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Liebe Geschaftspartner,
liebe Leser,

Die Welt verdndert sich, auch wir befinden uns
im Wandel. Aber unser Kern bleibt bestehen.
Stand MAPAL in der Vergangenheit fiir Pro-
zesslésungen in der Automobilindustrie und
hier insbesondere fiir die Bearbeitung von Zy-
linderkopf und -block, so hat sich dies in den
letzten Jahren grundlegend verdndert. Bereits
frih hat MAPAL den Technologiewandel er-
kannt und als eines der ersten Unternehmen
Werkzeugl6sungen fiir die E-Mobilitdat auf
den Markt gebracht. Immer mit dem Fokus
auf den unterschiedlichsten Anforderungen
der Hersteller. So sind fiihrende Konzepte fiir
nahezu alle Arten von Fertigungsverfahren der
Startorgehduse entstanden und breit im Markt
eingefiihrt.

Aber auch sdmtliche neuen Bauteile fiir die
elektrifizierte Mobilitdt, die sogenannten
Nebenaggregate, kdnnen prazise mit MAPAL
Werkzeugen bearbeitet werden. Fiir die aus

den konventionellen Fahrzeugen bekann-
ten Bauteile wie Bremsen, Lenkgehduse
oder Schwenklager bringen wir langjdhrige
Erfahrungen und entsprechend ausgereif-
te Werkzeugkonzepte ein, um abhédngig von
Maschinenkonzepten die wirtschaftlichste
Bearbeitung zu entwickeln.

Natiirlich beschéftigen wir uns schon seit
geraumer Zeit neben der Automobilindustrie
auch mit weiteren Branchen, fiir die MAPAL
eher unbekannt ist. In der Luftfahrtindustrie,
in der wir in der Vergangenheit vornehmlich
den Bereich Montage abdeckten, haben wir
passende Werkzeugkonzepte fir die Teileferti-
gung im Programm. Fiir Komponenten aus der
Hydraulikbranche, in der sehr hohe Genauig-
keiten verlangt werden, kdnnen wir ebenfalls
mit hochprazisen Werkzeugen wirtschaftliche
Losungen anbieten.

Neben der ErschlieBung neuer Branchen haben
wir in den letzten Jahren ein umfangreiches
Produktportfolio an Standardwerkzeugen von
Vollhartmetallbohrern und -frasern bis hin zu
Spannfuttern entwickelt, um unseren Kunden
ein komplettes Portfolio anbieten zu kdnnen.
Auch dabei haben wir unser gesamtes Wissen
zu Anwendungen eingebracht. Besonders stolz
bin ich auf unsere neuen Hydrodehnspann-
futter der UNIQ-Serie. Die nicht nur techno-
logisch, haptisch und ergonomisch einzigartig
sind, sondern auch unter dem Aspekt der Nach-
haltigkeit ihren Beitrag zur Ressourcenscho-
nung leisten, da keine Energie fiir aufwendige
Schrumpfprozesse aufgebracht werden muss.

Sie sehen, wir sind im Wandel. Es bewegt sich
viel. Neue Mérkte und neue Bauteile riicken in
den Fokus. Trotz all dieser Anderungen, bleibt
doch eines gleich: Mit unseren Werkzeugen und
Lésungen wollen wir Sie erfolgreicher machen.

Viel SpaB beim Lesen

lhr

Dr. Jochen Kress
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MAPAL Werkzeuge tberzeugen bei Standardanwendungen

LEISTUNGSSPRUNG
MIT NEOMILL
PLANFRASER

Das familiengefiihrte Unternehmen BOGE Kompressoren mit Hauptsitz in
Bielefeld ist ein weltweit renommierter Technologie- und Marktfiihrer bei
Aggregaten zur Erzeugung von Druckluft. Neben Leistungsfahigkeit, Qualitat
und Wirtschaftlichkeit der Produkte gilt die Steigerung von Effizienz und Si-
cherheit im Herstellungsprozess als eines der wichtigsten erklarten Ziele. Bei
der Fertigung von Schraubenkompressoren erzielen Hochleistungswerkzeuge
von MAPAL {iberzeugende Ergebnisse. =

Gemeinsam erfolgreich: Mario Birkner (Fertigungsleiter Organisation & Projekte) und Kevin Schmidt
(Projcktb_earbeitung Prototypen in der Fertigung) vom BOGE-Werk in GroBenhain mit Anwendungstechniker
~ Heiko SiiB und Gebietsverkaufsleiter André Ranke von MAPAL (v.L.n.r.).
k. e B G

-
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.Wir sind bei BOGE das Kompetenzzentrum fir
die Zulieferung fertig montierter und geprif-
ter Verdichterstufen flr Schraubenkompresso-
ren”, erlautert Mario Birkner, Fertigungsleiter
Organisation und Projekte des BOGE-Werks in
GroBenhain. Der moderne Betrieb stellt me-
chanische Komponenten fir Schraubenkom-
pressoren her. Rund 40 Mitarbeiter fertigen in
GroBenhain auf hoch automatisierten Bearbei-
tungszentren sehr prazise bearbeitete Rotoren
und Gehiuse. In der Montage entstehen dar-
aus funktionsgepriifte mechanische Einheiten,
die anschlieBend zur Komplettierung mit An-
trieben sowie Mess- und Regeltechnik an das
Hauptwerk geliefert werden. Bei der Herstel-
lung steht eine optimale Wirtschaftlichkeit im
Mittelpunkt. Die Herstellkosten neuer Produk-
te werden mit Blick auf das Weltmarktniveau
maBgeblich schon bei der Konstruktion defi-
niert. Daher ist die entsprechende Abteilung
auch rdumlich eng mit der Produktion verbun-
den. So konnen sich die Entwickler stets auf
kirzestem Weg mit den Produktionsfachleuten
austauschen. Das hilft bei der fertigungs- und
fristgerechten und damit optimalen Auslegung
der Produkte.

Der neue NeoMill Planfrdser
hat einen Durchmesser von 125 mm und ist mit
zehn Wendeschneidplatten bestiickt.

VON DER KONSTRUKTION ZUM
OPTIMIERTEN PROZESS

Jch kimmere mich nach der Entwicklung dar-
um, die Bearbeitungsablaufe fir die Komponen-
ten so auszulegen, dass wir zu stabilen, sicher
beherrschbaren und kostenoptimalen Prozessen
kommen", erldutert Kevin Schmidt, zustandig fir
Projektbearbeitung Prototypen in der Fertigung.
Die Bearbeitung der aus Gusseisen bestehenden
Rotoren und Gehduse erfolgt getrennt auf je ei-
ner hoch automatisierten Fertigungslinie bezie-
hungsweise Insel. Bei neuen Produkten geht es
zunéchst darum, die fir optimale Arbeitsergeb-
nisse geeigneten Werkzeuge und Bearbeitungs-
parameter festzulegen. Wesentliche Punkte sind
dariiber hinaus weitere Rahmenbedingungen
wie Grenzlaufzeiten oder die Wartungs- be-
ziehungsweise Wechselaufwendungen fiir die
Werkzeuge. Hinzu kommen die Konstruktion
und Fertigung geeigneter Spannmittel und Vor-
richtungen sowie die Definition der Prifmittel,
-vorrichtungen und -plane, um das gewiinschte,
hohe Qualitdtsniveau sicherzustellen. SchlieB-
lich werden im Werk auch Prifplatze betrieben,
um das Verhalten der Aggregate unter praxisna-
hen Bedingungen Uberpriifen zu kénnen.

Erfahrungsaustausch auf kiirzestem Weg:
Die Konstruktionsabteilung befindet sich
Tiir an Tiir mit der Produktion.

DIE LANGJAHRIGE ENTWICKLUNGS-
PARTNERSCHAFT MIT MAPAL...

.Bei den Gehdusen gibt es zahlreiche kritische
Bearbeitungen, wie beispielsweise Positions-
bohrungen oder die Lagerbereiche der Rotoren”,
wei MAPAL Anwendungstechniker Heiko SUB.
Oft sind strenge Prdzisionsanforderungen im
Bereich von IT6 oder IT7 einzuhalten. Hier kom-
men exakt fir die Aufgabenstellung konstruierte
Feinbohrwerkzeuge von MAPAL ins Spiel. Wich-
tig ist hier nicht nur hochste Prazision, sondern
gleichzeitig eine mdglichst kurze Bearbeitungs-
zeit. So reichen bei gut konzipierten Stufenwerk-
zeugen oft wenige Zustellungen aus, um meh-
rere Bearbeitungsschritte zu erledigen. Zudem
erreichen die Sonderwerkzeuge wesentlich en-
gere Toleranzen und bessere Oberflachenquali-
tdten bei gleichbleibend hoher Prozesssicherheit.
In diesem Bereich haben BOGE und MAPAL seit
langem eine enge partnerschaftliche Entwick-
lungszusammenarbeit.

Von BOGE erhilt Heiko SGB schon in der Friih-
phase neuer Projekte eine Anfrage, mit welchem
Werkzeugkonzept die neuen Komponenten op-
timal zu bearbeiten sind. Die vorgeschlagene




Bearbeitungslosung von MAPAL wird dann im
Team verfeinert und im Rahmen von Versuchen
validiert.

...BEVVAHRT SICH JETZT AUCH

BEI FRASERN MIT
WENDESCHNEIDPLATTEN

JIn der Diskussion kommen eigentlich immer
neben dem eigentlichen Gesprachsthema auch
andere Fragestellungen auf", berichtet Kevin
Schmidt. Bei einem dieser Gesprache mit Heiko
SUB ging es um die nicht zufriedenstellenden
Leistungen der bisher eingesetzten Planfraser
eines Marktbegleiters bei der Schruppbearbei-
tung von Drucklagerdeckeln. Diese Fraser waren
mit Wendeschneidplatten bestiickt und hatten
einen Durchmesser von 160 mm. lhre Zerspa-
nungsleistung beim Schruppen war jedoch
unzureichend, sodass zwei oder teils sogar drei
Schnitte erforderlich wurden, um die erforder-
liche Materialdicke abzutragen. Daraufhin habe
ihn Heiko SuB auf die neuen NeoMill Planfraser
mit radialen Wendeschneidplatten aufmerksam
gemacht und fur diese Aufgabenstellung einen
Planfraser NeoMill-16-Face mit einem Durch-
messer von 125 mm empfohlen. Das Werkzeug

Teilmontierte Schraubenverdichter-Baugruppe,
bestehend aus zwei Rotoren und dem
blau lackierten Lagerdeckel.

ist mit zehn Wendeschneidplatten mit jeweils
acht beidseitig einsetzbaren Schneidkanten be-
stiickt und wurde in der Produktion fir mehr-
wochige Versuche eingesetzt.

DURCHSCHLAGENDER ERFOLG

.Mit diesen neuen Werkzeugen konnten wir
einen wirklich Uberzeugenden Erfolg erzielen®,
freut sich Mario Birkner. Die von zwei auf vier
Millimeter erhdhte Zustellung ermdglichte be-
reits eine Halbierung der erforderlichen Maschi-
nenzeit. Darliber hinaus konnte aufgrund des
weicheren Schnitts und der dadurch geringen
Leistungsaufnahme der Maschine der Vorschub
verdoppelt werden, sodass die Bearbeitungszeit
um mehr als 60 Prozent zurlickging.

Die Standzeit pro Schneidkante der Wende-
schneidplatten resultierte in weiteren Zeit- und
Kostenvorteilen: 60 statt bisher 45 Minuten.
AuBerdem sanken auch die Kosten pro Schneid-
kante. Denn die jetzt eingesetzten, achteckigen
(ONKU) Wendeschneidplatten aus dem NeoMill
Programm von MAPAL besitzen eine negative
Grundform, sind daher beidseitig einsetzbar und
verfligen in der Summe dber je 16 Schneidkan-

ten. So ist ein kompletter Austausch des Plat-
tensatzes erst nach 16 Einsatzstunden statt wie
bisher bereits nach sechs Stunden erforderlich,
mit den entsprechend positiven Auswirkungen
auf den Wechselaufwand und die Handlings-
kosten. Im direkten Vergleich mit dem zuvor
eingesetzten Frdser ergibt sich bei der Bearbei-
tung von 1.200 Teilen eine Einsparung von 45
Maschinenstunden.

Die volle Nutzung dieser Vorteile gelang aller-
dings erst im Rahmen einer Optimierung der
Maschinensoftware: Eine adaptive Vorschubre-
gelung reduzierte bis dato anhand bestimmter
Parameter die vom NC-Programm vorgegebenen
Vorschubgeschwindigkeiten automatisch. Diese
Automatik erwies sich fiir die rasante Bearbei-
tung des NeoMill Frasers als zu trage. Der MAPAL
Planfraser konnte sein volles Leistungspotenzial
erst nach dem Deaktivieren dieser Funktion ent-
falten. Bei kiinftigen Projekten, so Mario Birkner,
werde man auch fiir weitere Bearbeitungen ger-
ne den Kontakt mit MAPAL suchen. m

Das Werkzeugmagazin des
Frdsbearbeitungszentrums
bietet Platz fiir rund 300 Werkzeuge.







E-Mobilitat: Interview mit Dr. Jochen Kress

WANDEL IN DER
ANTRIEBSTECHNOLOGIE

E-Fuels, Hybrid-Technologie, Brenn-
stoffzelle oder batteriebetriebene
Elektromobilitat? Die mav sprach mit
Dr. Jochen Kress dem Geschaftsfiihren-
den Gesellschafter von MAPAL dariiber,
wie die Mobilitdt der Zukunft aussehen
kann und welche Losungen der Prazi-
sionswerkzeughersteller hierfiir bietet.
Das Interview fiihrte Frederick Rindle.

Wie reagieren Sie bei MAPAL auf den Wan-
del in der Antriebtstechnologie und die
Entwicklung hin zur E-Mobilitat?

Kress: Fir uns als Firma sind Entwicklungen von
jeher von groBer Bedeutung. Von daher haben
wir uns auch mit der E-Mobilitdt schon beschaf-
tigt, bevor es konkrete Anfragen von unseren
Kunden gab. Unser vorausschauendes Handeln
hat sich bewahrt. Wir fiihlen uns heute bestens
auf die Anforderungen der E-Mobilitat vorberei-
tet und haben fiir sehr viele Bearbeitungssitua-
tionen schon eine passende Werkzeuglésung im
Angebot.

Aber hat Sie die Geschwindigkeit, mit der
die E-Mobilitat flichendeckend in Europa
umgesetzt werden soll, nicht liberrascht?

Nattrlich war und ist es auch fir uns unvor-
hersehbar, in welchem Umfang, mit welcher
Geschwindigkeit und zu welchem Zeitpunkt sich
die E-Mobilitat in welcher Region durchsetzen
wird. Aber dass sie kommen wird, das war fir
uns vollig klar. Grundsatzlich sind wir auf die
Bearbeitung von Antriebskomponenten fir die
Automobilindustrie spezialisiert und diese Kern-
kompetenz werden wir auch in Zukunft weiter
ausbauen.

Durch die E-Mobilitdt wird sich die Anzahl
an zu bearbeitenden Bauteilen im Vergleich
zu einem Verbrennungsmotor deutlich re-
duzieren. Wie werden Sie bei MAPAL auf
diesen Riickgang reagieren?

Es ist richtig, dass die Anzahl der zu bearbeiten-
den Bauteile je Antrieb abnimmt. Damit werden
auch die Bearbeitungsumfinge und folglich
auch der Werkzeugverbrauch zurilickgehen. Aber
es gibt auch gegenldufige Entwicklungen. Zum
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einen berufen sich manche Quellen noch auf
Studien, die heute gut zehn Jahre alt sind. Seit-
dem hat sich in der Entwicklung der E-Motoren
einiges getan. In der Konsequenz sind die An-
triebseinheiten auch komplexer geworden und
die Bauteile erfordern bei der Bearbeitung eine
héhere Prazision. Damit ist bei diesen Bautei-
len der Anteil an der mechanischen Fertigung
gestiegen.

