie-
branche und die Medizintechnik. Der
GOmill PRO ist ein Allround-Schaftfraser,
bei dem Preis, Leistung und Vielseitigkeit
aufeinandertreffen.

Die neue HARVI Il TE basiert auf der be-
wahrten HARVI-Schaftfraserplattform
und bietet eine hodhere Stabilitat und
Prozesssicherheit bei aggressiven Anwen-
dungen und Parametern sowie hohere
Zerspanungsraten, Vielseitigkeit und Fle-
xibilitat fur den allgemeinen Maschinen-

bau, die Luft- und Raumfahrt und die

Medizintechnik:

- 5-Nuten Design mit einem verstarkten
Kern

- Spitzenloses Stirnflachendesign fur
Rampen- und Eintauchfahigkeit

- Spanleitstufen fur bessere Spanabfuhr
und Werkzeugkuhlung

- Exzentrische Freiflache erhoht die
Schneidenfestigkeit fur langere Stand-
zeiten und einen breiten Materialeinsatz-
bereich

Der leistungsstarke  HARVI I TE wird
standardmaBig mit den neuen Sorten
KCSM15A und KCPMI5A kombiniert, um
die Standzeit der Werkzeuge zu erhdhen
und die Maschinenstillstandszeiten zu mi-
nimieren.

KZKENNAMETAE

www.kennametal.com

ELHA-MASCHINENBAU LIEMKE KG | COGNIBOTICS AB

Revolution in Additiver Fertigungstechnologie

Der 3DMD-Prozess kombiniert mit
Materialabtrag im Gro3format

Die additive Fertigung hat fur die Anwen-
der einen sehr groRen Nachteil. Man kann
nur kleine Teile mit einer hohen Prazi-
sion herstellen. Gro3e Bauteile sind in der
Regel grob. Durch den 3DMD-Prozess
wird dieser Zielkonflikt aufgehoben, und
es wird moglich, groRe Bauteile in einer
hohen Prazision wirtschaftlich herzustel-
len.

Das neuartige Dynamic Material De-
position, kurz 3DMD-Verfahren, nutzt das
etablierte, pulverbasierte Laserauftrags-

schweiBen auch fur die additive Fertigung
metallischer Bauteile. Bei diesem Verfah-
ren wird das Material vor dem Auftragen
auf das Substrat mit einem Laserstrahl
geschmolzen. Dadurch wird der Pro-
zess beschleunigt, und es flie3t weniger
Energie in das Substrat, was sich positiv
auf den Verzug auswirkt. Bisher wird das
Verfahren vor allem fur die Beschichtung
von Bauteilen eingesetzt. Durch die Ver-
arbeitung verschiedener Legierungen
und Metalle mittels Pulverzufuhr ist das
Verfahren auBerst vielseitig. Es erweitert
das Anwendungsspektrum, von Schutz-
beschichtungen auf speziellen Paneelen
zur Erhohung der Lebensdauer bis hin
zu speziellen Oberflachenbehandlungen
oder Verstarkungsmerkmalen (Leicht-
bau) zur Einsparung von Materialkosten.
Das Verfahren ermaoglicht zudem die
schnelle und kosteneffiziente Herstellung

sowie Reparatur von Bauteilen, ohne dass
teure Formen oder aufwandige Frasarbei-
ten erforderlich sind.

Die Maschinenanforderungen, um 3DMD
anzuwenden, sind herausfordernd in Hin-
blick auf Geschwindigkeit und Prazision
und damit auf groRRe Steifigkeit bei gleich-
zeitiger Dynamik. Aus diesem Grund
kooperieren ELHA-MASCHINENBAU und
Cognibotics mit Ponticon und haben das
3DMD-Verfahren in das Parallelkinematik-
Modul (PKM) integriert. Mit dem hybriden
PKM wird die hochproduktive Herstellung
und Bearbeitung komplexer Bauteile aus
nahezu jeder beliebigen Materialkom-

bination ermadglicht. Bauteile kdnnen
nicht nur mit bisher unerreichter Ge-
schwindigkeit und Prazision hergestellt
werden, speziell groRflachige Bauteile
innerhalb eines 4x3x2m?* groBen Ar-
beitsraums lassen sich prazise fertigen,
bearbeiten und beschichten. Denn zu-
satzlich kénnen die Bauteile nachtraglich
spanend bearbeitet werden, was die
komplette Herstellung effizienter macht.

Der Prozess unterstltzt eine maximale
Beschleunigung von 2,5 G und beinhal-
tet mehrere Pulverbehalter, wobei die
PunktgréRe in Echtzeit gesteuert werden
kann. Durch die Integration von 3- und
5-Achsen-Operationen wird nicht nur die
Produktivitat und Ressourceneffizienz
gesteigert, sondern auch die Flexibili-
tat in der additiven Fertigung gefordert.
Die Prazision des 3DMD-Prozesses, die

mit dem PKM-System bei groBen Stlck-
zahlen erreicht wird, reduziert den
Bedarf an umfangreichen Nachbearbei-
tungen erheblich und beschleunigt die
Produktionszyklen weiter.

Diese Kooperation entwickelte das PKM
und erdffnet damit neue Moglichkeiten
in Luft- und Raumfahrt, Automotive, In-
frastruktur, Windkraftanlagen sowie im
Bauwesen, da die genutzten Synergien
die derzeitigen Standards der Branchen
Ubertreffen.

ELHA

MASCHINENBAU
—

COGNIBOTICS

www.elha.de www.cognibotics.com
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MAKINO EUROPE GMBH

-Steigern Sie lhre Produktion* auf der AMB

Makino auf der AMB in Halle 7, Stand BT11
Unter dem Motto "Steigern Sie Ihre Pro-
duktion" prasentiert Makino auf der AMB
2024 die neuesten Entwicklungen in der
Fertigungstechnik. Als fUhrender Techno-
logie- und Serviceanbieter in der Werk-
zeugmaschinenindustrie zeigt Makino in-
novative Ldsungen fur die Teilefertigung
sowie den Werkzeug- und Formenbau.

BIG DATA IN MANUFACTURING GMBH

Der Weg zur autonomen Produktion

Ziel in der modernen Fertigungsindustrie ist
die Erreichung einer O-Fehler-Produktion.
Dafur mussen Fertigungsprozesse konti-
nuierlich intelligent angepasst werden, um
Schwankungen durch Werkzeugverschleif3,
Materialchargenschwankungen oder Pro-
zessanomalien wie Schwingungen entge-
genzuwirken. Eine zentrale Rolle spielt dabei
die Qualitatskontrolle, die als Ziel- und Be-
wertungsgrofe dient.

