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Erwin und Helene Schirnhofer

Kostenreduktion ist maglich:
mit Effizienz und Prazision

Liebe Leserinnen,
liebe Leser!

Wo Idisst sich noch etwas einsparen? Eine allzu
versténdliche Frage, die heute alle beschdiftigt.

Die Antwort liegt nicht einfach in der Senkung von
Produktionskosten. Richtig und langfristig spart man dort,
wo die Effizienz gesteigert wird.

Das gilt natiirlich gerade fiir den Fertigungsbereich.
Anschaffungen hoher Qualitdt rechnen sich - vor allem,
wenn man bedenkt, dass dadurch weniger Stehzeiten durch
Reparaturen, geringere Wartungskosten usw. anfallen.

Wir prisentieren lhnen daher verldssliche Technologien, die
wirtschaftlich funktionieren, ohne auf Prdzision zu verzichten.

Neu in unserer Angebotspalette ist die Firma PEMtec.
Unglaubliche Bearbeitungsmaglichkeiten bei kurzen
Bearbeitungszeiten zeichnen die PECM (die prdizise
elektrochemische Metallbearbeitung) aus (siehe S. 6).

Weiters haben wir die Vertretung fiir die Entmagnetisierungs-
spezialisten Maurer Magnetic und ihre breite Produktpalette
libernommen (siehe S. 5).

Damit wir Sie noch genauer informieren kénnen, méchten
wir Sie auf einen wichtigen Termin aufmerksam machen:
Vom 12. bis 15. Oktober findet heuer die vienna-tec statt.

Auch diesmal sind wir mit unseren innovativen Maschinen
dort vertreten. Ich lade Sie herzlich ein, uns bei unserem
Stand (0813) in der Halle B zu besuchen. Eine kostenlose
Eintrittskarte fiir Sie liegt diesem Heft bei.

Mit freundlichen Griifen,

(=

Erwin Schirnhofer

Helene Schirnhofer
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SCHIRNHOFER

KUNDENSTIMMEN

Was unsere Kunden an uns schatzen:
Geschaftspartner tiber SCHIRNHOFER

Viele Kunden halten uns seit langem die Treue. Ein Zeichen
dafiir, dass wir fir unsere Qualitdat und unsere Leistungen
als verlasslicher Partner geschatzt werden. Eine kleine
Auswahl zufriedener Kunden kommt hier zu Wort.

Verldsslicher Partner!

2007 haben wir zwei Schleifmaschinen
bei Schirnhofer angekauft und wurden
sehr gut beraten. Auch mogliche
Problemstellungen wurden durch die
Firma Schirnhofer optimal gelost.
Schirnhofer ist ein kompetenter Partner,
der uns immer verlasslich unterstiitzt hat

Kompetent und motiviert

Mit der Firma Schirnhofer besteht eine
langjahrige Geschaftsverbindung.

Ob Verbesserungen bei der Bearbeitung
unserer Bauteile oder die Einflihrung
neuer Prozesse in der Fertigung -
Schirnhofer ist unser kompetenter und
motivierter Ansprechpartner.

Handschlagqualitat

Meine langjdhrige Zusammenarbeit
mit Firma Schirnhofer ist bis heute
eine Freude! Bei Schirnhofer wird
Verlasslichkeit sowie Kompetenz
(von der Geschaftsleitung tiber
Sachbearbeiter bis Monteur)
groRgeschrieben!

Fir uns ist die Firma Schirnhofer ein

- Danke! Partner mit Handschlagqualitt!
H. Angerbauer
Robert Meislitzer, Geschaftsfiuhrer ENGEL Austria GmbH

" Ernest Stichauner,
MEISLITZER PRAZISIONSTECHNIK GmbH

TAI - Instandhaltung
voestalpine Krems Finaltechnik GesmbH

.,11 J
vienNQ-tec

Internationale Fachmesse
fiir die Industrie

VIENNA-TEC 12. BIS 15. OKTOBER 2010

Erleben Sie die neueste
Technik bei SCHIRNHOFER!

Ein Pflichttermin: SCHIRNHOFER prasentiert bei der vienna-tec vom

12. bis 15. Oktober innovative LOsungen mit Fertigungsmaschinen fir
den Werkzeug- und Formenbau sowie fiir die Produktion. Die vielen
Neuerungen gibt es bei uns in Halle B, Stand 0813, zu erleben.