Zum anderen hat man sich damals die Bearbei-
tungen pro Antriebseinheit angeschaut. Die An-
zahl der verbauten Antriebseinheiten blieb dabei
vollig unberticksichtigt. Stand heutiger Technik
werden aber zum Beispiel in Allrad-Fahrzeuge
zwei E-Motoren eingebaut. Ebenso bekommen
leistungsstarke E-Fahrzeuge oftmals auch zwei
Antriebseinheiten.

Weiterhin muss man die Stlckzahlen in der
Automobilindustrie insgesamt im Blick haben.
Denn das ist schlussendlich das wichtigste Krite-
rium, wenn man das zukiinftige Marktvolumen
der Zerspanung in der Antriebstechnik abschat-
zen mdéchte.

Wie, denken Sie, werden sich die Produkti-
onszahlen bei den OEMs entwickeln?

Da gibt es ganz unterschiedliche Vorhersa-
gen. Sollten die Zahlen aus der letzten Studie
des VDMA, die gemeinsam mit FEV Consulting
entstanden ist, zutreffen, dann wirde das fir
MAPAL bedeuten, dass wir bis ins Jahr 2030 bei
gleichen Marktanteilen einen leichten Anstieg
in diesem Bereich haben werden. Die Zahlen
aus der aktuellen VDMA-Studie sind bislang die
detailliertesten, von daher hat diese Studie auch
eine gewisse Aussagekraft. Vor allem aber wird
deutlich, dass die Zerspanung nicht mit dem
Verbrenner enden wird.
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Natlrlich darf man beim Thema E-Mobilitdt
auch nicht unterschatzen, dass alle Entwick-
lungen in diesem Bereich stark von der Politik
beeinflusst werden. Die E-Mobilitdt ist bislang
noch nicht selbsttragend und hangt noch stark
am Subventionstropf.

Gibt es bei der Einfiihrung der E-Mobilitat
regionale Unterschiede?

Fir mich ist Europa bei den Entwicklungen mo-
mentan am schnellsten. Die EU ist hier nach
meiner Einschdtzung auch der starkste Treiber.
China hat noch einen Vorsprung, aber Europa
holt schnell auf.

Wie sehen Sie die Chancen fiir
Hybridfahrzeuge?

0b sich Hybridfahrzeuge durchsetzen kénnen,
hdngt zum einen von den Entwicklungen in
der Batterietechnologie ab und zum anderen,
was noch viel entscheidender ist, wieder von
den Subventionen. Denn momentan werden
nur Plug-in-Hybrid-Autos geférdert, alle ande-
ren Konzepte sind dadurch stark benachteiligt
- und das, obwohl die anderen Hybridkonzepte
im Realbetrieb einen sehr niedrigen Verbrauch
haben kdnnen. Da gibt es zum Beispiel Fahrzeu-
ge in der Kompaktklasse, die nur 4 bis 4,5 Liter
auf einhundert Kilometer verbrauchen. Da diese
Fahrzeuge aber nicht staatlich gefordert wer-
den, sind sie wahrscheinlich schnell wieder vom
Markt verschwunden.

Die Brennstoffzelle ist eine weitere Ener-
giequelle fiir die Mobilitat der Zukunft.
Wie sehen sie die Marktchancen fiir solche
Fahrzeuge?

Ein Fahrzeug mit Brennstoffzelle ist im Grunde
ein E-Fahrzeug mit zwei Energiespeichern: Einer
kleineren Batterie und einem Wasserstofftank.
Fir den Wasserstoff bendtigt man zusétzlich
noch ein aufwandiges Tanksystem. Von daher ist
die Brennstoffzelle aus meiner Sicht fiir kiirzere
Fahrten um die 100 bis 200 Kilometer eher un-
geeignet.

Wir reden zudem die ganze Zeit Uber E-Mobilitat
ohne die absolute Menge der zur Verfigung
stehenden elektrischen Energie zu thematisie-
ren. Die Mobilitdt steht in Zukunft in direkter
Konkurrenz zu weiteren Einsatzfeldern, in de-
nen verstarkt auf Elektrizitdt als Energiequelle
gesetzt werden soll, wie etwa dem Einsatz von
Warmepumpen zum Heizen. Von daher bleibt
die Frage: Haben wir tberhaupt genug Strom,
um Wasserstoff zu erzeugen? Oder ist es nicht
effizienter, die Energie direkt zu nutzen? So ge-
sehen spricht vieles fiir rein batteriebetriebene
Fahrzeuge.

Was ich mir aber vorstellen kann, zundchst als
Briickentechnologie, ist die Nutzung von Was-
serstoff als Energietrdger, um diesen in Lkw-
Motoren direkt zu verbrennen.

Es wird in Zukunft trotz dem Schwerpunkt
zur E-Mobilitdt in der offentlichen Diskussion
auch noch weitere Einsatzszenarien geben,
zumindest als Briickentechnologie, bei denen
die Brennstoffzelle und E-Fuels einer batterie-
getrieben E-Mobilitat tiberlegen sind. Es macht
aus meiner Sicht wenig Sinn, in einem Traktor,
der zehn Stunden Leistung bringen muss, eine
Batterie zu verbauen. Von daher wird bei ande-
ren Anwendungen als der personenbezogenen
Mobilitat auf Kurz- und Mittelstrecken immer
abgewdgt werden missen, welche Technologie
sich fur diese Anwendungsfelder am besten
eignet.

Wird die E-Mobilitat im Pkw-Bereich in
Zukunft die vorherrschende Mobilitatsform
sein?

Davon bin ich Uberzeugt. Der Antrieb der Zu-
kunft wird elektrisch sein. Es bleibt nur die Frage,
wie der Energiespeicher aussehen wird.

Wie unterscheiden sich die Bauteile fiir
die E-Mobilitat von denen konventioneller
Verbrennungsmotoren?

Bei vielen Bauteilen kann man keine allzu gro-
Ben Unterschiede zwischen konventionellen und
elektrischen Bauteilen ausmachen. Ein Statorge-
hduse zum Beispiel ist einem Getriebegehduse
nicht undhnlich. Prinzipiell haben wir es bei der
E-Mobilitdt vorrangig mit Bauteilen aus Alumi-
nium zu tun. Die klassischen Stahl- und Guss-
Bauteile wie Pleuel, Kurbelwelle oder Kolben
wird es in Zukunft ja nicht mehr geben.

Fir den Automotive-Bereich neu hinzugekom-
men sind Strukturbauteile wie die Batteriewan-
ne. Bei deren Bearbeitung waren wir froh, dass
unsere Luftfahrtexperten ihr Know-how dazu
einbringen konnten, welche Besonderheiten bei
diinnen Stegen zu beachten sind und wie Vib-
rationen verhindert werden konnen. Bei diesen
so nur scheinbar neuen Bauteilen kdnnen wir
oftmals von dem spezifischen Branchen-Know-
how hier im Haus profitieren.




Eine der wichtigsten neuen Anforderungen ist die
Gerduschentwicklung. Denn da bei E-Fahrzeugen
das Verbrennergerdusch entfallt, kann man bei
niedrigen Geschwindigkeiten auch leiseste Ge-
rausche hdren. Besonders Zahnrader missen von
daher sehr prazise bearbeitet werden. Aber auch
bei bislang gerduschtechnisch unauffalligen
Bauteilen wie zum Beispiel Achsgelenken muissen
wir neuerdings die eventuelle Gerduschentwick-
lung beachten. Fir eine héhere Bauteilprazision
spricht zusétzlich auch noch, dass so die Reibung
abnimmt und dadurch die Reichweite der Fahr-
zeuge erhdht werden kann.

Mit den Bauteilen fiir die E-Mobilitat sind
neuerdings auch Teile mit vollig neuen
Dimensionen zu bearbeiten. Miissen sich
die Zulieferer hierfiir extra neue, groBere
Maschinen anschaffen?

Bei MAPAL haben wir flr diesen Fall Werk-
zeuglésungen im Angebot, mit denen man zum
Beispiel auch mit einer HSK-63-Maschine eine
Statorbohrung prazise bearbeiten kann. Diese
kdnnen zumeist auf den schon bestehenden
Maschinen eingesetzt werden. So kdnnen viele
unserer Kunden teure Neuinvestitionen vermei-
den. Diese Werkzeugldsungen sind gerade jetzt
am Anfang fiir die kleineren Stlckzahlen eine
wirtschaftliche Alternative.

Durch die E-Mobilitat wurde die bisher
geltende Struktur bei den Zulieferern kraf-
tig durchgemischt. Wie macht sich das bei
MAPAL bemerkbar?

Die Karten werden gerade neu gemischt und es
riicken jetzt Firmen in den Vordergrund, die vor-
her weniger Bedeutung hatten. Es ist flir mich
aber vor allem erstaunlich, wer jetzt wo und von
wem welche Bauteile fertigen ldsst. Das geht
kreuz und quer durch die ganze Welt. In dieser
neuen Situation hilft uns unser globales Netz-
werk umso mehr. So sind wir in der Lage, unse-
ren Kunden an beinahe jedem Punkt der Erde den
gleichen umfangreichen MAPAL Service zu bieten.

Zudem punkten wir bei unseren Kunden immer
mehr mit unserem sehr breiten Bearbeitungs-
Knowhow. Schlussendlich liefern wir ja nicht nur
das Werkzeug, sondern eine komplette Bearbei-
tungslésung. Wenn ein Kunde es mdochte, liefern
wir auch die Vorrichtungen oder die Programmie-
rung. Diese Leistungen werden auch sehr gut an-
genommen. Unsere Umsatze im Bereich Toolma-
nagement haben sich zum Beispiel in den letzten
sieben Jahren verdoppelt. Ich bin mir sicher, dass
wir mit unserem umfassenden Angebot an Bear-
beitungslésungen gerade im Bereich der E-Mobi-
litdt weiter Marktanteile gewinnen werden. =
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SPANNUNG MIT
EINZIGARTIGEN
GLANZSTUCKEN

Ausgehend von einer Designstudie hat MAPAL im Novem-
ber vorigen Jahres Produkte mit einzigartigem Aussehen
und Eigenschaften auf den Markt gebracht. Nun haben die
hochglanzenden Hydrodehnspannfutter auch ihren eigenen
Produktnamen bekommen: Unter der Bezeichnung UNIQ
bilden sie das Premiumsegment der MAPAL Spanntechnik.

Zum Konzept gehdrt, dass die neuen Produkte
nicht nur schén aussehen, sondern dass jedes
Designelement auch einen technischen Mehr-
wert bietet. ,Bei der Entwicklung der UNIQ
Spannfutter hat MAPAL den Fokus nicht nur
auf den Prozess gesetzt, sondern auch auf den
Menschen”, betont Dennis Minder, der seit An-
fang dieses Jahres den Bereich der Spanntechnik
als Produktmanager verantwortet. Ein geringeres
Anzugsmoment bei der anzuziehenden Betati-
gungsschraube, klar erkennbare Bedienelemente
und eine reduzierte Unfallgefahr im Umgang mit
den Hydrodehnspannfuttern kommen zunéchst
dem Werker zugute.

VORZUGE FUR MENSCH UND PROZESS

Wie Bediener an der Maschine mit einem Werk-
zeug umgehen, schléagt sich aber auch in techni-
schen Faktoren wie etwa hoherer Produktivitat,
mehr Prozesssicherheit und niedrigeren Produk-
tionskosten nieder. Hinzu kommen verbesserte
Produkteigenschaften, die MAPAL mit UNIQ um-
gesetzt hat. Die Konturen bringen mehr Stabilitdt
und hoéhere Genauigkeit in das Gesamtsystem.
Mikroschwingungen werden minimiert, und die
Temperatur im Werkzeug bleibt niedriger. Neben
den optisch erkennbaren Merkmalen beinhalten
die UNIQ-Werkzeugaufnahmen ein komplett
Uberarbeitetes und patentiertes Kammersystem.
Dadurch ist es gelungen, die Zugkrafte so um-
zulenken, dass diese als zusatzliche Spannkraft
auf das Werkzeug wirken. Versuche belegen,
dass damit eine extreme Stabilitdt, ein hoheres




Zerspanvolumen, bessere Oberflachengliten und
eine hohe Langzeitfestigkeit erreicht werden.

Das Feedback der Kunden ist ausnahmslos positiv,
wie Dennis Minder berichtet: ,Es wurden durch-
weg Verbesserungen erzielt. Die neuen Spann-
futter erreichen einen héheren Nutzungsgrad der
Werkzeuge und liefern damit sehr gute Ergebnis-
se. Und den Werkern macht es SpaB, mit diesen
Handschmeichlern umzugehen.” Die Branchen
sind sehr unterschiedlich. In der Luftfahrtindus-
trie werden die Hydrodehnspannfutter bei der
Bearbeitung von Werkstoffen wie CFRP und Titan
genutzt. In der Automobilindustrie kommen sie
zum Beispiel b tigung von Bremsen zum
Einsatz. Erste s dem Werkzeug- und
Formenbau n deutlichen Verbesse-

UNTERSCHIEDLICHE PRIORITATEN

Eine wichtige Rolle fir UNIQ spielen die interna-
tionalen Markte, wo jeweils unterschiedliche Ei-
genschaften der Spannfutter besonders geschatzt
werden. Die einfache Bedienung kommt vor al-
lem Gberall dort gut an, wo das Know-how der
Mitarbeiter weniger stark ausgepragt ist. Kunden
aus dem asiatischen Raum geféllt vor allem das
optische Erscheinungsbild. Wo ,Made in Ger-
many" geschatzt wird und Autos von deutschen
Premiumherstellen hoch im Kurs stehen, geben
auch die glanzenden Werkzeugaufnahmen in der
Produktionshalle ein sehr gutes Bild ab.

In einigen anderen Landern ist man ebenfalls von
den glatten Konturen angetan, allerdings aus
einem anderen Grund. Hier wird die Hydrodehn-
spanntechnik zum Beispiel bei der Schwerzerspa-
nung von Gussteilen eingesetzt. Die Bearbeitung
hinterlasst schmierige Beldge auf den Futtern,
die nach einem Arbeitstag sehr schmutzig sind.
Dank der geglatteten Oberfliche nimmt der Be-
diener das Futter aus der Maschine, wischt einmal
driiber, und es sieht aus wie neu. Ein eigens ent-
wickeltes Fertigungsverfahren erzeugt hochglan-
zende Oberflachen, die gleichzeitig die Qberfla-
chenharte erhdhen. Damit ist es weniger anfallig
fir Kratzer, Spdne oder Schlage, die es im harten
Einsatz abbekommt. Auch das Versprechen hoher
Korrosionsbestandigkeit bestdtigt sich in dieser
rauen Produktionsumgebung.