Konventionelle Messmethoden sind oft in-
effizient, besonders bei groBen Stlckzahlen,
da sie langsam und teuer sind. Daher setzen
Unternehmen meist nur auf Stichproben-
messungen, was das Risiko birgt, dass fehler-
hafte Produkte unentdeckt bleiben.

Ein innovativer Ansatz, der hier Abhilfe schaf-
fen kann, ist die virtuelle KI-Qualitatskontrol-
le, wie sie von Big Data in Manufacturing ent-
wickelt wurde. Dabei werden ausschlief3lich
Maschinendaten und ein trainiertes Kl-Mo-
dell verwendet. Zum ersten Mal ist dadurch

UNTER SPAN

Besucher kénnen sich auf folgende High-
lights freuen:

Horizontal- und Vertikalbearbeitung:

- Die Weltpremiere eines hochprodukti-
ven 5-Achs-Bearbeitungszentrums als
neuestes Mitglied der Familie der hori-
zontalen Bearbeitungszentren

- Das vertikale 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum DASOO fur kombinierte Fras- und
Drehprozesse

-Das horizontale 4-Achs-Bearbei-
tungszentrum a40SE mit Roboter-
zelle iXcenter (prasentiert am Stand
des Partners INDEX)

Erodieren:

n - Die in Asien bereits erfolgreiche
Senkerodiermaschine Edge3i, nun
i auch fur den europaischen Markt

verfugbar

-Eine der prazisesten Makino Draht-
erodiermaschinen, die U3i (prasen-
tiert am Stand des Partners Huber)

Rauhigkeit -
Rz = 2,43 ym Lange
L=10,021 mm

Koaxialitat
©=0,022

eine kostenglnstige 100% Qualitatskon-
trolle méglich. Dieses System ermoglicht
eine intelligente Qualitatssicherung, indem
es beispielsweise fehlerhafte Bauteile ge-
zielt ausschleust oder Werkstucke autonom
nachkorrigiert, um Werkzeugverschlei3 ent-
gegenzuwirken.

Durch diese Technologie kénnen Unterneh-
men ihre Effizienz steigern und eine kon-
stant hohe Produktqualitat gewahrleisten.

Makinos Expertise spiegelt sich in einer
Vielzahl von Anwendungsbeispielen und
WerkstUckprasentationen wider, die am
Stand zu sehen sein werden.

Mit rund 4400 Mitarbeitern an Standorten
in Asien, Amerika und Europa bietet Maki-
no erstklassige Produkte fur verschiedene
Industriezweige wie Luft- und Raumfahrt,
Automobilindustrie, Bau- und Landma-
schinen, allgemeiner Maschinenbau und
Mikrotechnologie. Die MAKINO Europe
Cruppe ist mit 225 Mitarbeitern in Tech-
nologiezentren in Deutschland, Italien,
Frankreich, Spanien und der Slowakei ver-

o MAKINO

www.makino.eu

treten.

. Durchmesser
D=5,011 mm

Dies ist ein entscheidender Schritt zur auto-
nomen Produktion, in der menschliches Ein-
greifen minimiert und die Fertigung durch
intelligente Systeme Uberwacht und opti-
miert wird.

www.bigdatainmanufacturing.com

DEHARDE GMBH

Daten zum Eigenspannungszustand des Werkstucks

Bauteile aus der Luftfahrtindustrie mus-
sen héchsten geometrischen und mate-
rialtechnischen Ansprichen gentgen.

Im Forschungsprojekt Poly-ProFiLEd wur-
de die Prozesskette der Deharde GmbH
zur Herstellung strukturierter und um-
geformter Bauteile sowohl experimentell
als auch durch Simulationen umfassend
untersucht. Der Schwerpunkt lag auf der
Erfassung, Speicherung und Generierung
von Informationen Uber den Eigenspan-
nungszustand des WerkstlUcks und dem
daraus resultierenden Bauteilverzug. Die-
se Funktionen werden in eine integrierte
digitale Prozesskette eingebunden.

Als Teil des PolyProFiLEd-Projekts wurde
eine DMG Mori DMG-340 mit einem mo-
dularen Messsystem der PhySens GmbH
ausgestattet. Es besteht aus unterschied-
lichen Sensoren (z. B. Strom, Vibration,
Druck, Temperatur, Umweltsensoren).

ISBE GMBH

Dies wurde im Rahmen des Projekts u. a.
genutzt, um die dynamischen EinflUsse
zu Uberwachen und mit anderen Prozess-
daten zu vergleichen. Durch die Nutzung
von Industriestandards ist auch die An-
bindung von Sensoren anderer Hersteller
maoglich. So wurde z. B. das SPIKE- Kraft-
messsystems der promicron GmbH inte-
griert.

Zukunftig ist eine Sensorikerweiterung
geplant, um eine flexible Energietberwa-
chung unterschiedlicher Maschinen zu er-
maoglichen.

Danksagung:

Unser Dank gilt der Niedersdchsischen
Investitions- und Férderbank (NBank) far
die Férderung des Projekts Poly-ProFil Ed.
Ebenso bei unserem Partner dem Institut
fur Fertigungstechnik und Werkzeugma-
schinen (IFW) fur die gute Zusammen-
arbeit.

Gefordert durch:

Bank

Wir fordern Niedersachsen

Deharde

www.deharde.de

Herbstrelease des TD Sketcher auf der AMB 2024

-

sqibe ,=1oailyl:
1pd1 =otandiBECS

Einblick in die Zukunft der Werkzeugent-
wicklung: Das TD Sketcher Herbstrelease
aufder AMB in Aktion erleben.

Der TD Sketcher der ISBE GmbH hat sich
als leistungsfahiges Softwaretool fur die
Herstellung von Prazisionswerkzeugen eta-
bliert, das mit seiner intuitiven Bedienbar-

keit und vielfaltigen Funktionen
die Werkzeugentwicklung nach-
haltig beeinflusst hat. Er ermog-
licht eine prazise und effiziente
Bearbeitung in der Auslegung
und Design von Schneidwerk-
zeugen und bietet dabei zahl-
reiche Vorteile wie Zeitersparnis
und Kosteneffizienz. Die ISBE
GmbH wird auf der AMB in
Stuttgart ihre neuesten Entwick-
lungen vorstellen und damitihre
Innovationskraft anhand des TD
Sketcher einmal mehr unter Be-
weis stellen.

Das Highlight des Herbstreleases ist die
umfassende Uberarbeitung der Option
TIME fur den TD Sketcher. Besucher ha-
ben die Gelegenheit, bereits vorab einen
Blick auf die neueste Entwicklung zu wer-
fen. Diese Option ermoglicht es zukUnftig,
bereits in der Angebotsphase komfortabel
die Bearbeitungszeiten von Werkzeugen

zu ermitteln und daraus die Herstellkosten
abzuleiten.