Viel Zeit fiir Information! Ihre Gratis-Eintrittskarte liegt bei!
Wir von SCHIRNHOFER sind natiirlich auch heuer wieder
mit einem informativen Stand bei der vienna-tec vertreten.
Schauen Sie einfach an einem der vier Messetage bei unserem
Stand in der Halle B vorbei!

Mit der beiliegenden Eintrittskarte haben Sie die Moglichkeit,
kostenlos die Messe und damit unseren Stand zu besuchen.
Das SCHIRNHOFER-Team freut sich auf Ihr Kommen!

Die vienna-tec ist Osterreichs einzige branchenumfassende
und grenziiberschreitende Fertigungstechnologie-Messe fiir
Industrie und Gewerbe.

Wir nehmen uns gerne Zeit, Sie zu informieren und Ihre Fragen
zu beantworten. Eine Voranmeldung ist nicht erforderlich.
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ROSA: HOHERE PRODUKTIVITAT UND GERINGERE BEARBEITUNGSZEITEN

Linearmotoren-Technologie

Im Schleifmaschinenbereich setzt sich eine neue Technologie durch:
Tischantrieb durch Linearmotor. Der Vorteil: Eine geradlinige Bewegung
wird selbst bei groRer Genauigkeit und hoher Geschwindigkeit maglich.

Das System in seiner Gesamtheit besteht
aus einem Stator, der am Maschinen-
grundgestell angebracht wird und aus
Permanent-Magneten besteht, sowie aus
einem , Laufer” (biirstenlose Motoraus-
fithrung), der unter dem Maschinentisch
angeordnet ist. Im Inneren des Laufers
befinden sich die Drehstromwicklungen,
die das ,Translationsfeld” erzeugen. Zur
Funktion ist beim Stator-Laufer-System
ein Luftspalt von 1 mm vorhanden, wo-
durch jegliche Reibungskréfte vermie-
den werden.

Man erzielt Genauigkeiten und vermei-
det thermische Verformungen, indem
das System mit doppelter Kiihlschlange
verbunden wird, die mit einem Kiihlag-
gregat gekoppelt ist. Die Temperaturdif-
ferenz bleibt im Bereich von 1° C.

Vorteile

Die Vorteile dieser Losung gegentiber
den am Markt {iblichen Systemen, d. h.
Antrieb durch Hydraulikzylinder und
Antrieb durch Kugelrollspindel, sind:

Der Linearmotor ...

B erreicht hohe Geschwindigkeiten und
Beschleunigungen, d. h. beim Schlei-
fen spricht man iiber Verfahrge-
schwindigkeiten im Bereich von 65 m/
min und Beschleunigungen von 2 g.

B erzeugt grofle Kréfte, d. h. der Motor
kann ohne weiteres 10.000 N erreichen.

M hat keine mechanischen Getriebeteile
wie Riemenscheiben und Riemen, Rit-
zel und Zahnstange oder Kugelroll-
spindeln. Das Fehlen von Antriebsele-
menten vermeidet viele Nachteile, wie
z.B. Reibung, mechanisches Spiel oder
mechanische Resonanz aufgrund von
Elastizitat. Die Vorteile sind eine hohe
Zuverlassigkeit des Gesamtsystems und
die Herabsetzung der Betriebskosten.

W verfiigt iiber eine eigenstandige me-
chanische Einfachheit, d. h. das System
besteht aus Motor (Stator und Laufer),
Linearfiihrungen, Messsystem (norma-
lerweise ein Glasmafistab hoher Aufl6-
sung) und Schutzabdeckungen.

B erweist sich als dufSerst flexibel und
erlaubt lange Verfahrwege. Bei Ver-
langerung der Achsen ergibt sich kei-
ne Beeintrachtigung der Leistungen.
Es ist sehr einfach, den Verfahrweg

MORA STEEL LINFAK -

ROSA prdsentiert mit der Linearmotor-Technologie eine Vielzahl an
Vorteilen gegeniiber den iiblichen Systemen.

zu verlangern, indem man die ,,Bahn”
des Stators erweitert. Verglichen mit
Kugelrollspindeln unterliegt die Ver-
groflerung der Lange jeweils den me-
chanischen Gesetzen, da bei Verlan-
gerung ein Durchbiegen und folglich
Vibrationen entstehen.