Die beiden Hydrodehnspannfutter UNIQ Mill
Chuck und UNIQ DReaM Chuck 4,5° hat MAPAL
zundchst jeweils mit den Durchmesser 12 mm
und 20 mm auf den Markt gebracht, weil die
Nachfrage der Kunden nach diesen GréBen am
starksten ist. Angekiindigte Produkterweiterun-
gen orientieren sich ebenfalls an den Kundenan-
forderungen und erweitern das Portfolio in der
Durchgéngigkeit. Den Anfang machen zur EMO
fiir HSK-AG3 die zusatzlichen Durchmesser 6, 8,
10 und 16 mm. Ab Januar 2022 sind beide Spann-
futter in den gleichen GréBen auch mit BT30-
Werkzeugaufnahme ab Lager verfiigbar. =
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NILES-SIMMONS-HEGENSCHEIDT

Cost_ p er- Pa rt b e| d er B ea rbeitu N g (NSH Group) ist eine international aufgestellte
Maschinenbaugruppe. Die Gruppe ist in fiinf
Vvon Sta 10 rg e h a usen | m FO ku S verschiedenen Branchen unterwegs: Eisenbahn-

und Metro, allgemeiner Maschinenbau, Luft-

und Raumfahrt, Automobil und Truck sowie
Werkzeug- und Formenbau. Neben der Herstel-
lung von Einzelmaschinen werden von der NSH

Group auch Turnkey-Ldsungen fiir komplexe

| I |
Fertigungslinien konzipiert und schliisselfertig
realisiert. GroBe deutsche Produktionsstandorte
sind unter anderem die NILES-SIMMONS

Industrieanlagen GmbH in Chemnitz und

| B |
HEGENSCHEIDT-MFD in Erkelenz.
E— M 0 B | L| | A |

Wenn sich ein Hersteller von Werkzeugmaschinen und Der Wandel in der Automobilindustrie vom kon-
ein flr seine Auf- und Feinbohrwerkzeuge bekannter ventionellen Verbrennungsmotor hin zum Elekt-
Werkzeughersteller fiir ein gemeinsames Projekt roantriet wird immer deutlicher. NILES-SIMMONS
zusammenfinden, sind auBergewdhnliche Ergebnisse stellt sich diesem Umbruch und zielt mit effizi-

. entesten Herstellungsverfahren auf die Teilefer-
vorprogrammiert. NILES-SIMMONS und MAPAL tigung fir die E-Mobility-Branche, um an die

haben gemeinsam einen Prozess entwickelt, der die erfolgreichen Zeiten in der Kurbelwellenfertigung
Bearbeitungszeit von Statorgehdusen fiir Elektromotoren  nahtlos anzukniipfen.
aus der E-Mobility-Branche deutlich reduziert und dabei

mit innovativen Details aufwartet. Der tiberwiegende Teil der von NILES-SIMMONS

in Chemnitz gebauten Maschinen dient der Be-
arbeitung rotationssymmetrischer Werkstiicke.
Wahrend hier die Drehbearbeitung im Vorder-
grund steht, konzentriert sich MAPAL als Werk-
zeughersteller Gberwiegend auf kubische Bautei-
le, die gebohrt, gerieben und gefrast werden. Vor
diesem Hintergrund ist es wenig verwunderlich,



1 Die Zerspanung des Statorgehduses
umfasst die Innenbearbeitung mit ver-
schiedenen Absdtzen, die Bearbeitung der
kleineren Mittenbohrung sowie die Bearbei-
tung der AuBenseite mit ihren Kiihlrippen.

2 | 3 Das Werkstiick ist an der oberen
Spindel gespannt und wird in einer Aufspan-
nung nacheinander zu den Bearbeitungssta-
tionen verfahren.

4 Erster Arbeitsschritt ist das Schruppen der
Innenseite des Gehduses.

dass es zwischen den beiden Unternehmen in der
\ergangenheit wenig Berlihrungspunkte gab. Das
sollte sich bei der EMO 2019 andern. Am Mes-
sestand von MAPAL hat NILES-SIMMONS, ein
Exponat entdeckt, das als Drehteil identifiziert
wurde: ein Statorgehduse fur Elektromotoren.
MAPAL hatte bis dahin die Feinbohrwerkeuge fir
die Bearbeitung der Teile auf Fraszentren als sehr
effizienten, hochgenauen Prozess in der Industrie
etabliert.

VORTEILHAFTE KOMBINATION AUS
DREHEN UND AUF- BZW. FEINBOHREN
Beide Seiten gewannen schnell den Eindruck,
dass mit einer Kombination aus Drehen und
Auf- bzw. Feinbohren die Bearbeitung die-
ses Schllsselbauteils fur die E-Mobilitdt auf
eine neue Ebene gehoben werden kdnnte. Im
Nachgang der Messe wurde ein gemeinsa-
mes Entwicklungsprojekt ins Leben gerufen.

NILES-SIMMONS baute eigens flr das Projekt
eine Maschine um, MAPAL lieferte die Werkzeu-
ge fiir die Vor,- Semi- und Fertigbearbeitung.

Topfformige Bauteile wie Statorgehduse sind
eine sehr hdufig eingesetzte Bauform fiir Elek-
tromotoren in der Automobilindustrie. Das
diinnwandige Aluminiumgehéuse ist aufBen
mit Rippen fir den Kihlkreislauf versehen und
wird in das groBere Motorgehduse montiert.
Wir haben hier ein rotatorisches Werkstilick
mit einer rlickseitigen Unwucht, das gedreht
werden kann, aber aufgrund der hohen Durch-
messergenauigkeit sowie den vom Markt ge-
forderten Form- und Lagetoleranzen auf- und
feingebohrt werden muss”, beschreibt MAPAL
Gebietsverkaufsleiter André Ranke die Aus-
gangslage der Entwicklungspartnerschaft. Fir
die Versuche, die im Rahmen des Projekts bei
NILES-SIMMONS zusammen mit Technikern
von MAPAL stattfanden, kam kein Kunden-
werkstiick, sondern ein von MAPAL entworfe-
ner Dummy zum Einsatz, der alle seriennahen
Anforderungen abbildet. Die Innendurchmesser
bewegen sich hierbei im Bereich von 220 mm
bis 231 mm, die AuBendurchmesser zwischen
250 mm und 260 mm. Es werden innen und au-
Ben Passungstoleranzen im [T6-Bereich gefor-
dert, sowie Zylinderformen zwischen 20 und 30
um. Die Konzentrizitat zwischen den verschie-
denen Durchmessern ist teilweise auf 0,05 mm
eingeschrankt.

17

ALLE WERKZEUGE SIND BEREITS IN DER
MASCHINE

Fur die Entwicklung wahlte NILES-SIMMONS
eine Pick-Up-Drehmaschine vom Typ DZS
315 der ebenfalls in Sachsen ansdssigen NSH-
Tochterfirma RASOMA. Die Maschine ist modu-
lar aufgebaut und kann somit fir die jeweilige
Bearbeitung passgenau konfiguriert werden. Im
Versuchsaufbau wurden eine oben angeordnete
vertikale Werkstlickspindel, eine unten angeord-
nete Werkzeugspindel, ein Werkzeugkonsol und
ein Werkzeugrevolver eingesetzt. Generell kén-
nen weitere Bearbeitungseinheiten in die Ma-
schine integriert werden und somit alle notwen-
digen Werkzeuge in der Maschine untergebracht
werden, um Rist- und Nebenzeiten zu minimie-
ren. Die obere Spindel nimmt das Werkstlick auf
und verfahrt es in einer einzigen Aufspannung
mit dem Bettschlitten nacheinander zu den
Stationen.

Die vertikale Bearbeitung bietet Vorteile. Zum
einen eine platzsparende Verkettung der einzel-
nen Bearbeitungseinheiten, der optimale Trans-
port von Spanen und Prozesshilfsstoffen sowie
eine kompakte Maschinenbauweise mit geringer
Aufstellflache inklusive einem Pick-up System.

.Beim Drehen ist das Pick-up eine Ubliche Lo-
sung, wie sie bei vergleichbaren Teilen heute
schon vielfach genutzt wird. Diese Beladung ist
fuir eine automatisierte GroBserienfertigung von
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Statorgehdusen ideal konzipiert", berichtet Tho-
mas Lotzsch, Verkaufsleiter bei NILES-SIMMONS.

Der entscheidende Vorzug des neu entwickelten
Prozesses ist die damit mdgliche Steigerung der
Produktivitdt. Auf Anhieb ist es gelungen, die
Produktionszeit flr das Bauteil im kombinierten
Dreh-Bohr-Verfahren gegeniiber dem konventio-
nellen Drehprozess um 50 Prozent zu verkirzen.
Daniel Pilz, der das Projekt bei NILES-SIMMONS
leitete, beschreibt wie die Zeit in den einzelnen
Arbeitsschritten eingespart wird, bei denen sich
von Fall zu Fall Werkstiick, Werkzeug oder beide
gleichzeitig drehen.

BEWAHRTE WERKZEUGE AUF NEUE
WEISE EINGESETZT

Die erste Station dreht den bislang von MAPAL
eingesetzten Prozess um. Anstatt das Bauteil mit
einem drehenden Werkzeug zu schruppen, steht
das Werkzeug in der Maschine still und nur das
von oben kommende Werkstiick dreht sich. Weil

das Werkzeug von MAPAL im Gegensatz zu einem
herkémmlichen DrehmeiBel mit vier Schneiden
ausgestattet ist, wird flr das komplette Vor-
schruppen der verschiedenen Innendurchmesser
am Bauteil nur etwa ein Viertel der Zeit benétigt.

Im zweiten Bearbeitungsschritt kommt ein von
NILES-SIMMONS eigens entwickeltes Glocken-
werkzeug fir die AuBenkontur in Kombination
mit einem MAPAL ISO-Aufbohrwerkzeug fir die
Semischlichtbearbeitung des Innendurchmes-
sers zum Einsatz. Die Innen- und AuBenseite
des Werkstiicks werden gleichzeitig bearbeitet.
.Die Besonderheit ist, dass ein stehendes Au-
Benbearbeitungswerkzeug am Spindelgehduse
angebracht ist. Die Spindel treibt das Innenbear-
beitungswerkzeug an”, beschreibt Daniel Pilz den
Aufbau. In den von diesen beiden Werkzeugen
gebildeten Ringspalt taucht das Werkstiick ein.
Mit einer einzigen Vorschubbewegung werden
alle Durchmesser hergestellt, das sind bei diesem
konkreten Bauteil je drei Innen- und AuBendurch-

messer. Pro Durchmesser sind vier Schneiden ein-
gesetzt. ,Zusammen mit dem Vorteil, dass wir
innen und auBen simultan bearbeiten, kommen
wir insgesamt auf nur noch ein Achtel der Zeit,
die wir fur konventionelles Drehen bendtigen
wirden”, rechnet Pilz vor. Weitere Vorteile sind:

e Durch die gegenlaufigen Schnittkrafte von
Innen- und AuBenbearbeitung muss am
Spannmittel des Werkstiicks ein geringeres
Drehmoment gehalten werden.

e Schwingungen des diinnwandigen Bauteils bei
der Bearbeitung werden durch den zeitglei-
chen Eingriff der Schneiden innen
und auBen geddmpft.

Die zeitgleiche Innen- und AuBenbearbeitung
fand bei diesem Versuch mit einer Schnittge-
schwindigkeit von 700 m/min statt. Die Bearbei-
tung im Sandwichverfahren mit dem Werkstlck
in der Mitte sorgt dafiir, dass das Bauteil wahrend
der Bearbeitung stabilisiert wird, weil die Schnei-

Projektteam (v.I.): Verkaufsleiter Thomas Létzsch, Entwicklungsingenieur Technologie Christian Winkler, Projektleiter Daniel Pilz

(alle NILES-SIMMONS), Gebietsverkaufsleiter André Ranke, Technischer Berater Axel Schwarze und Anwendungstechniker Heiko SiiB
(alle MAPAL). Im Vordergrund die Innenbearbeitungswerkzeuge von MAPAL zum (v.I.) Vorschruppen, Schruppen, zur Bearbeitung der
Mittenbohrung und zum Schlichten sowie das Werkstiick.




5 Das Semischlichtwerkzeug fiir die Innenbearbei-
tung ist in der unteren Spindel gespannt. Umschlos-
sen wird es vom glockenférmigen AuBenwerkzeug,
das fest montiert ist.

6 Bei der simultanen Bearbeitung wird das Werk-
stiick von oben in den Ringspalt zwischen dem
AuBenwerkzeug und dem Innenwerkzeug gefahren.
Bei der Zerspanung wird dabei mit reichlich
Kiihischmierstoff gearbeitet.

den von beiden Seiten gleichzeitig im Eingriff sind
und so das Teil flihren. Aufwendige Spanntechnik
mit Schwingungsddmpfung eriibrigt sich da-
mit, was sich bei den Kosten bemerkbar macht.
Wahrend die Industrie das Werkzeug von MAPAL
bereits auf horizontalen Bearbeitungszentren zur
Innenbearbeitung von Statorgehdusen einsetzt,
wurde das glockenférmige AuBenwerkzeug von
NILES-SIMMONS neu entwickelt und der innova-
tive Prozess zum Patent angemeldet.

Die noch folgende Fertigbearbeitung Gbernimmt
ein bereits bewahrtes leistengefiinrtes MAPAL
Feinbohrwerkzeug, mit dem die Mittenbohrung
fir die Statorlagerung schlieBlich komplett inklu-
sive aller Stufen geschlichtet wird. Das dazu ein-
gesetzte Feinbohrwerkzeug stellt MAPAL in ver-
schiedenen Ausfiihrungen her. Fir die Versuche
in Chemnitz wurde eine SchweiBkonstruktion mit
Schneiden und Fiihrungsleisten aus PKD benutzt.
Der Durchmesser ist im pm-Bereich einstellbar.

STATORGEHAUSE SIND DIE NEUEN
KURBELWELLEN

Bei NILES-SIMMONS erwartet man, dass die
Fertigung von Statorgehdusen flr die Elektro-
mobilitdt den gleichen Stellenwert einnehmen
wird, wie in der Vergangenheit die Kurbelwellen
fur Verbrennungsmotoren. Die daflir erwarteten
Stlickzahlen, Taktzeiten und Kosten bewegen
sich in einem vergleichbaren Bereich. ,Anfra-
gen nach solchen Bauteilen liegen bei 250.000
Stlick pro Jahr", berichtet Geschaftsfihrer Klaus
Kréher. Bis 2030 kdnne der Bedarf weltweit bei

19

7 Die Fertigbearbeitung aller Innendurchmesser
erfolgt mittels Feinbohrwerkzeug.
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20 bis 50 Millionen Stiick liegen. ,Da sind 50
Prozent Zeitersparnis eine Ansage, zumal in un-
serem neuen Prozess sicher noch Potenzial ist”,
so Kraher.

Neben dem bereits erfolgreich umgesetzten
Vertikalkonzept untersucht NILES-SIMMONS
auch die Maglichkeit, vorhandene horizontale
Maschinen umzurlsten. Hintergrund sind Uber
300 Drehrdum- und Kurbelwellenfrésmaschinen
der Chemnitzer, die derzeit weltweit in Kurbel-
wellenlinien der Automobilhersteller stehen.
Sowohl der innovative Prozess als auch die
Werkzeuge von MAPAL kénnen auch bei einer
horizontalen Variante des Konzepts integriert
werden. Hierflir bietet MAPAL auch die Einsatz-
mdglichkeit von additiv gefertigten Werkzeugen,
bei denen nicht nur die Gewichtseinsparung im
Fokus steht, sondern zusatzlich KihImittelaus-
tritte noch gezielter zur Schneide hin konstruiert
werden kénnen.

Abseits der Bearbeitung von Statorgehausen ist
der Prozess auch flir weitere Werkstlicke aus
den verschiedensten Branchen anwendbar, wie
z. B. Kiihlkérper fur Hybridmotoren, Rohre-Flan-
sche-Kupplungen fiir die Ol- und Gasindustrie
sowie Lager- und Gehausebauteile fiir den allge-
meinen Maschinenbau bis hin zu Werkstlcken fiir
die Kunststoffindustrie. Damit ist dieser Prozess
fr ein sehr breites Werkstlckspektrum mit rohr-
und topfahnlicher Geometrie, die Toleranzen
kleiner gleich IT6 fordern und hochgenaue Form-
und Lagetoleranzen aufweisen, relevant. |
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PROBLEMLOSER AUCH
FUR KNIFFLIGE FALLE
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Das Schlichten eines Formeinsatzes aus pulvermetallurgischem
Schnellarbeitsstahl mit einer Hérte von 65 HRC war fiir

HaGeForm eine groBe Herausforderung. Mit dem
Eckenradiusfrdser OptiMill-3D-CR-Hardened JAPAL gelang
die Bearbeitung aufs u genau.