Neu ist dabei auch die BerUcksichtigung
vor- und nachgelagerter Prozesse, wie bei-
spielsweise die Beschichtung. Daruber
hinaus kdénnen nun stuckzahlabhangige
Staffelangebote einfach und schnell erstellt
werden. Diese Erweiterungen machen den
TD Sketcher noch leistungsfahiger und bie-
ten den Anwendern erhebliche Vorteile in
der Angebotskalkulation und Produktions-
planung.

Besuchen Sie uns auf der AMB 2024 Stand
EO 141 und lassen Sie sich von den neu-
esten Features des TD Sketcher begeis-

 \ISBE

Solutions for Cutting Tools

www.isbe.de
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CGTECH DEUTSCHLAND GMBH

VERICUT 9.5 jetzt erhaltlich

VCRIC 9 5

Maximale Effizienz,

minimale Stillstandszeit!

VERICUT bringt sichere und optimale NC-
Programme in Ihre Fertigung und entlas-
tet damit Ihr Personal entscheidend bei
der Programmierung und an den Maschi-
nen!

Wie geht das? VERICUT nutzt die Daten
der Fertigung zur Prufung und Optimie-
rung des NC-Programms nach dem PP-
Lauf. Einfahrzeiten entfallen oder werden
gravierend verkurzt!

POKOLM FRASTECHNIK GMBH & CO. KG

Wie wiirde sich das in lhrer
Fertigung auswirken?

Bei den neuesten Funktionen
von VERICUT 95 geht es im
Schwerpunkt um die Effizienz-
steigerung von Fertigungspro-
zessen und um Verbesserungen
der Bedienerfreundlichkeit. Dar-
Uber hinaus enthalt diese Version
wieder zahlreiche Erweiterungen
und  Weiterentwicklungen der
Kernfunktionen von VERICUT.

Zu den neuen und verbesserten Funk-
tionen in VERICUT 9.5 gehéren:

- Heat-Map-Anzeige fur Werkzeug-Ver-
schleiBbereiche und Einstellmog-
lichkeiten zur Nachverfolgung von
Standzeiten.

- Postcheck-Funktion, mit der Sie archi-
vierte Daten direkt von der NC-Maschine
in VERICUT Uberprufen konnen.

- Interaktive Funktionen zur intuitiven

Positionierung von Koordinatensyste-
men und Modellen.

- Interaktive Simulations-Zeitleiste mit der
Sie Markierungen und Ereignisse direkt
auswahlen und zur Anzeige bringen
konnen.

- Und vieles mehr!

Schauen Sie sich hierzu die neuen Funk-

tionen von VERICUT 9.5 an und holen Sie
sich Ideen fur lhre Fertigung!

QR-Code fir mehr...

CGTecH?.

VERIC

www.vericut.de

Technologie- und Prozesspartner mit eigenem TechCenter

Die Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG
produziert seit 30 Jahren innovative und
langlebige Fraswerkzeuge. Aus der Tradi-
tion sich besonders der kompliziertesten
Geometrien und anspruchsvollsten Werk-
stoffe anzunehmen, wuchs Pokolm in den
letzten Jahren zu einem global agierenden,
mittelstandischen Unternehmen heran.

Ursprunglich auf Fraser fur den Werk-

zeug- und Formenbau fokussiert, ist heute

UNTER SPAN

die Luft- und Raumfahrtindustrie in den
Vordergrund der Entwicklungen geruckt.
Im eigenen TechCenter wird nicht nur an
neuen Substraten, Geometrien und Be-
schichtungen fur hochfeste Schneidstoffe
geforscht, sondern auch das Prozesswissen
fur anspruchsvolle Fertigungsaufgaben,
wie z.B. fUr Landebeine, Strukturbauteile
und Blades, kontinuierlich weiterentwi-
ckelt.

Konstruktion, Produktentwicklung und
Produktmanagement, Academy und An-
wendungstechnik sind dafur im Tech-
Center unter einem Dach zusammenge-
fUhrt. Pokolm stellt sich mit geblUndeltem
Know-how und innovativen Werkzeugen
den hohen Anforderungen der Luft- und
Raumfahrtindustrie. Erganzt werden Pre-
miumtools wie Spinworx® und Mirroworx®
in der Prozesskette durch Gravfix fur pra-
zise Markierungen und Forgefix® zur me-
chanischen Behandlung von Oberflachen.

Mit Pokolm als Technologie- und Prozess-
partner erhalten Kunden aus einer Hand
angepasste, technologisch und wirtschaft-
lich optimierte Losungen aus den Berei-
chen Werkzeuge, Frasstrategie, Spannmit-
tel, Frasmaschinen, CNC-Steuerung und
CAM-Systemen.

> pokolm

www.pokolm.de

LAUSCHER PRAZISIONSTECHNIK GMBH

Qualitat durch Prozessautomatisierung

ssmodelle

Lauscher fertigt seit mehr als 50 Jahren
hochwertige Zerspanbauteile aus Titan,
Aluminium und hochfestem Stahl fur
die Luft- und Raumfahrtindustrie sowie
fUr den Maschinenbau. Prazisionsarbeit,
Qualitatsdenken, modernste Fertigungs-
methoden und Innovationsbereitschaft
haben das Unternehmen zu einem

MARTINMECHANIC

Slmulatlon rc

leistungsstarken Part-
ner fuhrender Unter-
nehmen in der Luft-
und Raumfahrt sowie
in der Maschinenbau-
industrie gemacht.
Die Lauscher Prazi-
sionstechnik GmbH
bietet ein End-to-End
Liefernetzwerk und
erfullt selbst hochste

'C Qualitats- und Sicher-
—

e | heitsanforderungen.
eudgam-

Zur  Sicherung die-

ser hochsten  Quali-
tatsanforderungen, Steigerung der Effi-
zienz innerhalb der Fertigung und einer
dadurch wirtschaftlicheren Produktion
setzt Lauscher nun auf eine Prozessauto-
matisierung mit integriertem Workflow-
management. Dadurch kann eine hohe-
re Produktivitat, sowie Geschwindigkeit
gesichert werden, da weniger monotone

Zwei auf einen Streich

Ummanteln: MartinMechanic hat beim
Endkunden in einer neuen Fertigungs-
insel 4K realisiert

MartinMechanic hat die Fertigungsinsel
MSB242812 so konzipiert, dass zwei 2K-
SpritzgieBmaschinen im Verbund fur die
Ummantelung von Sicherheitsmembranen
fUr das Strommanagement in Batterien ein-
gesetzt werden kdnnen.