M ist genau, da die Ansteuerung iiber
linearen Glasmaf3stab erfolgt.

Ergebnisse

In der Schleiftechnik bietet die Linear-

motor-Technologie Folgendes:

W Steigerung der Produktivitdt dank ho-
her Geschwindigkeiten und Beschleuni-
gungen, wobei die Qualitidt des Endpro-
dukts beibehalten wird. Eine einfache
Wirtschaftlichkeitsberechnung zeigt bei
intensiver Verwendung des Systems
eine Amortisierung in kurzer Zeit im
Vergleich zu anderen Systemen.

B Herabsetzung der Bearbeitungszeiten:
Der Tisch erfordert keine Umsteuer-
langen, was bei Hydraulikzylinder-Ti-
schen unumganglich ist. Es entstehen
folglich geringere Totzeiten.

B Positionierung des Tisches mit
p-Genauigkeit, z. B. bei der Bearbei-
tung von Nuten und Taschen in der
Keramikindustrie, wo bei Werkzeu-
gen fiir Kacheln und Fliesen solche
Problemstellungen auftreten.

B Kriechvorschub des Tisches, selbst
auch nur wenige Millimeter pro Mi-
nute, zum Vollschnittschleifen.

B Interpolation der Tischbewegung zur
Vertikalbewegung der Schleifscheibe,
wodurch ausgezeichnete Geometrien
und Prazisionen erzielt werden kon-
nen, die frither undenkbar waren.

Zusammenfassung

Der Linearmotor — eine hochtechnolo-
gische Losung und

B flexibel

B wirkungsvoll

B prazise

B zuverldssig

B wirtschaftlich
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entmagnetisierern -
Maurer Magnetic
bietet den Kunden
optimale Lésungen
fiir jede Situation.

MAURER MAGNETIC AG: KNOW-HOW UND ERFAHRUNG

Von klassischen
Gevrdten bis hin zu

Hochleistungs-

Entmagnetisieren
mit Power und Speed

Perfekte Entmagnetisierung - und fiir jeden Bedarf die optimale Losung.
Die Vorteile: tiefste Restmagnetismus-Werte, hohe Produktivitat,
Mehrteilebehandlung, automatisches, prozesssicheres, energie- und

platzsparendes Verfahren.

Die Firma

1923 gegriindet, ist das Traditionshaus
Maurer Magnetic AG heute ein starker
Partner in der Magnettechnik und in der
Wechselfeldentmagnetisierung. Mit der
international patentierten Maurer-De-
gaussing-Technologie ist es moglich, Ein-
zelteile, Schiittgut sowie Grofsteile von
mehreren Tonnen Gewicht perfekt zu
entmagnetisieren.

Entmagnetisieren

Das neue Entmagnetisierverfahren zum
vollstandigen, raschen und reproduzier-
baren Entmagnetisieren ferromagne-
tischer Teile ist in einem breiten Produkt-
programm erhaltlich.

Ihre Vorteile

B Tiefste Restmagnetismus-Werte

B Hohe Produktivitat

B Mehrteilebehandlung wie Schiitt-,
Sicht- und Setzgut

B Automatisches und prozesssicheres
Verfahren
B Energie- und platzsparendes Verfahren

Von den klassischen Geréten bis hin zu
Hochleistungs-entmagnetisierern fiir au-
tomatisierte Produktionsstraien werden
unseren Kunden optimale Losungen fiir
jede Situation angeboten.

Maurer Magnetic AG stellt professio-
nelle Gerite zur genauen und reprodu-
zierbaren Messung von Magnetismus auf
Bauteilen und Magnetmaterial her. Das
Produktprogramm umfasst Hand-Mess-
gerate, Null-Gauss-Kammern, welche
das Erdfeld fiir reproduzierbare und ge-
naue Messungen abschirmen, sowie spe-
zielle Sensoren und Feldbetrachter.