Wenn es fir einen Werkzeughersteller darum geht, neue
Kunden von seinen Produkten zu lUberzeugen, spielt manch-
mal auch der Zufall eine Rolle. Der HaGeForm Sachsen
GmbH stattete ein Produktspezialist von MAPAL genau zu
dem Zeitpunkt einen Besuch ab, als dort die Zerspaner bei
einer kniffligen Aufgabe nicht weiterkamen - und er hatte
auch gleich die passenden Werkzeuge im Gepéck. Seither
wird MAPAL immer wieder als Problemldser gerufen.

HaGeForm wurde 1992 als Zweigbetrieb einer Firma aus
Nordrhein-Westfalen in LoBnitz im Erzgebirge gegriindet.
Im Zuge von Eigentiimerwechseln fand das Unternehmen
einen neuen Standort im sdchsischen Stollberg. 2012 hat
Sebastian Baier den Betrieb zusammen mit seinem Vater
Ubernommen. Seit 2018 leitet er die HaGeForm Sachsen
mit ihren 15 Mitarbeitern als technischer Geschéaftsfiihrer
mit seiner Schwester Stefanie Baier, die als kaufmannische
Geschaftsfiihrerin fungiert.

Rund 90 Prozent der Kunden befinden sich im Umkreis von
50 Kilometern. Die raumliche Nahe ist flir den Fertiger ein
groBer Vorteil, denn schnelle Liefertermine werden zuneh-
mend wichtiger. ,Bei uns geht vieles auf Zuruf", erlautert Se-
bastian Baier. ,Die Bauteile bringen wir meist mit dem Auto
zum Kunden, es gibt keine langen Speditionswege.” Neben
Bauteilen flr den Werkzeug- und Formenbau entstehen in
Stollberg auch Komponenten fiir den allgemeinen Maschi-
nenbau und verschiedenste andere Wirtschaftszweige.

VON DER ZAHNBURSTE BIS ZUR FORMEL 1

Im breit gefacherten Kundenspektrum machen die Automo-
bilzulieferer der Region einen GroBteil aus. Die von HaGe-
Form produzierten Teile werden meist bei der Umformung,
dem Schneiden oder Spritzbeschichten von Blech einge-
setzt. Oft geht es um Einzelanfertigungen, Musterteile, Pro-
totypen und Kleinserien. Von Formen fir Zahnbiirsten bis
hin zu Teilen fur die Formel 1 war bei den Auftrdgen schon

Abteilungsleiter Maik Seibt (rechts) und Zerspanungsmechaniker Alessandro Haase an der fiinfachsigen DMU 65 Monoblock.

A

alles dabei. Auch wenn die Wissenschaftler am Technologie-
Campus der TU Chemnitz sich mal wieder ,verriickte neue
Sachen” ausdenken, wie Baier sagt, ist das Fertigungs-
Knowhow seines Betriebs gefragt, der mit dem Erflillen spe-
zieller Kundenwiinsche bestens vertraut ist. Die verlangten
Toleranzen liegen meist im Hundertstelbereich, doch auch
Genauigkeiten von 5 pm sind in Stollberg machbar.

Die Fertigung verfigt Uber verschiedene Technologien.
Neben vier Drahterodiermaschinen, zwei Senkerodierma-
schinen und einer Schleifmaschine stehen drei Fraszentren
mit drei, vier und finf Achsen zur Verfligung. Bauteile, die
sowohl durch Frasen als auch durch Erodieren zu bearbei-
ten sind, werden ganz nach Auslastung in die jeweiligen
Bereiche geschoben. Um die Prozesszeiten zu senken, ist
man bestrebt, so viel wie mdglich zu frdsen, denn das
Senkerodieren dauert wesentlich langer und ist damit
entsprechend teurer. Auf das Frésen entféllt derzeit knapp
die Halfte der Auftrdge, Tendenz steigend. Teile, die bis
vor kurzem erodiert werden mussten, kénnen inzwischen
auch gefrast werden. Dazu hat auch die Partnerschaft mit
MAPAL beigetragen.

PROTOTYP ERFOLGREICH GETESTET

Als Felix Wendler, Produktspezialist von MAPAL, vor gut
zwei Jahren nach Stollberg kam, hatte er eine Mission:
neue Werkzeuge fiir den Werkzeug- und Formenbau, die
im MAPAL Versuchszentrum erprobt worden waren, bei
Anwendern unter realistischen Bedingungen an richtigen
Bauteilen testen.

Bei Wendlers Besuch hatte HaGeForm gerade eine harte
Nuss bei der Hartbearbeitung von Formeinsétzen aus pul-
vermetallurgischem Stahl mit 65 HRC zu knacken. Maik
Seibt, Abteilungsleiter Frasen bei der HaGeForm Sachsen,
schildert die Situation: ,Bestimmte Einsatze fir ein Bauteil

haben wir nicht zylindrisch hinbekommen. Die Tasche flir =
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1 Besprechen die optimale Bearbeitung des Schneidstempels
(v. 1.): Abteilungsleiter Maik Seibt, Zerspanungsmechaniker
Alessandro Haase (beide HaGeForm) und Produktspezialist Felix
Wendler (MAPAL).

2 Nach dem trochoiden Schruppen mit einem OptiMill-Tro-H im
Harten findet das Schlichten der Schneidkontur eines Schneid-
stempels mit einem OptiMill-3D-CR-Hardened statt.

3 Herausforderung Hartmetall: Der eingeschrumpfte Kern dieser
Matrize besteht aus Carbide G50. Er konnte mit dem neu
entwickelten PKD-Vollkopffriiser von MAPAL zerspant werden,
fiir den hier ein Durchmesser von 4 mm gewdhlt wurde.

den Einsatz war oben immer zu groB und unten zu eng,
das wollte einfach nicht passen." Kurzerhand wurde der
von Wendler mitgebrachte Prototyp ausprobiert und das
Ergebnis berzeugte auf Anhieb. Die Bearbeitung gelang
exakt zylindrisch und aufs pu genau. ,Das lag schon an der
Grenze unseres IR-Messgerdts”, bestatigt Seibt. Als Ecken-
radiusfraser OptiMill-3D-CR-Hardened hat MAPAL dieses
Werkzeug inzwischen in verschiedenen Ausfiihrungen in
sein Standardsortiment tibernommen.

LIEBER SCHNELL FRASEN ALS

LANGE ERODIEREN

Der Techniker von MAPAL konnte auch helfen, als es einen
Engpass an der Schleifmaschine gab. Frésen statt Schleifen,
war die Devise. Wendler demonstrierte, dass es moglich ist,
von einer groBen Platte mit einer Harte von 62 HRC binnen
kiirzester Zeit mehrere Millimeter herunter zu frasen, um
die ausgebrochene Ringzacke nachzusetzen. SchlieBlich
machte sich HaGeForm daran, das Erodieren bei bestimm-
ten Werkstlcken durch Frasen zu ersetzen. Zuvor waren die
Teile nachmittags aufgespannt und dann bis zum Morgen
senkerodiert worden. Was friiher eine Nacht dauerte, ist
nun in zwei Stunden fertig. ,Der Kunde gewinnt hier Flexi-
bilitat, weil er bei mehr Teilen die Wahl zwischen Senkero-
dieren und Frasen hat", stellt Wendler fest. Wenn Auftrage
so schnell wie méglich abgearbeitet werden sollen, sei Fra-
sen die bessere Wahl.

Bei manchen Teilen gelang der Ubergang zur Komplettbe-
arbeitung. So wurde eine Feinschneidmatrize aus pulver-
metallurgischem Metall bislang nach dem Frasen von der
Maschine genommen, um anschlieBend noch kleine Eckra-
dien mit Absatzen zu senkerodieren. ,Wir konnten uns gar
nicht vorstellen, dass das auch anders geht", raumt Seibt
ein. ,Das konnen wir nun alles mit Frasen abdecken, das
ist schon eine ganz schéne Innovation.” Inzwischen sind
fuir die Hartbearbeitung bei HaGeForm auch der Hochvor-
schubfdser OptiMill-3D-HF-Hardened und der Kugelfra-
ser OptiMill-3D-BN-Hardened regelmaBig im Einsatz. Um
zweidimensional direkt im Harten zu schruppen, kommt
der Trochoidfraser OptiMill-Tro-Hardened zum Zug. Die
vollstdndige Ausnutzung der Schneidenldnge, die bei die-
sem Werkzeug immer 3xD entspricht, ist somit bei Bearbei-
tungen von Materialhérten bis 65 HRC problemlos méglich
und garantiert eine maximale Wirtschaftlichkeit durch
hochste Abtragsraten in kiirzester Zeit.

Als Problemldser hat man MAPAL schatzen gelernt. Fir
sehr komplexe Titanteile wurde lange Uber eine mdgliche
Bearbeitungsstrategie gegriibelt, und dann schlieBlich der
Techniker gerufen. Felix Wendler kam mit den passenden
Frasern fur Titan und blieb auch so lange, bis in Stollberg ein
passendes Programm fiir das komplizierte Teil erstellt war
und die Bearbeitung lief. Komplexe Formen in Verbindung
mit besonderen Materialien stellen immer wieder neue An-



4 Gldnzendes Ergebnis ohne Schleifen: Um eine ausgebrochene
Ringzacke eines groBen Bauteils aus gehdrtetem Werkzeugstahl
nachzusetzen, erzeugte HaGeForm durch Schruppen mit dem
OptiMill-3D-HF-Hardened und Schlichten mit dem OptiMill-3D-
HF-Hardened eine perfekte Oberfldche. Die Ringzacke wurde mit
einem OptiMill-3D-CR-Hardened geschlichtet.

forderungen an die Fertiger. ,Wir werden da von MAPAL
sehr gut unterstutzt”, lobt Maik Seibt. ,Wenn wir Probleme
haben, reicht oft ein Anruf. Es ist gut, einen kompetenten
Ansprechpartner zu haben, den man fragen kann."

MASSIVER PKD FUR HARTMETALL

Vor diesem Hintergrund wagte sich HaGeForm auch an
etwas vollig Neues: Die Zerspanung von Hartmetall. Fir
einen Kunden sollten daraus Matrizen entstehen, mit de-
nen er wesentlich héhere Standzeiten erreicht als mit Stahl.
Abermals kam Felix Wendler der Zufall zugute, denn im
MAPAL Kompetenzzentrum PKD-Werkzeuge in Pforzheim
lief gerade ein Projekt fiir den Vollkopf PKD-Schaftfraser
an. Fir dieses Werkzeug wird eine PKD-Ronde vollflachig
auf die Stirnseite des Werkzeugtragers gelotet, aus der
dann per Scheibenerosion die einzelnen Schneiden heraus-
gearbeitet und anschlieBend nachbehandelt werden. ,Wir
haben hier wirklich in 1xD reines PKD, und das aktuell in
Durchmessern von 2,00 mm bis 6,00 mm", erldutert Wend-
ler. Fur die Zerspanung von Hartmetall ist neben dem Ma-

terial des Frasers auch dessen Geometrie ausschlaggebend.
Weitere Abmessungen und Geometrien sind aktuell noch
in Entwicklung.

Auch dieses PKD-Werkzeug konnte bei HaGeForm Gberzeu-
gen. Es erzeugte absolut glatte Oberflichen und sah nach
einigen Einsdtzen noch aus wie neu, womit sich bereits
lange Standwege andeuteten. Felix Wendler sient Markt-
vorteile fiir die sdchsischen Fertiger: ,Nur sehr wenige
Unternehmen sind derzeit in der Lage, Hartmetall prozess-
sicher und vor allem wirtschaftlich zu zerspanen, darin ist
HaGeForm wirklich gut.”

Die Partnerschaft soll fortgesetzt werden. Als ndchstes ste-
hen Gewindefraser fir gehartetes Material an, denn HaGe-
Form hatte sich darliber beklagt, dass die Werkzeuge des
bisherigen Lieferanten nicht ausreichend lange halten. An-
spruch von MAPAL ist es nun, mit einem neu entwickelten
Fraser moglichst viele Gewinde prozesssicher bei Material-
harten von bis zu 65 HRC einzubringen. m
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MAPAL Prazisionswerkzeuge flr Finnland

MAANTERA - PARTNER DER
METALLINDUSTRIE SEIT 1941

Maantera ist eines der groBten Han-
delsunternehmen fiir Werkzeuge und
Werkzeugsysteme in Finnland. Seit 30
Jahren arbeitet die Firma erfolgreich
mit MAPAL zusammen. Produktmana-
ger Timo Patersson erldutert im Inter-
view, was die gelungene Kooperation
ausmacht und wie sich der finnische
Markt entwickelt.

]
| VASTAANOTTO
D e —

AT llkka Eriksson -(Mapag_l_ng D_lr_ec_t’of %
' 'ubg'firhqPdttefs’oh"{Prth_ikt_‘man_gg'ér)ﬁ :

Maanterd wurde 1941 als Handelsunternehmen
fur Stahl und Werkzeuge in Helsinki gegriindet.
Bis Ende der 1980er-Jahre war die Firma in Fa-
milienhand. Danach tbernahm eine Gruppe von
Mitarbeitern und seit 1997 gehdrt Maanterd
zum schwedischen Industriekonzern Indutrade,
der rund 200 Industrie- und Technologieunter-
nehmen unter seinem Dach vereint. Maantera
hat sich mit Prazisionswerkzeugen und anderen
Produkten, wie Sédgen, Birsten, Schleifmittel
sowie Bohr- und Schleifmaschinen als eine der
fiihrenden Handelsfirmen Finnlands etabliert.

Der Sitz des Unternenmens befindet sich in
zentraler Lage in der Ndhe des Flughafens
Helsinki-Vantaa, was einen logistischen Vor-
teil darstellt. Die Region um die Hauptstadt
und generell der Stiden des Landes sind eine
aktive Wirtschaftsregion - Zentrum der Papier-
industrie, des Maschinenbaus, der Holz- und
Metallverarbeitung sowie vieler anderer Bran-
chen und Industriezweige. In den nérdlichen
Landesteilen betreut Maanterd eine kleinere
Zahl von Kunden, die - rdumlich weit verstreut
- unter anderem im Bergbau tdtig sind. Im Au-
Bendienst sind funf erfahrene Kundenberater
im Einsatz und kiimmern sich um jeweils ein
Vertriebsgebiet. Somit steht in allen Teilen des
Landes ein personlicher Ansprechpartner zur
Verfligung. Im Backoffice unterstlitzen die Pro-
duktmanager mit ihrer technischen Expertise
sowie der Vertriebsinnendienst.

Timo Patersson ist Produktmanager Pr3zisions-
werkzeuge und Ansprechpartner fiir die Produk-
te von MAPAL. Die IMPULSE Redaktion sprach
mit ihm Gber den finnischen Markt, Uber aktuel-
le Entwicklungen in der zerspanenden Industrie
und die zukiinftige Strategie von Maantera.

Herr Patersson, worin liegt das Kerngeschaft
von Maantera?

Wir sind in erster Linie Partner des Maschinen-
baus sowie der Zellstoff- und Papierindustrie.
Wir arbeiten mit mehreren Stahlproduzenten
und Herstellern von Fertigmetallteilen zusam-
men. Diese Produzenten haben spezielle Anfor-
derungen und nutzen gerne unsere langjahrige
Erfahrung. Zu unseren groBten Kunden gehort
beispielsweise die Agco-Gruppe, die Dieselmo-
toren und Traktoren herstellt. Wir arbeiten aber
auch mit dem Stahlhersteller Ovako zusammen
und mit ASSA Abloy, die mit ihren SchlieB- und
Sicherheitssystemen international erfolgreich
sind.

Erzahlen Sie uns etwas iiber die Zusammen-
arbeit mit lhren Kunden.

Wir hatten in den vergangenen Jahren einige
spannende Projekte mit MAPAL Werkzeugen.
Eines der Interessantesten war fiir mich ein Pro-
jekt mit ASSA Abloy. Abloy war dabei, eine neue
Produktionslinie einzurichten, um TirschlieBan-



lagen zu produzieren. Man entschied sich fir ei-
nen italienischen Werkzeugmaschinenhersteller.
Die Bearbeitung wurde dann gréBtenteils mit
MAPAL Werkzeugen ausgelegt.