Der Sechs-Achs-Roboter M710 von Fanuc
bedient beide SpritzgieBmaschinen, die
links und rechts von ihm angeordnet sind.
Fur die Produktion sind weitere Scara-Ro-
boter im Einsatz. Die Buchsen werden den
Robotern Uber einen Zufuhrtopf und dann
mehrfach bereitgestellt. Nachdem sie um-
spritzt worden sind, entnimmt der Robo-
ter drei fertige Teile und legt sie in Trays
ab. Je zehn Trays mit 21 Bauteilen werden
platzsparend auf zwei Ebenen Ubereinan-
dergestapelt. Ein Lift beférdert die Trays
von der oberen in die untere Ebene, wo

sie ein AMR abholt, zwischen-
lagert und danach auf den
Lift der zweiten SpritzgieR-
maschine setzt. Nun werden
die Bauteile in einer Tiefzieh-
form mit einer Weichkom-
ponente ummantelt und die
Sicherheitsmembran in Mold
eingespritzt. AnschlieBend
wandern sie in eine Kuhl-
station. Mit Hilfe einer Bild-
verarbeitung
Arbeitsschritte gepruft. Die

Realisierungszeit der komplexen Anlage
betrug 14 Monate. FUr die Schlechtteile-
Auswertung wurde eine QS-Ablage zur op-
tischen Kontrolle und Dummy-Prufung ein-
gerichtet. Die RoboCube-Zelle erhielt zum
Schutz vor Restschmutz eine Abdeckung.

werden die

Die Luft im Innern wird gefiltert und mit
sauberer Luft angereichert. Herzstuck der
Fertigungsinsel ist die fehlersichere SPS-
Steuerung S7-1500F von Siemens, die Uber
ein mobiles HMI-Panel bedient wird.

und zeitraubende Aufgaben anfallen und
Verzogerungen, welche durch den Fak-
tor Mensch verursacht werden, durch die
Automatisierung eliminiert werden. Die
notwendigen Informationen gelangen
innerhalb kuUrzester Zeit an die richtigen
Stellen, wodurch ebenfalls eine bessere
Kommunikation gewahrleistet werden
kann. Ein weiterer positiver Nebenaspekt
ist die Kosteneinsparung, da die Automa-
tisierung den Bedarf menschlicher Ein-
griffe reduziert und somit Ressourcen fur
andere Tatigkeiten freigibt. Diese Prozess-
automatisierung mit integriertem Work-
flowmanagement gewahrleistet hdchste
und stets reproduzierbare Qualitat, wel-
che fur Lauscher als Partner fuhrender
Unternehmen der Luft- und Raumfahrt-
industrie zwingend notwendig ist.

LAUSCHER o/

lauscher.de

Die Fertigungsinsel MSB242812 fur das Um-
spritzen von Bauteilen fur das Management
von Batterien

Ej'iﬂ Martin)/cchanic

TECHNOLOGIESAUTOMATION

www.martinmechanic.com
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BILZ WERKZEUGFABRIK GMBH & CO. KG

AOCS - Schnellwechselsystem fur Industrieroboter

e . o | i .
Verwendung des AOCS System u.a. bei

Spindeln im Bereich Entgraten und Polie-
ren mit Robotersystemen

Bilz Werkzeugfabrik GmbH & Co. KC stellt
das innovative Automatic Orientating
Clamping System (AOCS) vor, das die Ef-
fizienz und Flexibilitat in der industriellen
Robotik maBgeblich steigern wird.

BAVIUS TECHNOLOGIE GMBH

Das AOCS Schnellwechselsystem ist eine
bahnbrechende Losung fur automatisierte
Werkzeugwechsel und Uberzeugt durch
seine herausragende Leichtigkeit, die es
besonders fur den Einsatz mit Cobots (kol-
laborative Roboter) pradestiniert. Dank sei-
ner geringen Masse ermaéglicht das AOCS
eine einfache und schnelle Integration in
bestehende Fertigungssysteme, was die
Effizienz in Bearbeitungsprozessen wie
Entgraten, BUrsten, Reinigen, Polieren, und
Bohren erheblich erhoht.

Die einzigartige Konstruktion des AOCS
erlaubt es, Werkzeugwechsel unabhangig
von der Spindelposition durchzufUhren.
Eine sternformige Kupplung gewahrleis-
tet, dass spezifische Spindelpositionen
UberflUssig werden, wodurch die Prazision
und Zuverlassigkeit der Operationen signi-
fikant verbessert werden. Diese Innovation
bedeutet weniger Stillstandzeiten und ho-
here Produktivitat. DarUber hinaus tragt
die leichte Schnittstelle des Systems dazu

Kostenoptimales Frasen von grof3en
Flugzeug-Strukturteilen

Zur Sicherstellung hochstmoglicher Zu-
verlassigkeit werden tragende Aluminium-
Strukturteile von Flugzeugen oft ,aus dem

Vollen“gefrast. Beider Bearbeitung werden
haufig bis zu 95 % des Rohlings zerspant.

UNTER SPAN

Diese Hochvolumen-Zerspanung bedingt
ganz besondere Herausforderungen an die
hierfUr eingesetzten Werkzeugmaschinen.
Die 5-Achs Horizontal- Bearbeitungszen-
tren von bavius kdnnen solche Aufgaben
mit besonders hoher Effizienz
und Wirtschaftlichkeit durch-
fuhren.

Die HBZ Produktlinie mit
den Maschinentypen Aero-
Cell und CompactCell steht
fur kurze Bearbeitungszeiten,
optimierte Bearbeitungsstra-
tegien und aufBerordentliche
Bearbeitungsqualitat. Die Be-
arbeitungszentren decken eine
Vielzahl von Anwendungen bis
zu BauteilgréBen von 10 Meter
Lange und 2,5 Meter Breite ab.

5-Achs Horizontal- Bearbei-
tungszentrum von bavius

bei, die Belastung fur die Roboterarme zu
minimieren, was besonders im Einsatz mit
Cobots von Vorteil ist. Dies ermoglicht eine
prazisere und schnellere DurchfUuhrung
von Bearbeitungsaufgaben.

Bilz bietet zudem optionale, sensorge-
stutzte AOCS-Lagersysteme an, die die
Automatisierung weiter optimieren und
die Genauigkeit der Prozesse erhéhen. Das
AOCS-System ist in drei verschiedenen
GroBen erhaltlich und deckt mit Werk-
zeugaufnahmen von ERI1 bis ER25 einen
grofRen Durchmesserbereich ab.

www.bilz.de

Das robuste Maschinendesign ermaoglicht
stabile und prazise Bearbeitung - auch
bei hohen Verfahrgeschwindigkeiten,
Beschleunigungen und Ruckwerten. Die
horizontale Spindelanordnung sorgt fur
optimales Spane- und Kuhlmittelmanage-
ment, ohne ,Recutting”.