Dienstleistungsangebot

Langjahrige Erfahrung und die ei-
gens entwickelte Entmagnetisierausrii-
stung befdhigen Maurer Magnetic AG,
unterschiedlichste Entmagnetisierauf-

gaben beim Kunden vor Ort zu 16sen.
Ganze Maschinenstrukturen oder Grof-
teile werden von unseren Spezialisten
produktiv und effizient nach technisch
anspruchsvollsten Anforderungen
entmagnetisiert. ¢

Entmagnetisierung mit patentierter
Technologie von Maurer Magnetic

TECHNICALTIMES 5
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PEMTEC: PRAZISION IM MIKROMETERBEREICH

Alles in einem Schritt

Selbst komplizierte und schwierige Formen lassen sich mit PECM (Precise
electrochemical machining) darstellen, wo herkdmmliche Fertigungsverfahren
an ihre Grenzen stoRen. Und das in relativ kurzer Bearbeitungszeit.

IM DETAIL

B Prozesstemperatur 20-50° C

B Serientauglich

B Kein Elektrodenverschleifs

B Keine Gefiigednderung

B Vorschub 0,1-2 mm/min
(unabhéangig von der Materialhérte)

B Rauheit Ra => 0,03 pm

B Keine Gratbildung

B Hohe Abbildegenauigkeit

B Einfache Bedienung

B Keine Rissbildung

B Keine weifien Schichten

B Schruppen, Schlichten, Polieren in
einem Arbeitsgang

B Beriithrungslose Bearbeitung

B Bearbeitung von Superlegierungen
und pulvermetallurgischen Stahlen

PEMTec ist ein deutsches Maschinen-
bau-Unternehmen, das 1995 in Dil-
lingen im Saarland gegriindet wurde.
Entwicklung und Produktion sind in
Forbach, Frankreich (nahe Saarbriicken)
beheimatet. Das Unternehmen entwi-
ckelt, fertigt und vertreibt weltweit
PECM-Maschinen mit der zugehdrigen
Prozessperipherie.

Was ist PECM?

., Precise electrochemical machining",
also prézise elektrochemische Metall-
bearbeitung, ermoglicht die Bearbei-
tung von fast allen Metallen, Super-
legierungen, pulvermetallurgischen
Stahlen u. a. Metallverbindungen. Mit

Ein komplettes PEM-Center fiir prdzise
elektrochemische Metallbearbeitung.

PECM lassen sich sogar komplizierte
und schwierige Formen darstellen. Pra-
zise Bearbeitung im Mikrometerbereich
sind auch bei der Serienbearbeitung
moglich, und das ohne Beeinflussung
der Randzonen. Dazu sind herkémm-
liche Fertigungsverfahren oft nicht in
der Lage bzw. wére dies unwirtschaft-
lich. PECM ist ein kaltes Abtragverfah-
ren mit Prozesstemperaturen zwischen
20° und 50° C.

Wie funktioniert PECM?

Ein zu bearbeitendes Werkstiick wird
als Anode (positiv) und die Elektrode
als Kathode (negativ) in die Maschine
gespannt. Die Geometrie der Elektrode

6 TECHNICALTIMES



wird dann negativ im Werkstiick abge-
bildet. Zwischen Elektrode und Werk-
stiick fliefist Strom. Gleichzeitig wird

Ein 17-Zoll-Touchscreen erméglicht
die Uberwachung aller Maschinen-
funktionen

IM DETAIL

i

Ein Stanzwerkzeug mit Hinterschnitten,
die mit keinem anderen Verfahren
herstellbar sind

Elektrolyt durch einen kleinen Spalt
zwischen Elektrode und Werkstiick ge-
leitet. Durch dieses Verfahren, entdeckt
1832 von Faraday, 16sen sich die Me-
tallionen vom Werkstiick, die dann mit
dem Elektrolyt weggespiilt und als Me-
tallschlamm ausgefiltert werden.

Hohe Oberflichengiite

Da das zu bearbeitende Metall keinen
mechanischen oder thermischen Be-
lastungen ausgesetzt ist, wird auch
das Gefiige wahrend des Prozesses
nicht verandert, d. h., es entstehen kei-
ne Mikrorisse und auch keine wei-
Ben Schichten. Die Oberfldchengii-

te ist sehr hoch und es entsteht auch

P\ WERKZEUGMASCHINEN
\{)) UND WERKZEUGE GmbH

w
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4

Ein Ansatz fiir die PEM-Technologie sind
Standard-Stempel, die nachtrdglich mit
einem Hinterschnitt versehen werden

kein Grat. Die Vorteile dieses Verfah-
rens sind neben relativ kurzen Bear-
beitungszeiten auch die unglaublichen
Bearbeitungsmoglichkeiten. Kein Elek-
trodenverschleifs; Schruppen, Schlichten,
Polieren in nur einem Arbeitsschritt
ohne Elektrodenwechsel, ohne Nach-
arbeit sind weitere Besonderheiten des
PECM-Verfahrens.