Welche Werkzeuge sind in Finnland beson-
ders gefragt?

MAPAL ist in Finnland vor allem wegen seiner
exzellenten Feinbohrwerkzeuge bekannt. Diese
Werkzeuge haben ein hohes Vertrauen in die
Marke geschaffen. Gangige Produkte sind auch
die Drill-Reamer von MAPAL. Einer der groBten
Abnehmer dieser Werkzeuge ist ein Hersteller
von Agrarmaschinen.

Was treibt Maanterda im Moment um?

Wir haben in diesem Jahr unseren Webshop ge-
startet. Zundchst als Basisversion mit einer Aus-
wahl gdngiger Standardprodukte und den dazu
relevanten Daten. Damit wollen wir den Kunden
einen schnellen und einfachen Zugang zu unse-
ren Produkten ermdglichen. Wir werden sehen,
wie sich das entwickelt. Wir planen jedoch, das
digitale Angebot auszubauen. Allerdings mehr
im Standardbereich. Bei anspruchsvolleren Bear-
beitungsaufgaben setzten wir nach wie vor auf
den personlichen Kontakt. Im direkten Gespréach
mit dem Kunden ldsst sich immer die beste
Losung finden. Seit Friihjahr 2020 ist es leider
schwierig geworden, personliche Termine wahr-

zunehmen. Wir kommunizieren im Moment fast
ausschlieBlich Gber die digitalen Kanéle. Daher
freuen wir uns schon auf die Zeit nach Corona,
wenn wir wieder mehr bei den Kunden vor Ort
sein kénnen.

Welche Entwicklungen prdgen den finni-
schen Markt fiir Prazisionswerkzeuge?

Wir stellen fest, dass sich der Markt immer stér-
ker polarisiert. Die Preissensibilitdt nimmt zu. Bei
Produkten, die besondere technischen Ansprii-
che erfiillen, spielt der Preis eine geringere Rolle.
Er ist dann nur einer von mehreren Faktoren, die
in die Entscheidung des Kunden einflieBen. Als
Unternehmen mit hoher technischer Expertise
sehen wir die Stellung von Maanteré vorrangig
in den I6sungsbasierten Markten. Aber natir-
lich mussen wir uns auch in dem umk3dmpften
Markt fiir preissensible Basisprodukte behaup-
ten, wenn wir langfristig erfolgreich sein wollen.

Wie bewerten Sie die technologischen Ent-
wicklungen bei Prézisionswerkzeugen?

In den vergangenen Jahren wurden sehr groBBe
Fortschritte gemacht. Die Zerspanungsprozesse
wurden deutlich optimiert, und die Performance
der Werkzeuge immer weiter gesteigert. Hinzu
kommt: Alternative Fertigungsverfahren haben
konventionelle in manchen Bereichen ersetzt.
Der 3D-Druck boomt, und fiir Werkzeuge mit

o

speziellen Konstruktionsmerkmalen ist er bei
kleinen Serien sicher eine groBartige Methode.
Dass er die konventionelle Fertigung langfristig
ersetzen wird, glauben wir aber nicht.

Welche Ziele hat sich Maanteri fiir die Zu-
kunft gesetzt?

Wir streben weiteres Wachstum an und bauen
unser Produkt- und Serviceangebot sukzessive
aus. Die Bedirfnisse der Kunden dndern sich
und wir miissen diese Entwicklungen mitgehen.
Darum legen wir groBen Wert darauf, innovative
Produkte anzubieten und ein zuverlassiger Part-
ner zu sein. Aufgrund der hohen Expertise, die
MAPAL in der Zerspanungstechnologie hat, sind
wir Uiberzeugt, dass wir dem Wettbewerb auch in
Zukunft einen Schritt voraus sind.

Wie wiirden Sie die Zusammenarbeit mit
MAPAL beschreiben?

Unsere Zusammenarbeit hat sich in den ver-
gangenen 30 Jahren bewahrt. Tradition und In-
novation sind der Schliissel fr unseren Erfolg.
Unsere Kunden vertrauen darauf, dass wir sie
bei ihren Bearbeitungsaufgaben professionell
unterstitzen. Mit den Experten von MAPAL
haben wir stets gute Losungen gefunden, die
unsere Kunden (berzeugt haben. Was MAPAL
und Maanterd verbindet? Nun, wir setzen mit
Leidenschaft auf die Qualitdt der Produkte und
die Ndhe zu den Kunden! m
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WILLKOMMEN AUF DER

ILANO

Konsequenter Fokus auf Kernbranchen

Die EMO, weltgroBte Messe fir Metallverarbeitung, findet in diesem Jahr
wieder in Mailand statt. Auch MAPAL stellt vom 4. bis 9. Oktober 2021
erstmals wieder in Prdsenz sein breit gefdchertes Portfolio an Prazisions-
werkzeugen, Spannzeugen und Gerdten zum Einstellen, Messen und Aus-
geben vor.

Im Fokus stehen viele attraktive Innovationen und Highlights fiir einzelne
Anwendungen und strategische Branchen. Hier eine kleine Auswahl:



v

Neuheiten
zur EMO -
eine Auswahl

Alle Neuheiten und Highlights sind
in der Neuheitenbroschire 2022
und auf www.mapal.com dargestellt.
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1 TITANBEARBEITUNG
STARTET DURCH

Neue Bohrer und Fréser aus Vollhartmetall und Fraser mit Wendeschneidplatten stehen fiir hohe
Schnittwerte und durchdachte Warmeabfuhr bei der Titanbearbeitung: Der MEGA-Speed-Drill-Titan
erreicht eine Schnittgeschwindigkeit von 40 m/min. Der neue Vollhartmetallfraser OptiMill-Titan-HPC
fuhrt sowohl Schruppbearbeitungen als auch Finish-Schnitte in Titan prozesssicher aus. Komplettiert
wird das Programm durch die NeoMill-Titan Fraser mit komplett neuem Schneidstoffkonzept.

2 HOCHPRAZISE UND PROZESSSICHERE BEARBEITUNG VON VENTILGEHAU-
SEN FUR DIE FLUIDTECHNIK

Flr die Bearbeitung von Ventilgehdusen liefert MAPAL ein umfassendes Werkzeugpaket. Speziell bei
der eng tolerierten Spool-Bohrung sind feinfiihlig einstellbare Feinbohrwerkzeuge von MAPAL ein
Garant flr prozesssicher prazise Ergebnisse.

3 KONIGSDISZIPLIN IN DER ELEKTROMOBILITAT: KOMPLETTER PROZESS ZUR
BEARBEITUNG VON TOPFFORMIGEN STATORGEHAUSEN

Dem Statorgehduse kommt bei der Bearbeitung der Komponenten fiir den Elektromotor besondere Auf-
merksamkeit zu. Die extrem diinnwandigen Gehaduse speziell der Ausflihrungen in Topfform stellen eine
Herausforderung dar, missen sie doch innen und auBen extrem prézise bearbeitet werden. MAPAL pra-
sentiert zur EMO den kompletten Bearbeitungsprozess zum Einsatz auf Bearbeitungszentren.
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Neues Modul von c-Com: Machining Analytics Solution

Um Probleme in der Fertigung schnell zu erkennen und die
Qualitat zu sichern, biindelt c-Com alle verfligbaren Daten
rund um Maschine, Werkzeug und Werkstiick fiir eine
Analyse mit Kiinstlicher Intelligenz (KI). Das neue Modul
Machining Analytics Solutions (MAS) begleitet den Pro-
duktionsprozess mit einem digitalen Zwilling und wird zur
EMO speziell fiir Verzahnungswerkzeuge verfiigbar sein.

Selten kommt ein Werkzeugbruch aus heiterem Himmel. Bevor ein Zahn ei-
nes Walzfrsers ausbricht, kiindigt sich das Malheur oft im Vorfeld durch
eine Kombination charakteristischer Werte an. Fiir Trendanalysen wertet das
Modul Machining Analytics Solutions (MAS) von c-Com die Daten in Echtzeit
aus und warnt den Anwender davor, dass im Produktionsprozess etwas aus
dem Ruder lduft. Mit dieser Information kann die Bearbeitung rechtzeitig ge-
stoppt, der teure Fréaser vor einer Beschddigung bewahrt und das Werksttick
gerettet werden.

Das lernfahige Programm baut auf zwei weiteren Modulen von c-Com auf,
dem Digital Tool Management (DTM) und dem Life Cycle Management (LCM).
In MAS hat c-Com die positiven Erkenntnisse aus den ersten beiden Modu-
len einflieBen lassen und mit Kl angereichert. Ausgangspunkt ist der digitale
Zwilling des Werkzeugs.

C-Com verfolgt den Prozessablauf und hélt fest, welchen Weg das Werkzeug
geht, wo es eingesetzt wird, wer damit zu tun hat. Der gesamte Lebenszy-
klus wird so in seiner Tiefe erfasst. Die Plattform gibt die Mdglichkeit, den
digitalen Zwilling auch Uber Unternehmensgrenzen hinweg zu teilen. Ein
Verzahnungswerkzeug durchlduft viele Stationen in einem Aufbereitungs-
prozess. Wiederholt ist es unterwegs zum Nachschleifen, zum Beschichten,
zum Integrator und zuriick zum Kunden. ,Indem wir den zentralen digitalen
Zwilling zur Verfiigung stellen, garantieren wir allen Beteiligten im Prozess
immer den Zugriff auf die Echtzeitdaten des Werkzeugs", unterstreicht Bern-
hard Schuster, Teamleiter Projekt- und Anwendungsbetreuung.

Im Idealfall ist c-Com so integriert, dass die Daten im Hintergrund befiillt
werden. ,Wir sind in der Lage, die Datenstruktur kundenindividuell aufzu-
bauen”, erldutert Business Development Manager Matti Maier. ,Es gibt Kern-
parameter flr jedes Werkzeug, aber darlber hinaus eine groBe Bandbreite
individueller Daten und Parameter bei den Kunden, die wir sehr flexibel ein-
beziehen konnen, ohne vorhandene Strukturen zu verandern." =»
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Mithilfe eines DMC Codes speichert c-Com digital Daten
zu einem Werkzeug.

Die c-Com Software unterstiitzt die Produktionsmitarbei-
ter bei ihrer tdglichen Arbeit und sorgt durch wertvolle
Informationen fiir eine héhere Produktivitit.

iStock | Panuwat (Balls) | Retusche MAPAL
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‘ Lieferung zum

Kunde

c-Com

Aufbereitung

Lieferung zum
Aufbereiten

Zentrales
Lager

Einstellraum

Produktionslager

Produktion

Die c-Com Plattform verfolgt den Prozessablauf und hilt fest, welchen Weg das Werkzeug geht, wo es eingesetzt wird,
wer damit zu tun hat. Der gesamte Lebenszyklus wird so in seiner Tiefe erfasst.

Fir ein groBes Verzahnungswerkzeug existieren rund 70 verschiedene Pa-
rameter. Diese hdndisch in eine Tabelle oder eine Steuerung abzutippen, ist
aufwendig und fehleranféllig. Zudem sind in den ERP-Systemen der Unter-
nehmen meist nur die Bestdnde an Werkzeugen hinterlegt, aber keinerlei
Information Uber deren jeweiligen Zustand. Es fallt schwer, damit die Pro-
duktionskapazitat zu planen. Weil fiir Verzahnungswerkzeuge Lieferzeiten bis
zu 20 Wochen keine Seltenheit sind, werden oft unnétig groBe Sicherheits-
bestande angelegt, die Kapital binden.

Hohere Transparenz schafft c-Com mit der Einbeziehung von Anwendungs-
daten. In der Werkzeugverfolgung wird unter anderem festgehalten, wie viele
Werkzeuge im Umlauf sind, wie sie bereits eingesetzt wurden, wie hoch ihre
verbleibende Standzeit ist und wie oft sie bereits aufbereitet wurden. ,Mit
unserer Lésung dokumentieren wir die Historie vollstdndig und kdnnen zum
Beispiel aussagen, fiir wie viele Teile die vorhandene Produktionskapazitdt
noch ausreicht”, so Bernhard Schuster. Kommt es zu vorzeitigem Werkzeug-
bruch oder bleibt die Leistung des Werkzeugs unter den Erwartungen, liefert
der digitalisierte Verzahnungsprozess Erklarungen. Weitere Informationen
bringt die Aggregation der Daten fiir ganze Werkzeuggruppen. Verandert
sich etwa eine Standmenge im Durchschnitt, so zeigt die Trendanalyse ein
Problem im Prozess auf.

Was die Kl im Modul MAS zu leisten vermag, hat sich wéahrend der Validie-
rung bei einem groBen Automobilhersteller gezeigt. Dort hatten die Ingeni-
eure ein Jahr lang vergeblich versucht, die Ursache fiir ein Qualitdtsproblem
an einem Werkstiick zu finden. Die Analyse von c-Com fiihrte binnen vier
Wochen zu einer Losung. Bei mehrdimensionalen Korrelationen spielt die K
ihre Uberlegenheit gegentiber dem Menschen ganz deutlich aus. =

c-Com

ist ein Tochterunternehmen des Werkzeugherstellers
MAPAL. Kernprodukt ist eine unabhdngige unterneh-
mensiibergreifende Softwareplattform auf Basis der SAP
Business Technology Platform, die Werkzeuge iiber ihren
gesamten Lebenszyklus von der Zeichnungserstellung
bis zur Endverwertung verfolgt. Der kollaborative Ansatz
ist das Alleinstellungsmerkmal, also die Verbindung von
Lieferantendaten wie Werkzeugzeichnungen oder geo-
metrischen Daten sowie die Abbildung der Prozesse rund
um die Werkzeugoptimierung und Aufbereitung. C-Com
agiert marktoffen mit seinen Lésungen, die auch mit den
Werkzeugen anderer Hersteller funktionieren.



PERSONALIEN

ULRICH KRENZER | AMBASSADOR
FOR INNOVATIONS AND EXPERT
SYSTEMS | MAPAL AALEN

Ulrich Krenzer, bislang Geschaftsfiihrer der
MAPAL Tochter MILLER in Altenstadt, liber-
nimmt zum 1. August 2021 die Rolle als
Ambassador for innovations and expert
systems. Er wechselt dazu ins Hauptwerk nach
Aalen, um sich mit noch groBerer Intensitdt in
die Weiterentwicklung des gesamten Produkt-
programms einzubringen. Krenzer ist ein
ausgewiesener Zerspanungsexperte und hat
bisher im Bereich der Vollhartmetallwerkzeuge
sehr erfolgreiche Neuentwicklungen initiiert.
Im Rahmen seiner neuen Position berichtet
Ulrich Krenzer direkt an den CTO der MAPAL
Gruppe, Jacek Kruszynski.
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MATHIAS GERSTENECKER |
MITGLIED DER GESCHAFTSLEITUNG |
KOMPETENZZENTRUM FUR
MEHRSCHNEIDENREIBAHLEN
WINTERLINGEN

Als neues Mitglied der Geschéftsleitung
verantwortet Mathias Gerstenecker seit Juli die
Produktion im Kompetenzzentrum fiir Mehr-
schneidenreibahlen. Der Prozessingenieur kam
im September 2018 ins Unternehmen und war
zuletzt als Produktionsleiter tatig.

Gerstenecker kennt sich gut im Lean Manage-
ment und in der Entwicklung effizienter
Fertigungsverfahren aus. Dieses Wissen bringt
er nun in seine neue Position ein.

Zudem hat sich Gerstenecker zum Ziel gesetzt,
die Digitalisierung der Produktionsprozesse
voranzutreiben, um das Kompetenzzentrum
modern und zukunftssicher aufzustellen.