Bei bavius Horizontal-Bearbeitungszentren
werden die WerkstUckpaletten fUr das hori-
zontale Zerspanen in die Bearbeitungspo-
sition geschwenkt. Die AeroCell ist zusatz-
lich mit einer Drehfunktion ausgestattet,
was die Nebenzeiten massiv reduziert. Die
horizontale Tischposition ermdéglicht eine
ergonomische Be- und Entladung.

www.bavius-technologie.com

MTI

Werkzeugauslegung fur die Drehbearbeitung
von Bauteilen aus Inconel 718

Die Funktionalitat, das Einsatzverhalten
und die Lebensdauer hoch belasteter
sicherheitsrelevanter Bauteile, wie z. B.
Turbinenscheiben aus der Nickelbasis-
legierung Inconel 718, werden mafRgeb-
lich vom Eigenspannungszustand und der
Mikrostruktur in der Randzone bestimmt.
Deshalb werden an fertig bearbeitete
Turbinenteile hohe Anforderungen bezlug-
lich Form- und Lageabweichungen sowie
Eigenspannungen und Veranderungen
des Werkstoffgefuges in der Randzone
gestellt.

GrofRes Potenzial zur Steigerung der Bau-
teildauerfestigkeit liegt in der Werkzeug-
gestaltung und dem Werkzeugverhalten
wahrend der spanenden Bearbeitung.
Das bislang wenig vorhandene Wissen auf
diesem Gebiet soll im Rahmen des lau-
fenden Forschungsprojekts ,Belastungs-
und funktionsgerechte Werkzeugaus-
legung fur die Feindrehbearbeitung von
rotationssymmetrischen  Bauteilen aus
der Nickelbasislegierung Inconel 718" am
Manufacturing Technology Institute (MTI)
der RWTH Aachen University erweitert
werden.

Ziel des beantragten Forschungsvorha-
bens ist es, durch experimentelle und
simulative Untersuchungen eine bela-
stungs- und funktionsgerechte Auslegung
der Werkzeuge zur spanenden Feinbe-
arbeitung von Inconel 718 zu entwickeln.
Dazu sollen die Wirkzusammenhange

b z B

Drehversuche mit Temperaturaufnahme® MT|

zwischen spanender Bearbeitung, Rand-
zonenausbildung und Schwingfestigkeit

rotationssymmetrischer Analogieturbi-
nenscheiben aus Inconel 718 untersucht
werden. AbschlieBend wird ein Gestal-
tungsmodell auf Basis von simulativen
Untersuchungen und der Bestimmung

des Einflusses der zerspanungsbedingten
Randzonenmodifikation auf die Betriebs-
festigkeit des Bauteilwerkstoffs erstellt. Da-
durch wird eine modellbasierte Werkzeug-
und Prozessgestaltung ermaoglicht, die
eine Verbesserung der Lebensdauer und
Zuverlassigkeit der Bauteile verspricht.

Fur weitere Informationen
steht Ihnen zur Verfugung:

Anna Kibireva

MTI Manufacturing Technology
Institute - RWTH Aachen University
Telefon +49 241 80-28174,
a.kibireva@mti.rwth-aachen.de

=111 1 IRl

www.mti.rwth-aachen.de
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IPMT

Smarte Handwerkzeuge und
Digitale Assistenzsysteme

Intelligente Unterstitzung von
Strukturmechanikern

Die Flugzeugproduktion zahlt zu den
anspruchsvollsten Bereichen der Ferti-
gungstechnik, gepragt von hochkomple-
xen Produkten und engen Toleranzen. Im
Durchschnitt mUssen fur ein mittelgrof3es
Flugzeug mehr als 230.000 Bohrungen
fur Befestigungen und Niete prazise aus-
gefuhrt werden, wobei etwa zwei Drittel
dieser Arbeiten manuell erfolgen. Dies
stellt groBe Herausforderungen an die
Einhaltung der Qualitatsanforderungen,
insbesondere bei hohen Wiederholfre-
guenzen und variierenden Parametern.

Im vom Bundesministerium fur Wirt-
schaft und Klimaschutz geférderten Pro-
jekt ,SeMoSys" (Sektionsmontage mit
Systeminstallation) forscht das Institut fur
Produktionsmanagement und -technik
(IPMT) der Technischen Universitat Ham-
burg (TUHH) an der Entwicklung und Ver-
netzung smarter Handwerkzeuge und
digitaler Assistenzsysteme. Ziel ist es, ma-
nuelle Prozesse beim Projektpartner Air-
bus durch intelligente Datenverarbeitung
und kontextbezogene Visualisierung auf
Tablet-Applikationen zu unterstUtzen, um
eine effizientere und fehlerfreie Fertigung
zu ermoglichen.

Smarte, lokalisierte Handwerkzeuge

Die intelligenten Handwerkzeuge verfu-
gen Uber eine Reihe von Hardwarefunk-
tionen. Neben Sensoren zur Erkennung
von Temperatur, Drehmoment und Strom
sind diese auch mit einem Ultraschall-Po-
sitionssensor ausgestattet, der die aktuel-
le Position der Werkzeugspitze mit einer
Genauigkeit von 10 Millimetern erfassen
kann. Der dynamische Wechsel von smar-
ten Werkzeugkoépfen ermaoglicht es zu-
dem, den aktuell verwendeten Aufsatz
Uber eine integrierte Schnittstelle auszu-
lesen und dessen Daten an ein digitales
Assistenzsystem weiterzugeben. Dabei
werden wichtige Parameter wie Drehmo-
mente, Drehzahlen und Durchmesser so-
wie verschiedene Vorgangszahler fur die
Maschinennutzung erfasst und Ubertra-
gen. Das ermoglicht es, den Zustand der

UNTER SPAN

Werkzeuge in Echtzeit digital darzustel-
len. Abbildung 1zeigt eine Ubersicht eines
smarten, verorteten Handwerkzeugs.

Daruber hinaus kédnnen die Werkzeuge
Daten empfangen und ihre Parameter
entsprechend einstellen. Beispielsweise
kann das Assistenzsystem kontextbezoge-
ne Drehzahlen senden, um die richtigen
Schnittparameter fur die aktuelle Werk-
zeugposition zu gewahrleisten. AuBer-
dem kann das Werkzeug gesperrt oder
freigegeben werden, um sicherzustellen,
dass nur die richtigen Bohrdurchmesser
an den vorgesehenen Stellen und in der
richtigen Reihenfolge verwendet werden.

wickelten digitalen Plattform. So wird eine
einfache Datenversorgung der Werkzeu-
ge ermoglicht. Gleichzeitig werden die
UnterstUtzungsmoglichkeiten der Assis-
tenzsysteme erweitert.