Verkiirzte Bearbeitungszeiten und bessere Oberflache

EIN STUFENFEINBO
WERKZEUG FUR
HOCHSTE PRAZISION

Die Tornos AG ist ein renommierter Schweizer Hersteller von Werkzeugma-
schinen, die sich durch Qualitdt und Langlebigkeit auszeichnen. In manchen
Automatendrehereien sind heute noch Tornos-Anlagen im Einsatz, die alter
sind als viele der Mitarbeiter, die sie bedienen. Ein Beleg fiir die hohen
Anforderungen der Firma an Prazision und Qualitdt bei der Herstellung der
wesentlichen Schliisselkomponenten ihrer Anlagen. Diese Bauteile werden
deshalb grundsitzlich im eigenen Hause bearbeitet. Dabei bewahrt sich seit
2019 ein spezielles, von MAPAL entwickeltes Stufenfeinbohrwerkzeug. >



Jean-Luc Maurer (Prozessverantwortlicher bei der Tornos AG, links)
und Andreas Mollet (MAPAL Gebietsverkaufsleiter Schweiz) arbeiten
schon seit vielen Jahren erfolgreich zusammen.

Bildquelle: Klaus Vollrath
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.Bei bestimmten Schllisselkomponenten unserer
Produkte sind die Prazisionsanforderungen so
hoch, dass wir ihre Bearbeitung grundsétzlich nur
selbst durchfiihren”, sagt Jean-Luc Maurer, Pro-
zessverantwortlicher bei der Tornos SA in Moutier
(Schweiz). Das Traditionsunternehmen ist Herstel-
ler mehrerer Technologien fiir die hochproduktive
Fertigung von Bauteilen in groBen Serien. Die
Anlagen missen hochste Erwartungen bezlglich
Produktivitdt, Produktqualitdt und Langlebigkeit
erflillen. Entsprechend sorgféltig erfolgen auch
die Bearbeitung und Kontrolle der im Stammhaus
gefertigten Schliisselkomponenten.

Das gilt auch fir eine Bauteilfamilie aus GGG
40, in die jeweils eine Reihe zylindrischer Boh-
rungen mit duBerst strengen Vorgaben bezliglich
MaBgenauigkeit, Konzentrizitit und Oberfla-
chenqualitdt eingebracht werden missen. Die
Arbeitsgange erfolgen auf einem hochprazisen
Bearbeitungszentrum unter Beachtung auBer-
gewdhnlich genauer Vorschriften auch beziiglich
der thermischen Verhéltnisse von Bauteil, Ma-
schine und Messraum. Die entsprechend langen
Belegungszeiten der Maschine von zehn Stun-
den oder mehr verursachten hohe Kosten. Daher
suchten die Verantwortlichen nach Mdglichkei-
ten, diese durch Einsatz eines Spezialwerkzeugs
zu verringern.

LANGJAHRIGE INNOVATIONS-

PARTNERSCHAFT MIT MAPAL

.Mit Tornos arbeiten wir schon seit fast 20 Jahren
bei verschiedensten Projekten eng zusammen”,
erinnert sich Andreas Mollet, MAPAL Gebietsver-
kaufsleiter in der Schweiz. Das betrifft einerseits
die Entwicklung von Bearbeitungsldsungen flr
Kunden von Tornos, die zu ihren Werkzeugma-
schinen auch komplette Technologieldsungen
einschlieBlich Werkzeugen und dem Bearbei-
tungsprozess erwerben mdchten. Auf der anderen
Seite kommen die Tornos-Mitarbeiter immer dann
auf MAPAL zu, wenn sich bestimmte anspruchs-
volle Bearbeitungsaufgaben mit den (blichen
Standardwerkzeugen nicht oder nur mit Nach-
teilen bezliglich Produktivitdt oder Qualitat I6sen
lassen. Im Laufe dieser langjahrigen Entwick-
lungspartnerschaft ist eine solide Vertrauensba-
sis gewachsen. Deshalb landete auch bei der in
diesem Bericht beschriebenen Aufgabenstellung
die Anfrage nach einem Lésungsvorschlag auf
dem Schreibtisch von Andreas Mollet. Die ersten
Gespréache zum Projekt begannen im Herbst 2018.

BESONDERHEITEN DER
AUFGABENSTELLUNG

.Das zu bearbeitende Teil weist sechs Bohrungen
auf, die jeweils drei ineinander Ubergehende zy-
lindrische Bereiche mit Durchmessern von 100,
99 und 98 mm aufweisen”, erldutert Jean-Luc
Maurer. Die Konzentrizitdtsabweichung aller drei
Bohrungen darf ungeachtet der beachtlichen Ge-
samtlange von knapp 345 mm nicht mehr als 10
um betragen. Dazu findet sich im ersten Bereich,
in dem ein H5-Durchmesser gewahrleistet werden
muss, eine Nut. Das bedingt einen unterbroche-
nen Schnitt mit entsprechenden Auswirkungen
auf die Auslenkung und die Schwingungsanre-
gung des eingesetztes Feinbohrwerkzeugs.

In der daran anschlieBenden Bohrung mit Durch-
messer 99 mm ist eine Bearbeitungstoleranz von
0,05 mm gefordert. Geradezu extrem werden die
Anforderungen schlieBlich im letzten Bereich, wo
bei einem Solldurchmesser von 98 mm und meh-
reren Schnittunterbrechungen durch Ringnuten
eine Toleranz von -0 bis +15 um einzuhalten ist.
Weitere Vorgabe ist eine Oberflachenrauheit R,
von weniger als 1,2 um.

EINZELWERKZEUGE BEDINGTEN ZEIT-
VERLUSTE UND QUALITATSRISIKEN

.Bis 2018 wurden die abschlieBenden Bearbei-
tungsgdnge mit drei verschiedenen Ausdreh-
werkzeugen durchgefiihrt”, weil Andreas Mollet.
Dies bedingte Zeitverluste nicht nur durch die
Werkzeugwechsel, sondern auch aufgrund der
Tatsache, dass nach jedem Arbeitsgang Durch-
messer und Oberfldchenrauheit in der Bohrung
kontrolliert werden mussten. Zusatzlich entstan-
den beim Wechseln minimale Abweichungen bei
der Positionierung in der Maschine. Bei der Linge
der Werkzeuge und den auBerordentlich engen
Toleranzvorgaben verursachte dies zusatzliche
Ausschussrisiken. Angesichts der hohen Wertig-
keit des bereits weitgehend bearbeiteten Bauteils
ein hohes Kostenrisiko fiir die Tornos AG.

ZIEL: EIN WERKZEUG FUR

DEN GESAMTEN JOB

JJornos wollte von uns deshalb ein Spezialwerk-
zeug, mit dem sich sdmtliche Aufgaben in nur
einer Aufspannung erledigen lassen”, berichtet
Andreas Mollet. Gewisse Bedenken gab es zu-
ndchst mit Blick auf die erforderliche Lange sowie
das entsprechende Gewicht. Auch musste ge-
wahrleistet werden, dass es nicht zu Positionie-

rungsfehlern durch eventuelle axiale Aoweichun-
gen der vorher eingesetzten Schruppwerkzeuge
kam. Deshalb entschieden sich die Entwickler bei
MAPAL fir eine Auslegung als Stufenfeinbohr-
werkzeug. Fur den Einsatz auf dem Bearbei-
tungszentrum verfiigt es (ber eine BT 50 FC-
Schnittstelle. Fur die préazise Flihrung selbst bei
unterbrochenem Schnitt sorgen insgesamt flinf
Flhrungsleisten aus polykristallinem Diamant
(PKD) in jeder der drei Stufen. Das Werkzeug ist
nach dem bewadhrten MAPAL Prinzip aufgebaut
und weist flr die drei Durchmesserbereiche je-
weils eine zweischneidige, beschichtete Hartme-
tall-Wendeschneidplatte auf. Sie kann sowohl
radial als auch von der Verjlingung her feinfiihlig
justiert werden. Eventuelle Abweichungen der
vorgangigen Bearbeitung werden korrigiert, so-
lange sie kleiner sind als das noch vorhandene
RestaufmaB. Das ermdglicht ein kleiner Uber-
stand der Schneiden zu den Fiihrungsleisten. Das
MAPAL Werkzeug folgt so liber die gesamte Lange
des Werkstiicks seiner eigenen Bahn.

MIT DEM ERGEBNIS SEHR ZUFRIEDEN
.Das von MAPAL entwickelte Werkzeug ist jetzt
seit Juli 2019 im Einsatz. Mit den Ergebnissen sind
wir sehr zufrieden”, bilanziert Jean-Luc Maurer.
Gegentliber der friheren Arbeitsweise reduziert
das MAPAL Werkzeug die Bearbeitungszeit beim
Feinbohren der sechs Durchgdnge um 20 bis 25
Prozent, sodass die Bearbeitung auf dem Bohr-
werk innerhalb einer Schicht fertiggestellt werden
kann. Es werden Oberflachenrauheiten R, von
1,0 bis 1,2 um erreicht.

Grund flr die lange Zeit auf der Maschine ist
auch die bei Tornos Ubliche Sorgfalt: Durchmesser
und Oberflachenrauheit jeder Bohrung werden
noch auf der Maschine manuell kontrolliert. Ab-
schlieBend kontrolliert ein Facharbeiter noch das
gesamte Bauteil auf einem hochgenauen Koordi-
natenmessgerat mit einer Genauigkeit von 3 pm.

Positiv ist aus Sicht von Tornos auch die Ver-
wendung von Wendeschneidplatten sowie die
Lieferung eines speziellen Einstellgerats, das ein
Justieren der Schneiden in mehreren Dimensi-
onen mit einer Aufldsung von 1 pum ermoglicht.
Dank der Wendeschneidplatten kdnnen jetzt mit
jedem Satz Schneiden insgesamt sechs bis acht
Werkstiicke bearbeitet werden, und die Schneid-
stoffkosten sinken im Vergleich zur vorherigen
Arbeitsweise signifikant.



1 Die Bohrungen haben drei unterschiedliche
Durchmesser und miissen mit hoher Prizision
bearbeitet werden.

2 Abteilungsleiter Charles Fliick und Maschinenbe-
diener Laurent Dreier von Tornos (von links) mit
MAPAL Anwendungstechniker Umut Unlii neben dem
speziell fiir das neue Werkzeug gefertigten Einstell-
gerdt fiir die Justierung der Schneiden .

3 Das Einstellgerdt ermdglicht Priifung und
Einstellen der radialen Position und des Winkels der
Schneide zur Richtung der Lingsachse mithilfe
hochgenauer Messuhren.

4 Das von MAPAL fiir diesen Einsatz entwickelte
Stufenwerkzeug weist insgesamt drei Wende-
schneidplatten und 15 Fiihrungsleisten auf.
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Bilderquelle: Klaas Vollrath
& -

5 Im vorderen Bereich weist das Werkzeug zwei
Wendeschneidplatten fiir die Durchmesser 99 und 98
mm auf. Beide Platten kénnen radial und im Winkel
zur Lidngsachse eingestellt werden.
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PRESSEKONFERENZ - LIVE!

30 Journalisten und Fachredakteure kamen im Juli zur Pressekonferenz ins Stammwerk nach Aalen.
Zum Schutz der Teilnehmer galten strenge Corona-MaBnahmen. =
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Endlich wieder ein Live-Event! Schon die An-
klindigung von MAPAL, zu einer Pressekonferenz
in Prasenz einzuladen, l6ste bei den Vertretern
der Presse und der Medien ein vielfaches und
positives Echo aus. Mit Optimismus geplant, in
der Hoch-Zeit der Pandemie, waren die stark
zuriickgehenden Coronazahlen in den darauf-
folgenden Wochen dann das richtige Signal fir
die Organisatoren und machten einen ,Plan B"
obsolet. Die Prasenzveranstaltung am 15. Juli im
Stammwerk in Aalen konnte stattfinden. Und mit
30 Fach- und Lokaljournalisten aus Deutschland,
Osterreich und der Schweiz, kamen fast so viele
wie bei den MAPAL Pressekonferenzen vor Coro-
na. Einen Tag lang lieBen sich die Pressevertreter
auf den neuesten Stand der Dinge bringen. Die
Freude Uber das Wiedersehen und die persénli-
chen Begegnungen préagte die gute Stimmung
wahrend des gesamten Pressetages.

EXKLUSIVE EINBLICKE IN PRODUKTIN-

NOVATIONEN UND ZUKUNFTSPROJEKTE
Das Vortrags- und Ausstellungsprogramm war
wie immer mit spannenden Themen gespickt.
Zu Beginn informierte Dr. Jochen Kress (iber
den Geschéaftsverlauf im vergangenen Jahr und
gab einen Ausblick auf neue Projekte sowie eine
Einschdtzung zur Situation in den Zielméarkten
des Unternehmens. Die Produktspezialisten von
MAPAL und c-Com sowie CTO Jacek Kruszynski
stellten innovative Werkzeug- und Prozessl6-
sungen vor. Zudem gaben sie exklusive Einbli-
cke in die Neuheiten und Branchenldsungen,
die auf den Messen im Herbst offiziell vorge-
stellt werden. Bei einem Rundgang durch das
Forschungs- und Entwicklungszentrum konn-
ten die Journalisten neue Produkte und Losun-
gen, wie zum Beispiel die Komplettbearbeitung
eines topfférmigen Statorgehduses auf einem
Bearbeitungszentrum oder das neue Werk-
zeugprogramm fir die Titanbearbeitung aus
der Nahe sowie beim Einsatz auf der Maschine
betrachten. Ausgiebig nutzten sie die Gelegen-
heit, um mit den Spezialisten zu sprechen und
uber neue Trends und Produkte zu diskutieren.

Mit einem gemitlichen Barbeque um das
MAPAL Casino klang der Tag in entspannter
Atmosphére aus.

Fir die Pressekonferenz wurde ein umfangrei-
ches Schutz- und Hygienekonzept entwickelt,
um die Teilnehmer keinen Risiken auszusetzen.
Zudem mussten sich alle Beteiligten, auch Ge-
impfte oder Genesene, einem Antigen-Schnell-
test unterziehen. m
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VIELFALTIGE EINSATZBEREICHE FUR
PKD-WERKZEUGE

Die innovativen PKD-Werkzeuge von MAPAL erfiillen die hohen Qualititsanforderungen unterschiedlicher Branchen/Anwendungen prozesssicher.

Fiir hochproduktives Zerspanen von
Aluminiumbauteilen in der Automo-
bilindustrie sind PKD-Werkzeuge erste
Wahl. Doch der polykristalline Diamant
bietet sich noch fiir eine Fiille an wei-
teren Anwendungen an. Mit jahrelan-
ger Erfahrung und dem Wissen, wann
gerade PKD-Werkzeuge ihre Starken
ausspielen kdnnen, entwickelt MAPAL
gemeinsam mit Kunden individuelle
Losungen fiir optimale Zerspanungs-
prozesse.

Wenn andere Materialien als Aluminium bearbei-
tet werden und es um neue Bauteile mit beson-
deren Anforderungen geht, leistet MAPAL Grund-
lagenarbeit und entwickelt zusammen mit den
Kunden zielflihrende Prozesse. In manchen Féllen
kénnen Erfahrungen aus dem Automobilbau mit
entsprechenden Modifikationen direkt in andere
Branchen ubertragen werden.

ABS ALS BLAUPAUSE FUR
BEATMUNGSGERAT

Beatmungsgerdte zeigen auf den ersten Blick
wenig Ahnlichkeit mit einem Automobil. Doch im
Detail findet sich eine Parallele: Das in den me-
dizinischen Gerédten verbaute Ventilgehduse sieht
dem ABS-Gehduse im Fahrzeug duBerst dhnlich.
Beide Bauteile bestehen aus Aluminium mit nied-
rigem Siliziumgehalt, und auch die Bearbeitung
ist vergleichbar. Die eingesetzten Werkzeuge von
MAPAL sind vom Aufbau her gleich, unterschei-
den sich aber in der Ausfiihrung der Schneiden.