Wahrend der Nutzung sendet das Hand-
werkzeug kontinuierlich Positionsdaten.
Sobald die Werkzeugspitze eine vor-
gesehene Bohrung erreicht, erfolgt ein
Vergleich der aktuellen Werkzeugkonfi-
guration mit den dafur benotigten Para-
metern. Ist der korrekte Durchmesser
eingespannt, Ubermittelt das Assistenz-
system die einzustellenden Schnittpara-
meter und gibt die Maschine frei. Andern-

Werkzeug-
aufsatze

Schnittstelle

Positions-
sensor

Drehmoment-
sensor

Maschinen-
korper

Abbildung 1: Aufbau und Komponenten der smarten, lokalisierten Handwerkzeuge
(Werkzeug: Johannes Lubbering GmbH, Positionssensor: Sarissa GmbH)

Integration mit digitalem
Assistenzsystem

Die effektive Nutzung smarter Handwerk-
zeuge setzt digitale Inhalte und einen stets
aktualisierten Produktionskontext voraus.
Digitale Assistenzsysteme sind darauf spe-
zialisiert, den Werker mit kontextgerecht
aufbereiteten Informationen zu unter-
stutzen. Die Integration beider Elemente
erfolgt Uber standardisierte DatenUber-
tragungsprotokolle in einer eigens ent-

falls bleibt die Maschine gesperrt, und es
wird ein Hinweis ausgegeben. Die Tablet-
Applikation visualisiert die Bohrposition
und den Freigabestatus in Echtzeit. Ab-
bildung 2 zeigt eine auf der Applikation
hervorgehobene Bohrung und den Frei-
gabestatus beim Ansetzen des smarten
Handwerkzeugs. Nach der Bearbeitung
wird die Qualitat des Eingriffes mit der
Bohrposition verknUpft und somit doku-
mentiert.

Actual: 4.5 [mm]

e ™
1040906 [+ T
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&y 2600 [rpm]|

&) 216/500

P
(L2 Auto-Mode )
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e CC-T-4
'5‘) rilling out

o s

Final drilling

o pre-diilled heles uiing the dlamsiess and tetations per minute shawn by the digita

ani. Prasa the start-hulton 16 starrihe smart tools speration

Abbildung 2: Digitales Assistenzsystem im Einsatz

Automatisierte Datenintegration

Eine separat entwickelte Applikation er-
maoglicht die Erstellung von Auftragen
und die Integration von Werkzeugdaten.
Das System benotigt detaillierte Informa-
tionen Uber die zu bearbeitenden Bohr-
und Schraubpunkte einschlieRlich der
Soll-Parameter, Koordinaten und Bearbei-
tungsreihenfolge. Da diese Daten haufig
nicht verfugbar sind, zielen aktuelle Ent-
wicklungen auf eine automatisierte Ab-
leitung aus den Produktdaten des Flug-
zeugs ab. Eine erste Machbarkeitsstudie
zeigt, dass diese Datenpunkte automati-
siert aus den im CAD-Modell vorhande-
nen Nieten in Verbindung mit internen
Produktionsstandards abgeleitet werden
kénnen. Ein Algorithmus analysiert jedes
Niet unter Berucksichtigung von Positi-
on, Enddurchmesser sowie Material- und
Halterkombination. Das Resultat ist eine
Vielzahl von Bohr- und Schraubschritten
pro zu erzeugendem Niet, die mit den
jeweils erforderlichen Prozessparametern
versehen sind. FUr die Bohrungen im Tur-
bereich einer Sektion wurden auf diese
Weise erfolgreich mehrere tausend Da-
tenpunkte generiert.

Analyse der Riickmeldedaten zur
Anomalieerkennung

Jede Werkzeugoperation erzeugt ein
Datenpaket, das Prozessdaten wie Dreh-
moment- und Stromverlaufe an das As-

sistenzsystem Ubermittelt. Aufgrund der
hohen Varianz manueller Prozesse sollen
Methoden des maschinellen Lernens (ML)
eingesetzt werden, um diese Daten zu-
verlassig hinsichtlich fehlerhafter Bohrun-
gen (Anomalien) auszuwerten. Zunachst
werden verschiedene Bohrungen in einer
Versuchsreihe durchgefuhrt, um einen
Basisdatensatz zu erstellen, der sowohl
korrekte Bohrungen als auch fehlerhafte
Bohrungen wie Luftbohrungen und sich
kreuzende Bohrungen enthalt. Zusatzlich
wird der Datensatz mit Versuchsdaten an-
gereichert, die wahrend der Erprobung
des Assistenzsystems aufgenommen
wurden. Auf Basis dieses umfangreichen
Datensatzes wird eine Anomalieerken-
nung entwickelt, die auf Uberwachten
ML-Algorithmen basiert. Die grundsatzli-
che Machbarkeit konnte bereits bei halb-
automatischen Bohrungen mit Advanced
Drilling Units (ADU) gezeigt werden. Im
GCegensatz zu den ADUs liegt in diesem
Projekt jedoch keine kontrollierte Vor-
schubbewegung vor, was die Varianz der
moglichen Datenverlaufe deutlich erhoht
und somit die Klassifizierung der Bohrun-
gen erschwert.

Daruber hinaus wird derzeit eine umfang-
reiche Laborstudie durchgefuhrt, in der
herkdbmmliche handgefuhrte Werkzeuge
und papierbasierte Unterlagen mit dem
integrierten Assistenzsystem aus Tablet-

o
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Anwendung und smarten Handwerk-
zeugen verglichen werden. Ziel ist es, die
Auswirkungen auf die Produktivitat und
Qualitdt manueller Montageprozesse zu
untersuchen.

Autoren

Simon Piontek, Sebastian Schibsdat,

Prof. Dr.-Ing. Jan Hendrik Dege,

Prof. Dr.-Ing. habil. Hermann Lodding;
Institut fur Produktionsmanagement und
-technik, Technische Universitat Hamburg

Danksagung: Die Autoren danken dem
Bundesministerium fur Wirtschaft und
Klimaschutz (BMWK) fur die Finanzierung
der Forschung. (Projekt Nr. 20W1922E).

éﬁ Bundesministerium
Z fiir Wirtschaft
und Klimaschutz

www.tuhh.de/ipmt
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IFW

Hochdruckkuhlung in der Fertigung der Luftfahrt

In dem Verbundprojekt ARGONAUT - ,AircRaft GearbOx desigN And manUfacturing of Tomorrow” untersucht das Institut fur Ferti-
gungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) der Leibniz Universitdt Hannover den Einfluss von Hochdruckkuhlung auf den Werk-
zeugverschleiB3. Ziel ist es, die Kihlschmierstoffzufuhr an den prozessspezifischen Bedarf anzupassen, um so eine ressourcenschonende
Fertigung zu ermaoglichen.

IFW

Innovative Prozessstrategien:
Gratfreies Frasen flr Freiformflachen

Im Rahmen des 20. Transferprojekt aus dem Sonderforschungsbereich (SFB) 871 ,Regeneration komplexer Investitionsglter” wird am
Institut far Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) der Leibniz Universitat Hannover zusammen mit der Fa. FRANKEN GmbH
& Co. KG und der Fa. OPEN MIND Technologies AG der Ubertrag der Erkenntnisse zur Gratbildung beim Kugelkopffrésen auf komplexere

Spanflache

Es zeigt sich, dass abhangig von den
ProzessstellgroRen eine reduzierte Kuhl-
schmierstoff (KSS)-Zufuhr zur Steigerung
der Standzeit fuhrt. Insbesondere bei
erhohten  Schnittgeschwindigkeiten  zei-
gen sich die Vorteile der reduzierten
KSS-Drucke. Zur Analyse der Wirkzusam-
menhange wurden rasterelektronische
Aufnahmen der verschlissenen Werkzeuge
erstellt. Das REM-BIild zeigt die Schneid-
kante eines Werkzeugs am Standzeiten-
de bei Verwendung eines KSS-Drucks von
p =50 bar. Aus der REM-Aufnahme konnten
dabei insbesondere Risse langs unterhalb
der Schneidkante identifiziert werden. Die-
se Risse traten bei den verwendeten KSS-
Drucken von 16 und 120 bar nach kurzen
Einsatzzeiten auf. Bei Drucken von 50 und
80 bar konnten diese Risse erst bei erhoh-
ten Standzeiten ermittelt werden. Aus die-
sem Grund wird davon ausgegangen, dass
die Risse auf plastische Verformungen der
Schneidkante, bedingt durch erhdhte ther-
mische Belastungen, zurlckzufUhren sind.
Auffallig ist, dass diese VerschleiBform bei
einem KSS-Druck von 120 bar trotz hoherer

UNTER SPAN

Ausbruch
e

I

~ Rissbildung
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KUhImittelzufuhr frihzeitiger als beim KSS-
Druck von 80 bar auftritt. Dies deutet auf
eine hdhere Prozesstemperatur aufgrund
der reduzierten Schmier- und Kuhlwirkung
durch die Zerstaubung des KSS-Strahls bei
120 bar hin. Erganzende Messungen mit-
tels energiedispersiver Rontgenspektro-
skopie (EDX) zeigen weiterhin, dass zudem
als VerschleiBmechanismus Adhasionen re-
sultieren. Unter der Adhasion bleibt die Be-
schichtung jedoch intakt, was die Annahme
bestatigt, dass die auftretenden Risse durch
plastische Verformung entstehen.

Diese Untersuchungen bieten wertvolle Ein-
blicke in die VerschleiBmechanismen von
Hartmetallwerkzeugen und kénnen zur Op-
timierung der KuUhlschmierstoffstrategien
genutzt werden, um so zur Nachhaltigkeit
von Zerspanungsprozessen beizutragen.

Danksagung

Das diesem Bericht zugrundeliegende Vor-
haben wurde mit Mitteln des Bundesminis-
teriums fur Wirtschaft und Klimaschutz un-

plastische Verformung

urspi]nglihe
Schneidkante

ter dem Forderkennzeichen (FKZ) 20Y2101E
geférdert. Die Verantwortung fur den Inhalt
dieser Veroffentlichung liegt beim Autor.

Fur weitere Informationen steht lhnen
zur Verfugung:

Marita Murrenhoff

Institut fUr Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen der Leibniz
Universitat Hannover

Telefon +49 511 762 18348
murrenhoff@ifw.uni-hannover.de

Gefordert durch:

Bundesministerium
fiir Wirtschaft
und Klimaschutz

Institut fiir Fertigungstechnik
und Werkzeugmaschinen

L

www.ifw.uni-hannover.de

Frdsergeometrien - wie Kreissegmentfrdser — untersucht.

Im Rahmen des Forschungsprojekts unter-
stUtzen die Firma FRANKEN CmbH & Co. KG
mit der Bereitstellung von Werkzeugen fur
die Bearbeitung von schwer zerspanbaren
Werkstoffen wie Inconel 718 oder gangigen
Werkzeugstahlen wie dem 1.2379.

Die Ergebnisse des Projekts sollen in ein
Plug-in fur die Software hyperMILL der
Firma OPEN MIND Technologies AG
einflieBen. Damit kdnnen in der Prozesspla-
nung auch bei komplexeren Frasergeome-
trien gratbildende StellgréBen vermieden
werden. Zur Ermittlung der Grenzen der
Gratbildung wurden Frasuntersuchungen
durchgefthrt. Diese Untersuchungen wur-
den sowohl am IFW als auch bei der Fa.
FRANKEN durchgefthrt.

Durch  mikrokinematografische  Hoch-
geschwindigkeitsaufnahmen wurde am
IFW die werkstoffabhangige Mindestspa-
nungsdicke h_ - bestimmt. Die gewonne-
nen Erkenntnisse flieBen in die IFW-eigene
Materialabtragsimulationssoftware CutS

ein. Um detaillierte Kenntnisse Uber die
Eingriffsverhaltnisse  bei  Kreissegment-
werkzeugen zu erhalten, wurden fur die
Materialabtragsimulation  mithilfe einer
Digitalisierungsprozesskette schnittauf-
geloste Werkzeugmodelle erstellt. Damit
konnen RUckschlUsse auf die Eingriffsbe-
dingungen gezogen werden.

Die Eingriffsbedingungen werden simuliert
und die simulativ ermittelten Oberflachen
mit den tatsachlich gefertigten Oberfla-
chen verglichen. Hieraus werden Grenzwer-
te fUr die lokale Gratbildung festgelegt. Dies
bildet die Grundlage fur neuartige Pro-
zessstrategien zur Gratvermeidung bei der
Bearbeitung von Freiformflachen mit kom-
plexen Fraswerkzeugen, die gemeinsam
mit den Projektpartnern entwickelt werden.

Danksagung

Die Ergebnisse dieser Publikation sind im
Rahmen des Sonderforschungsbereichs 871
,Regeneration komplexer Investitionsguter”

OPEN MIND

THE CAM FORCE

Produkt-Regeneration

Sonderforschungsbereich 871

Regeneration komplexer Investitionsgiter

innerhalb des Transferprojekts T20 "Werk-
stoffbezogene Prozessauslegung fur das
5-Achs-Frasen komplexer Investitionsguter"
entstanden. Die Autoren danken der Deut-
schen Forschungsgemeinschaft (DFG) fur
die finanzielle UnterstUtzung des Projekts.