.Die Qualitdtsanforderungen in der Medizintech-
nik sind oft hoher als in der Automobilprodukti-
on", geht Carsten Lehmann, Managing Director
Vertrieb, Produktmanagement und Entwicklung
im Kompetenzzentrum PKD-Werkzeuge Pforz-
heim, auf die Unterschiede ein. ,Unsere Werk-
zeuge legen wir mit unterschiedlicher Schneid-
kantenbearbeitung gezielt fiir den jeweiligen
Bearbeitungsfall aus." In der Automobilprodukti-
on steht eine hohe Produktivitat im Vordergrund.

iStock | PhonlamaiPhoto




Fur medizinische Gerdte wird PKD verwendet,
weil der Schneidstoff eine prozesssichere und
hochgenaue Losung ist. Und er erzeugt die hohe
Oberflachenqualitdt, auf die es hier mehr an-
kommt als auf gute Schnittwerte. Speziell ausge-
legte Vorschneiden sorgen dafiir, dass kein Grat
entstehen kann, der sich spater l0st.

Ein weiteres Beispiel kommt aus einer ganz ande-
ren Branche. Auch in der Fertigung von SchlieBzy-
lindern flr Tiirschlosser sind perfekte Oberflachen
gefragt, wenn das SchlieBen dauerhaft sauber
laufen soll. Hochwertige Modelle lassen sich fein
justieren, damit die Tlr sanft schlieBt und nicht
mit einem Ruck zugeht. Zum Fréasen der Alumini-
umteile werden komplexe Stufenwerkzeuge von
MAPAL eingesetzt.

1 Beatmungsgerdte
2 Flugzeugtiren
3 SchlieBzylinder
4 Brillengldser
5

Leiterplatten

HOCHVOLUMENZERSPANUNG UND
SAUBERE BOHRUNGEN

Neben der Automobilproduktion ist die Aero-
space-Industrie ein starkes Standbein flr
MAPAL geworden. Im Bereich der PKD-Werk-
zeuge liegt der Fokus dabei auf zwei ganz
unterschiedlichen Anwendungen, ndmlich der
Hochvolumenzerspanung groBer Bauteile und
Bohrungen in  kohlenstofffaserverstarktem
Kunststoff (CFK-Materialien).

Wenn aus groBen Aluminiumbldcken auf Portal-
frasmaschinen Flligel oder Strukturbauteile her-
ausgefrast werden, bleiben vom Ausgangsmaterial
oft nur 20 Prozent oder weniger Ubrig. Mit dem
starken Wachstum der Luftfahrtindustrie wuchs
hier der Druck, mit hdheren Standzeiten und bes-
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seren Schnittdaten in der Produktion schneller zu
werden. Was vor einigen Jahren noch eine Hoch-
burg fiir Hartmetallwerkzeuge mit Wendeschneid-
platten war, ist heute ein Einsatzfeld fiir monolithi-
sche PKD-Werkzeuge wie einem SPM-Frdser von
MAPAL Mit 15.120 mm/min ist seine Schnittge-
schwindigkeit doppelt so hoch wie beim Hartme-
tallfraser, die Standzeit ist bis zu neun Mal héher.

Auf hohe Prozesssicherheit kommt es auch bei
den Bohrungen an. Bis zu 4.000 Bohrungen be-
ndtigt eine Flugzeugtir. Dabei stellt das CFRP
mit seiner Neigung zum Ausfransen besondere
Anspriiche an die Bearbeitung. Um Delamination
beim Austritt aus dem Schichtmaterial zu vermei-
den, hat MAPAL dafiir besondere Schneidengeo-
metrien entwickelt. =

Mit seiner speziellen Schneidengeometrie
ist der PKD-Bohrer ganz besonders fiir die
Bearbeitung von CFRP-Materialien geeignet
und vermeidet Delamination am Bauteil.
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Auch in der Elektronikindustrie werden Leiterplat-
ten mit Planfrdsern von MAPAL bearbeitet. Die
Rohlinge bestehen aus mehreren diinnen Lagen
verschiedener faserverstarkter Kunststoffe und
sind meist schon beschichtet. Die Zerspanung der
empfindlichen Teile muss komplett 6lfrei erfolgen.
Daflir hat MAPAL seine Werkzeuge so ausgelegt,
dass sie mit dem abrasiven Materialmix ohne
Schmiermittel fertig werden. Sowohl die Schnei-
dengeometrie als auch das Handling der Werk-
zeuge wurden auf die besonderen Anforderungen
angepasst.

SCHNELLER ZUR NEUEN BRILLE

Zur Bearbeitung von Brillengldsern werden stan-
dardmaBig PKD-Werkzeuge eingesetzt. Fiir einen

PKD-Planfrdser von MAPAL zeigen diberall dort ihr
Potenzial, wo eng tolerierte Ebenheiten oder spezielle
Oberfldchentoleranzen im Mittelpunkt stehen, wie
zum Beispiel in der Leiterplattenfertigung.

groBen Kunden in der Optikindustrie hat MAPAL
ein Sonderwerkzeug entwickelt, das die Pro-
duktivitdt maBgeblich steigert. Die vom Optiker
gemessenen Daten werden direkt iiber ein DFU-
Netzwerk an die Maschine gesendet, die automa-
tisch Glaser mit den verlangten optischen Kor-
rekturen frast. Fiir den Prozess wurden Maschine,
Spindel, Schneidenanzahl, Schneidengeometrie
und Kantenpréparation so abgestimmt, dass der
Kunde mit groBer Genauigkeit produzieren und
dank hoher Standzeiten und schneller Bearbei-
tung seine Kosten pro Teil senken konnte.

JWir sind in der Lage, das in der Automobilindu-
strie gewonnene Know-how auch auf andere In-
dustrien zu transferieren - selbst wenn es um ganz

andere Materialien wie etwa Glas oder Kunststoff
geht", erldutert Leander Bolz, Vertriebsleiter PKD-
Werkzeuge bei MAPAL. Von Vorteil sei dabei der
auf technische Beratung ausgerichtete Vertrieb,
der dem Kunden auch Rundumsorglos-Pakete
schniiren konne. Da die Hersteller hochwertiger
Bauteile oft standortlbergreifende globale Pro-
duktionsstatten haben, ist es ein Plus, dass auch
MAPAL international aufgestellt ist. ,Wir verfligen
uber weltweit zwolf Fertigungsstatten fiir PKD-
Werkzeuge, die tiberall die gleiche Qualitat liefern,
vor Ort Service bieten und auch Reparaturen aus-
fiihren", versichert Carsten Lehmann. m




ENGAGEMENT FUR DIE
WISSENSCHAFT

Die MAPAL Gruppe ist dem Advanced Forming
Research Centre (AFRC) der University of Strath-
clyde im schottischen Glasgow beigetreten. Die
wissenschaftliche Forschungseinrichtung ist Teil
der National Manufacturing Institute Scotland
(NMIS)-Gruppe und unterstiitzt die Entwicklung
innovativer Fertigungstechnologien. Die Aktivi-
taten von MAPAL im Rahmen der Mitgliedschaft
werden vor Ort durch die Niederlassungen in
Rugby und im nordirischen Lisburn koordiniert.
.In den letzten zehn Jahren hat MAPAL betracht-
liche Investitionen in neue Produkte und Techno-
logien getatigt. Zudem haben wir die Présenz in
unseren traditionellen und in neuen Marktfeldern
erfolgreich ausgebaut”, erkldart Mark Radcliffe,
Business Development Manager bei MAPAL in
Rugby. Nach Gesprachen mit dem AFRC Uber zu-

kiinftige Entwicklungen ergaben sich zahlreiche
Synergien zwischen der Expertise, die MAPAL bie-
tet und den Technologien, die das Team des AFRC
erforschen maochte. ,Wir glauben, dass unser Bei-
tritt zum AFRC den Wissenstransfer verbessert
und hoffen, dass es den Bekanntheitsgrad von
MAPAL in neuen Branchen erhoht", fligte Radclif-
fe an. Crawford Cullen, Senior Manufacturing En-
gineer, NMIS, bezeichnete den Beitritt von MAPAL
.als eine groBartige Ergdnzung flir das Team von
Machining & Additive Manufacturing.” Als enger
Partner der Automobilindustrie und Experte im
Bereich der Bearbeitung von Verbundwerkstoffen
verfligt MAPAL Uber eine groBe Bandbreite an
Zerspanungswissen, dass das Unternehmen in die
Forschungsprogramme sowie das Netzwerk des
AFRC einbringen wird.
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MAPAL bietet Prozesssicherheit

WENN NICHTS
MEHR SCHIEF
GEHEN DARF

Bis im Produktionsprozess Verfahren wie Bohren, Reiben
oder Gewinden zum Einsatz kommen, ist zuvor bereits

viel geschehen. Umso wichtiger ist es, dass bei diesen
abschlieBenden Bearbeitungsschritten kein Werkzeug-
versagen mehr zur Beschddigung oder gar Zerstérung des
fast fertigen Bauteils fiihrt. Werkzeuge von MAPAL sind
nicht nur sehr prozesssicher, sondern ermdglichen dariiber
hinaus auch hohe Produktivitdt. Dreischneidiges Bohren
und Reiben in einem Schritt gehdren ebenso dazu wie der
in einem Kombinationswerkzeug integrierte Gewindefraser.

Tiefe Bohrungen in Edelstahl sind eine besondere Herausforderung an die
Prozesssicherheit, weil die hier entstehenden Spéne sich formlich dagegen
wehren, hinaustransportiert zu werden. Zundchst verformen sie sich plas-
tisch, um sich nach wenigen Millimetern wieder elastisch zu 6ffnen und zum
Klemmen neigen. Mit seinem Hochleistungsbohrer MEGA-Speed-Drill-Inox
hat MAPAL bereits eine Losung flr Bohrungen bis 5xD in rostfreien Stahlen
am Markt etabliert, doch die Kunden verlangen nach mehr: bis in Tiefen von
8xD und 12xD sollte es gehen. =
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DRE FUHRUNGSFASEN

FUR MEHR SPEED

Der MEGA-Speed-Drill-Inox zeichnet sich durch
eine spezielle Technologie mit drei Fiihrungs-
fasen aus. Sie zwingen den Bohrer zu einer
Orbitalbewegung, was die Reibung auf die Fiih-
rungsfasen verringert und damit um 40 Prozent
héhere Schnittgeschwindigkeiten als mit kon-
ventionellen zweischneidigen Bohrern erlaubt.
Die Hochgeschwindigkeitstechnologie im Boh-
ren ist die Antwort des Werkzeugherstellers auf
High-Speed-Spindeln in den Maschinen, die bis
zu 18.000 Umdrehungen pro Minute erreichen
und ihr maximales Drehmoment erst im héheren
Drehzahlbereich entfalten. ,Wir haben es uns zur
Aufgabe gestellt, eine Lésung zu entwickeln, die
das voll ausschdpfen kann", erldutert Michael
Villwock, Produktmanager fiir Vollhartmetall-
werkzeuge bei MAPAL.

Um mit diesem Konzept auch bei gréBeren
Bohrtiefen hohe Prozesssicherheit zu gewahr-
leisten, hat MAPAL das Nutprofil verdndert. Ein
sich nach hinten verjiingender Nutkern sorgt fir
zuverlassige Spanabfuhr. Der Feinschliff des Pro-
fils reduziert wirksam die Reibung der Spane im
Bohrer. Die Verbesserungen sind messbar: Wah-
rend Wettbewerbsprodukte bei Bohrtiefen von

1 Starkes Team: Um ein optimales Bohrungsergebnis
zu erzielen, empfiehlt MAPAL den Tritan-Drill-Rea-
mer in Kombination mit dem neuen Hydrodehn-
spannfutter Hydro DReaM Chuck.

8xD einen Punkt erreichen, an dem das Drehmo-
ment extrem ansteigt, zeigt der MEGA-Speed-
Drill-lnox auch bei 12xD ein gleichbleibend
niedriges Drehmoment. Modifiziert wurden bei
den neuen Modellen auch die Geometrie der
Ausspitzung, die Spanformgebung und die per-
fekt auf den Werkstoff abgestimmte Schneid-
kantenpraparation.

BOHREN UND REIBEN

IN EINEM WERKZEUG

Der Tritan-Drill-Reamer vereint das Bohren und
Reiben in einem Werkzeug. Die Bohrreibahle ist
ein guter Kompromiss, wenn Passbohrungen
in IT7-Toleranz erreicht werden sollen. Durch
den wegfallenden Werkzeugwechsel flir einen
zweiten Arbeitsgang verkirzen sich Taktzeiten
um einige Sekunden. Davon profitieren vor al-
lem Anwender, die nur wenige Bohrungen pro
Bauteil herstellen. Der Tritan-Drill-Reamer ist
eine Weiterentwicklung des zweischneidigen
MEGA-Drill-Reamers von MAPAL und baut auf
den dreischneidigen Bohrer Tritan-Drill auf.

Wirrspéne, die sich in die Nebennut hineinziehen,
sich um das Werkzeug wickeln und das Bauteil
zerstoren, sind fiir den Anwender der blanke
Horror. Mit seiner dreischneidigen Lésung konnte

2 Mit 8xD und 12xD in Edelstahl: Erzwungene
Orbitalbewegungen verringern den Druck auf die drei
Fiihrungsfasen des MEGA-Speed-Drill-Inox. Der
Nutkern verjiingt sich nach hinten und sorgt fiir
zuverldssige Spanabfuhr.

MAPAL dieses Problem ausmerzen und gewahr-
leistet hohe Prozesssicherheit auch bei langspa-
nenden Stahlwerkstoffen. Fiir das Kombiwerk-
zeug wurde der Dreischneider um drei weitere
Flihrungsfasen erganzt. Zusammen mit diesen
sechs Fiihrungsfasen sorgt die selbstzentrierende
Querschneide dafiir, dass die Bohrreibahle sehr
unempfindlich gegenuber verschiedenen Ein-
satzparametern ist und stets hochste Prozessfa-
higkeit bietet. Die Spitze sieht aus wie ein kleiner
Stern und hat einen Schraubenflachenanschliff
mit einer Querschneide. Sie gewéhrleistet hochs-
te Positionsgenauigkeit des Werkzeugs.

Mit Versuchsreihen belegt die MAPAL For-
schung und Entwicklung, dass Veranderungen
der Schnittwerte kaum Abweichungen der Boh-
rungsdurchmesser bewirken. In der Fertigung
mussen daher nicht erst zeitaufwandig die pas-
senden Schnittparameter gesucht werden, was
den Ristaufwand reduziert und schneller zum
Ergebnis fuhrt. Auch die Rundheit blieb Uber
hunderte von Testbohrungen konstant.

MAPAL bietet den Tritan-Drill-Reamer fiir
Durchmesser von 4 bis 20 mm in Ldngen von
3xD und 5xD mit Innenkihlung an. Um ver-
schiedenste Passungen mit der Bohrreibahle

|

3 Bohren und Reiben in einem: Mit einer selbstzent-
rierenden Querschneide und sechs Fiihrungsfasen
bietet der dreischneidige Tritan-Drill-Reamer
héchste Prozesssicherheit bei verschiedenen
Einsatzparametern.



hochgenau fertigen zu kdnnen und weitere IT7-
Toleranzen zu erreichen, sind auch Durchmesser
in 1/100-Absténden verfiigbar.

PKD-GEWINDEFRASER

KOMMT HUCKEPACK

Fir eine bestimmte Anwendung maBgeschnei-
derte Sonderwerkzeuge garantieren nicht nur
die Einhaltung enger Form- und Lagetoleranzen
am Bauteil, sondern erméglichen auch kurze
Taktzeiten. Wenn solche Kombinationswerk-
zeuge eingesetzt werden, kann es sinnvoll sein,
gleich noch ein niitzliches Tool mit drauf zu pa-
cken: einen PKD-Gewindefraser.