Fur weitere Informationen steht lhnen
zur Verfugung:

Christian Wege

Institut fur Fertigungstechnik und
Werkzeugmaschinen der Leibniz
Universitat Hannover

Telefon +49 511 762 4606
wege@ifw.uni-hannover.de

Institut fiir Fertigungstechnik
und Werkzeugmaschinen

www.ifw.uni-hannover.de
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Manufacturing Innovations Network e. V.

Gemeinsam fur innovative Metallbearbeitung in der Luft- und Raumfahrt

Wer in Zukunft erfolgreich sein will, muss
schon heute die MarktbedUrfnisse und
technologischen Trends von morgen ken-
nen. Industrie und Forschung sehen sich
u.a. mit kurzeren Innovationszyklen, kom-
plexeren Systemprodukten, zunehmender
Variantenvielfalt und individuellen Kunden-
wunschen bei einem schnelleren Time-to-
Market und hoheren Kostendruck konfron-
tiert.

Dynamische  Organisationen sind ein
Schlussel zur Bewaltigung dieser Heraus-
forderungen. Auf Basis eines ausgereiften
Strukturkonzeptes werden im Manufactu-
ring Innovations Network e.V. ergebnisorien-
tierte Prozesse entwickelt und so die Partner
bei einem forcierten Tempo in Forschung
und Entwicklung unterstutzt. Der Verein er-
ganzt individuell die Kompetenzen der Mit-
glieder und bundelt als integrierende Part-
nerplattform die Wertschopfungspotenziale
entlang der Prozesskette. Das mit den Zie-
len der gemeinschaftlichen Entwicklung

von innovativen Produkten, einem gezielten

Die gemeinsam gewonnenen Erkenntnisse,
Entwicklungen und Strategien sollen auch
in diversifizierenden Anwendungsbereichen
zum Tragen kommen. Neben dem Schwer-
punkt Luft- und Raumfahrt sind unter an-
derem hier auch der Schienenfahrzeugbau,
die Medizintechnik, der Automobilbau, der
Schiff- und Yachtbau, der Maschinen- und
Anlagenbau sowie der Windenergieanla-
genbau zu nennen.

Im  Manufacturing Innovations Network
eV. wird nicht nur der grundlegende Zer-
spanungsprozess und alternative Metall-
bearbeitung wie Additive Manufacturing,
sondern auch die zwingend erforderlichen
Komponenten der Prozesskette betrach-
tet. Dazu wirken die Akteure in fachspezifi-
schen Technologiekreisen zusammen und
definieren gemeinsam Entwicklungs- und
Marktziele. Fachkompetente Ansprechpart-
ner verantworten, strukturieren und treiben
diesen Prozess gemeinsamer Projektge-
nerierung voran. Im Zusammenspiel von
Herstellern, Anwendern, Entwicklern und

Profitieren Sie von den Mehrwerten
einer aktiven Gemeinschaft!
Manufacturing Innovations Network
Mitglieder...

... sind Innovationspartner:

- Gemeinsam Ideen und Projekt-
konzepte erarbeiten

- Entwicklungsstrategien definieren

- Initilerung und Einbindung in
Innovations- und Forderprojekte

- Proaktive Vertriebs- und Projektarbeit

- Neue Marktzugange und Geschafts-
potenziale

... treten gemeinsam stark auf:

- Gemeinsame PR- und Marketingaktivitaten

- Organisation und DurchfUhrung von
Fachevents und Workshops

- Teilnahme an Gemeinschaftsstanden,
Fachveranstaltungen etc.

- Sonderkonditionen flr Messen,
Ausstellungen, Fachveranstaltungen
und Ausbildungsangebote

Know-How- und Informationstransfer, dem
Aufbau von profitablen Geschaftskontak-
ten und -feldern sowie Zugangen zu neuen
Markten.

Im Fokus des Vereins stehen die Entwick-
lung und Ersterprobung von Technologie-
und Verfahrensinnovationen mit dem Ziel,
Meilensteine in der Zerspanungspraxis zu
setzen. Schnelligkeit, Prazision und Flexi-
bilitat mussen gesteigert und gleichzeitig
Kosten gesenkt und Zeit gespart werden.

UNTER SPAN

Forschern werden somit erfolgreich Syn-
ergien erzielt und neue Produkt- und Ver-
fahrensinnovationen entwickelt.

Die Mitglieder des Manufacturing Inno-
vations Network eV. treten gemeinsam an,
um innovative Produkte und Verfahren zu
realisieren. Hierzu wurden Leitthemen defi-
niert,dieinden Arbeitskreisen desVereinsum
zusatzliche Fragestellungen erweitert und zu
neuen Projekten konkretisiert werden. Wei-
tere Information zur aktuellen Projektarbeit
finden Sie in diesem Magazin ab Seite 10.

- strategische Brlcke zu anderen
Netzwerken und Partnern

- Wirkungsvolle Interessenvertretung
bei Politik, Verbanden und Gremien
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www.manufacturing-innovations.de

NETZWERK 35

T L

ECHNOLOGIEZENTRUM

Die Geschdftsstelle ist Ansprechpartner bei allen Fragen des Netzwerkmanagements.
Die Raumlichkeiten der Geschdftsstelle befinden sich im Technologiezentrum.

Renke Brunken Johanna Kujaw

Marianne Konig
Assistenz

Geschdftsfuhrer Projektmanagement

Manufacturing Innovations Network e. V.
Aeropark 1- 26316 Varel

Telefon +49 4451 91845 300
info@manufacturing-innovations.de
www.manufacturing-innovations.de

Amtsgericht Oldenburg (Oldenburg) | VR 201056, Vertretungsberechtigte: Herr Harald Schmitz (Vorstands-
vorsitzender), Herr Sven Ambrosy (stellv. Vorsitzender) Herr Prof. Dr.-Ing. Jan Hendrik Dege (stellv. Vorsitzender)

Die Bildrechte liegen bei den jeweiligen Autoren der Texte und durfen nicht ohne deren Erlaubnis verwendet werden. Die Inhalte dieses Magazins werden mit groBtmaoglicher Sorgfalt er-
stellt. Die Redaktion Ubernimmt keine Gewahr fur die Richtigkeit, Vollstandigkeit und Aktualitat der bereitgestellten Inhalte. Namentlich gekennzeichnete Beitrage geben die Meinung der
Jjeweiligen Institution wieder. Die Rechte fur Inhalte und Darstellungen unterliegen dem deutschen Urheber- und Leistungsschutzrecht.

Bildrechte des Titelbildes: mit KI generiert, The Future of Flight: Al-Powered Airplanes Revolutionizing Aviation, Generative Al. Von betterpick|Art, 611753042
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