Die zusdtzliche Werkzeugkomponente muss
dabei durchaus nicht fiir den gleichen Arbeits-
schritt eingesetzt werden. So kann ein Sonder-
werkzeug vornehmlich flr das Aufbohren und
die Anbringung einer Fase ausgelegt sein und
das Gewinde entsteht an einer ganz anderen
Stelle des Bauteils. Mit einem wegfallenden
Werkzeugwechsel verkirzt sich die Taktzeit.
Wir kommen immer dann ins Spiel, wenn sehr
viele Gewinde wirtschaftlich produziert werden
sollen, oder eine hohe Prazision verlangt wird ",
weill Matthias Fuchs, Produktspezialist fiir PKD-
Werkzeuge bei MAPAL.

Der Wechsel von einer Vollhartmetallschneide
auf den polykristallinen Diamant als Schneid-
stoff kann unterschiedliche Vorteile bringen.
Der PKD-Gewindefrdser hat eine wesentlich
langere Standzeit, ermdglicht bei gleichzei-
tig héheren Schnittwerten eine langere MaB-
haltigkeit der Toleranzen wie beispielsweise
des Flankenwinkels und halt die geforderten
Oberflichenqualitdten. Wie sich das in der Pra-
xis auswirkt, belegt MAPAL mit einer Vielzahl
von Anwendungsbeispielen. Gegeniiber einem
Vollhartmetallwerkzeug konnten die Schnitt-
werte beim Gewindefrdsen in einem Zylinder-
kopf um 30 Prozent gesteigert werden. In einer
Fertigung fur Durchflusszéhler aus Messing
verkiirzte sich die Taktzeit um 40 Prozent ge-
genilber Vollhartmetall. M12x1 Feingewinde in
hochverglitetem Schmiedealuminium fiir einen
Common Rail Flansch wird mit Hilfe eines PKD-
Gewindefrésers bearbeitet und erreicht eine
Standzeit von etwa 85.000 Gewinden.

Bei automatisierten Montagelinien steigert ein
gratfreies und gefastes Gewinde die Prozess-
sicherheit beim Zusammenbau. Optional bietet
sich auch die Méglichkeit, eine Entgratschneide
zu integrieren und so den sonst zusdtzlichen
Arbeitsgang des Entgratens einzusparen.

a7

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass Anwen-
der das Werkzeug wesentlich seltener nach-
setzen missen. Bei Vollhartmetallwerkzeugen
verdndert sich mit zunehmendem Verschlei3
die erzeugte Form der Gewinde, was Korrek-
turen in der Maschinensteuerung erfordert.
In der Herstellung eines M12-Gewindes fiir
einen Kunden zeigt sich der Standzeitvorteil
des PKD-Gewindefrdsers deutlich: Wahrend er
120.000 Teile erreicht, kommt das Pendant aus
Vollhartmetall im Vergleich auf lediglich 14.000.
Um diese Mengen zu erreichen, musste beim
Vollhartmetallgewindefraser vier Mal eine Ra-
diuskorrektur um jeweils 50 um vorgenommen
werden, wahrend der PKD-Gewindefrdser mit
nur einer Anpassung um 5 pm auskam.

Als alternative Technologie erzeugt der Ge-
windebohrer das Gewinde in einem einzigen
Arbeitsschritt, wahrend der Gewindefrdser zu-
nachst eine Kernlochbohrung bendtigt. Beim
Gewinden in der GroBserienfertigung wird den-
noch aus Griinden der Prozesssicherheit vor-
zugsweise gefrdst, um Probleme mit Werkzeug-
bruch oder Spaneabfuhr zu vermeiden. Am Ende
darf schlieBlich nichts mehr schief gehen. m

4 Die Bandbreite an Losungen fiir das PKD-Gewin-
defrisen ist groB: Von tiefen Gewinden mit langen
Schneidkanten und unterschiedlicher Zihnezah! iiber
stabile Kombinationswerkzeuge und Gewindefrdser
mit individuellem Kiihlkonzept mit Minimalmengen-
schmierung bis zur einfachen, kostengiinstigen
Werkzeuglosung.

5 Wirtschaftlichkeit durch Kombination: Das
Werkzeug zum Gewindefrdsen wird in ein PKD-
Aufbohrwerkzeug eingesteckt. Der schnell verschlei-
Bende Teil ist einfach zu wechseln. Es muss nicht das
gesamte Werkzeug wiederaufbereitet werden.
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So setzen ZEISS und LASERplusSYSTEMS mal3gebliche Akzente in der

MODERNEN MESSTECHNIK

V"

Die Carl Zeiss Fixture Systems GmbH
(CZFS) entwickelt und fertigt am
Standort Tholey Messvorrichtungen

- vorwiegend fiir die internationale
Automobilindustrie. Seit Oktober 2007
ist das Unternehmen mit seinen rund
130 Mitarbeitern eine Tochter der Carl
Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH.

Uber LASERplusSYSTEMS

Seit Anfang 2020 ist LASERplusSYSTEMS ein
Geschiftsbereich der Global Retool Group und
setzt in dem Unternehmensverbund die Arbeit
der Laserpluss AG am Standort Idar-Oberstein
fort. Laserpluss war bis zu diesem Zeitpunkt ein
Unternehmen der MAPAL Gruppe. LASERplus-
SYSTEMS bietet neue Laseranlagen zum
Beschriften, Gravieren und Schneiden verschie-
denster Materialien an und fiihrt damit einen
Teil der Produktpalette von Laserpluss fort.

Beide Unternehmen verbindet eine Technologie-
und Servicepartnerschaft. MAPAL unterstiitzt
auf vertrieblicher Ebene und hat dariiber hinaus
zahlreiche Produkte aus den Bereichen Schnei-
den sowie Gravieren in der eigenen Produktion
im Einsatz.

LASER PIUSSYSTEMS

Im Jahr 2000 entwickelte CZFS mit dem ZEISS
CARFIT System ein modular aufgebautes Bau-
kastensystem, basierend auf einem Aluminium-
Stranggussprofil. ,Mit diesem System erstel-
len wir die Vorrichtungen zum Vermessen von
Karosserieteilen sowie Kunststoffteilen fiir den
Interieur- und Exterieurbereich von Fahrzeugen
wéhrend der Entwicklung. Der Kunde benutzt
die Vorrichtungen in der Prototypen- und Vor-
serienphase sowie spater in der Serie", erklart
Stephan Kirsch, Leiter Produktmanagement [
Konstruktion bei CZFS.

Die ZEISS CARFIT Systeme sind das Ergebnis
jahrzehntelanger Erfahrung des Unterneh-
mens in der Mess- und Vorrichtungstechnik. In
die permanente Weiterentwicklung flieBt das
Know-how aus den eigenen Vorrichtungen und
den vielfaltigen Anwendungen der Kunden ein.
Um eine stdndige Anpassung an die aktuellen
Kundenanforderungen und die innovative Pra-
xis im weltweiten Priifmittelbau sicherzustellen,
werden die Produkte von CZFS konsequent op-
timiert und perfektioniert, wie das nachfolgende
Beispiel zeigt.

NEUE HERAUSFORDERUNGEN DURCH
OPTISCHEMESSTECHNOLOGIE

Zur schnellen und kostengiinstigen Herstellung
von Prototypen werden in der Fahrzeugent-
wicklung moderne Verfahren eingesetzt, die den

GLOBAL RETOOL GROUP
smmEEEm

b

Der maBgeschneiderte RayMarker® Flex XXL zur Beschriftung von Aluminiumprofilen

gesamten Qualitdtssicherungsprozess effizient
gestalten. Dazu zahlt seit einigen Jahren die op-
tische Messtechnik, die blitzschnelle Qualitats-
prifungen erlaubt und daher die taktile Mes-
sung zunehmend ersetzt.

Flr den Vorrichtungsbau hat sich durch diesen
Technologiewechsel in der Prototypenentwick-
lung eine besondere Herausforderung ergeben.

.Bisher haben wir die Vorrichtung gebaut, die
Messtechniker unserer Kunden haben die Vor-
richtung auf eine taktile, konventionelle Mess-
maschine gestellt, das Bauteil eingelegt und
vermessen. Seit einigen Jahren jedoch ist die
optische Messtechnik im Vormarsch, bei der
Roboter, bestiickt mit Sensoren die Vermessung
tbernehmen. Dies hat enorme Auswirkungen fir
die Gestaltung der Vorrichtung", sagt Kirsch.

Neben hoher Prézision und technischer Funkti-
onalitdt der Vorrichtungen spielen nun zuneh-
mend Flexibilitdt, Einfachheit und Wirtschaft-
lichkeit eine Rolle. Auf Grund verschiedener
Faktoren gelten fiir das optische Vermessen
geringere bauliche Anforderungen an die Vor-
richtung, so dass diese deutlich einfacher ge-
staltet werden kann. Aus einer Messaufnahme
wird quasi eine Haltevorrichtung, was sich unter
anderem auch auf den Preis auswirkt, den der
Kunde bereit ist zu zahlen.
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Sichtpriifung eines
gelaserten Profils

Auf diese verdnderten Bedingungen hat CZFS
reagiert und unter dem Namen CARFIT lite ein
neues Produkt auf den Markt gebracht, speziell
fur die Anforderungen der optischen Messtech-
nik. CARFIT lite stellt im Prinzip eine vereinfachte
Good enough Version des herkdmmlichen CAR-
FIT-Systems dar.

OPTIMIERTE VERBINDUNGSELEMENTE
REDUZIEREN AUFWAND

Im Rahmen der Entwicklung von CARFIT lite
wurden von den Grundmaterialien tber die Viel-
zahl der Elemente bis hin zur Verbindungstech-
nik der Vorrichtungen zahlreiche Vereinfachun-
gen vorgenommen.

Ein wesentliches Element der Vorrichtung ist das
Profilsystem, das rund 80 Prozent der Bauteile
einer Vorrichtung ausmacht. ,Durch ein giins-
tigeres Profil mit glinstiger Verbindungstechnik
kann ich den Herstellpreis einer Vorrichtung
wesentlich beeinflussen. Deshalb haben wir dort
angesetzt - neues Profil, neue Verbindungstech-
nik", erklart Stephan Kirsch.

Zur Erleichterung der Positionierung bei der Pro-
filmontage wurden bisher die Verbindungsstel-
len der Profile aufwendig mechanisch bearbei-
tet. Bei der Entwicklung der neuen Vorrichtung
wurde dieses zeit- und kostenintensive Verfah-
ren ersetzt durch das Anbringen einer gelaserten
maBlichen Rasterung an den Profilen, die als
Montagehilfe dient und zum visuellen Marken-
zeichen des neuen Profils geworden ist.

\

Eine griindliche Einfiihrung in die Steuerung und Bedienung der Maschine macht die Implementierung

des Systems einfach

MASSGESCHNEIDERTE LOSUNG
Nachdem die Vergabe der Laserbearbeitung an
einen externen Anbieter aus Kostengriinden ver-
worfen worden war, entschied CZFS, in ein eige-
nes Lasersystem zu investieren.

Hier kam die zu diesem Zeitpunkt noch zur
MAPAL-Gruppe gehdrende LASERPLUSS AG ins
Spiel. ,Wir haben einen Anbieter gesucht, der
ein flr uns maBgeschneidertes System liefern
kann", so Kirsch.

Passgenaue Lésungen sind die besondere Starke
von LASERplusSYSTEMS. Im Jahr 2020 aus der
ehemaligen LASERPLUSS AG entstanden, gehort
LASERplusSYSTEMS heute zum leistungsstar-
ken Unternehmensverbund der Global Retool
Group, die mit Ihren Tochterunternehmen SVQ
und WEMA VOGTLAND weltweit ein innovatives
Leistungsspektrum in den Bereichen Retooling,
SchweiBen, Laserbearbeitung und Automation
abbildet.




.Der Kunde kennt seine Problemstellung sehr gut
- wir machen das zu unserer Herausforderung",
sagt Felix Bott, Abteilungsleiter Lasermarker bei
LASERplusSYSTEMS. ,Wir erarbeiten gemeinsam
mit dem Kunden eine individuell auf seine An-
forderungen zugeschnittene Lésung mit ange-
passten Automationsmdglichkeiten, die sich op-
timal in seine Fertigungskette integrieren.”

Die von LASERplusSYSTEMS konzipierte und ge-
lieferte Anlage gewahrleistet ein genaues, quali-
tativ hochwertiges und dabei schnelles, effizien-
tes und kostenglinstiges Lasern der Profile.

Die rechteckigen Profile aus schwarz eloxiertem
Aluminium werden in vorgegebenen Abstanden
mit einer Markierung versehen, die dem Produkt
die typische feine Linierung verleiht. Dabei wird
neben einer sauberen, dauerhaften Beschriftung
mit einem guten Kontrast eine Genauigkeit der
Teilungsstriche von +/- 1 Zehntel gefordert.

Da die Markierung umlaufend erfolgen soll,
verfligt die Anlage Uber eine Rundachse mit
Spannmaglichkeit (4-Backen-Futter) und einen
frei verfahrbaren Reitstock mit Gegenspitze. Es
werden Bauteile von 25 mm Lange bis 3 m Ldnge
bearbeitet, hierbei kénnen die Durchmesser der
Teile von 10 mm bis 200 mm variieren. Zur Ab-

deckung des Profillangenbereichs hat die Anlage
weiterhin eine riemengetriebene X-Achse mit
direktem Wegemesssystem zur Erreichung der
Absolutgenauigkeit.

Eine besondere Herausforderung fir die Pro-
grammierung der Anlage ergab sich aus dem
Arbeitsablauf beim Kunden, da die Profile nicht
chargenweise beschriftet werden, sondern pro-
jektbezogen. Das heift, die Profile in verschiede-
nen Varianten und Ldngen werden fiir ein Pro-
jekt kommissioniert und so auf einem Wagen fiir
den Bediener an der Anlage bereitgestellt.

Gleichzeitig sollte die Maschine schnell und ein-
fach bedienbar sein und ein geringes Potenzial
fuir Fehlbedienungen bieten.

Dies wurde durch zwei unterschiedliche auto-
matische Erkennungen in der Anlage gel6st.
Zum einen wird Uber die Vorrichtung, mit der
die Anlage jeweils gerustet ist, der Profiltyp er-
kannt, zum anderen wird mittels eines optischen
Langenmesssystems, das den Weg von der
Rundachse zum Reitstock misst, die Lange des
eingesetzten Profils ermittelt. Beides zusammen
ergibt ein hinterlegtes Bearbeitungsprogramm
mit allen erforderlichen Informationen. Der Be-
diener legt lediglich ein Profil in eine Vorrichtung

Individuelle Konzepterstellung gemeinsam mit dem Team von Carl Zeiss Fixture Systems
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ein, drlickt die Starttaste und das Programm zu
dem jeweiligen Profil 1duft vollautomatisch ab.

Das gesteckte Ziel der wirtschaftlichen Ferti-
gung einer einfachen und gleichzeitig leistungs-
starken Bauteilaufnahme konnte mit Hilfe der
Anlage von LASERplusSYSTEMS erreicht werden.
Die Anlage wurde im August 2020 in Betrieb ge-
nommen und lduft seither zur vollsten Zufrie-
denheit der Firma Carl Zeiss Fixture Systems.

Uberzeugen konnten auch die Fachkompetenz
und die umfassende Beratung durch das Team
von LASERplusSYSTEMS. ,Man ist auf alle Pro-
blemstellungen zeitnah und llickenlos einge-
gangen und hat uns passende Ldsungen pra-
sentiert", fasst Stephan Kirsch zusammen. Da
die Verwendung optischer Messsysteme sich in
der Automobilindustrie zunehmend durchsetzt,
kénnte bei CZFS vielleicht bald Gber eine Kapazi-
tétserweiterung und damit dber ein Folgeprojekt
fur ein weiteres Lasersystem nachgedacht wer-
den. ,Da wirden wir LASERplusSYSTEMS gerne
wieder mit ins Boot holen”, erganzt Kirsch. m

Antrieb der Z-Achse
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