Die komplette Maschine, das soge-

nannte PEM-Center, besteht aus 4

Komponenten:

B PEM Mechanik
(Bearbeitungszentrum),

B PEM Control (Steuerung),

B PEM Power (Generator)

BPEM Aqua (Elektrolytanlage). 4

Was ist Precise Electrochemical Machining (PECM)?

v

2

=

o

§ !‘F

—_— e maa N
—
PEMPatent<l
=

Elektrolyt—>

Precise Electrochemical Machining (PECM)

Werksttick anodisch geschaltet
Elektrode kathodisch geschaltet
Elektrolyt salzhaltige Losung
<— Spannsystem
< Elektrode/Kathode ~ Prozessspannung 5-15 Volt
<—— Arbeitsspalt . 2
«— Werkstick/Anode  Otromdichte 25-100 Ampere/cm
< Spannsystem Vorschub 0,1 > 2 mm/min
) Wiederholgenauigkeit 2-5 um (Stirnspalt)
Tisc
Rauheit Ra >= 30 Nanometer (0,00003 mm)

TECHNICALTIMES 7
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KELLENBERGER: DAS NEUE HANDLING-SYSTEM

Flexibel bleiben mit KEL PORTAL

Fur kleinere und mittlere Unternehmen ist es wichtig, rasch auf

Marktveranderungen reagieren zu kénnen. KELLENBERGER hat daher
fur Anwender, die sehr schnell umriisten missen, die ideale Losung
entwickelt: KEL-VITA kombiniert mit KEL-PORTAL.

Die Werkzeugmaschinenbranche be-
findet sich in einem Wandel, und das
nicht erst seit der Wirtschaftskrise. Nur
wer absolute Kostenvorteile bietet und
schnell auf die Marktbedtirfnisse re-
agiert, kann seinen Erfolg langfristig
sichern und sich von den Mitbewer-
bern absetzen. Die Senkung der Stiick-
kosten ist dabei sicher ein Hauptargu-
ment. Diese lasst sich auf verschiedenen
Wegen erreichen, unter anderem durch
Verringerung von Stiickzeiten, Neben-
zeiten, Mannkosten. Der Einsatz eines
Handling-Systems ist eine haufig ange-
wendete und erfolgreiche Moglichkeit
zur Erreichung dieses Ziels. Ein Attribut,
das héufig bei der Entwicklung eines
Belade-Systems vernachlassigt wird, ist
die Flexibilitat. Dabei ist es gerade fiir
kleinere und mittlere Unternehmen
enorm wichtig, umgehend auf die sich

immer schneller verdandernden Markt-
bediirfnisse reagieren zu konnen.

Die flexible Neuentwicklung

Das hat die Firma Kellenberger zur Ent-
wicklung einer kostenoptimierten, stan-
dardisierten Portalldsung veranlasst, die
den Schleifprozess automatisiert, ohne
die Flexibilitat zu vernachléssigen. Ziel
der Neuentwicklung war die vollstan-
dige Integration der Anlage im Maschi-
nenkonzept. Die universelle, sehr breit
einsetzbare KEL-VITA diente als Basis.
Das System ist auf die Bed{irfnisse von
Einsteigern in die Automation und Lohn-
fertigern abgestimmt, die sich normaler-
weise mit der Investition einer automa-
tisierten Anlage schwer tun. Das Kellen-
berger-Konzept wurde speziell fiir kleine
und mittlere Losgroien entwickelt, ins-

KEL-PORTAL

Werkstiickdurchmesser mm
Greifdurchmesser mm
Léange Wellenteile mm
Lange Futterteile mm
Gewicht kg
Ladetaktzeit S
Werkstiickwechselzeit S
Positioniergenauigkeit mm
Autonomie standard Sttick

<100

6-80

<400

<120

5

15-20

4-5 (exkl. Spannmittel)
+ 0,15 (Gesamtsystem)
27 bei J < 38

13 bei @ <75

9 bei @ <100

besondere fiir Anwender, die ein haufig
wechselndes Teilespektrum haben und
folglich sehr schnell umriisten miissen.
Abgedeckt wird ein breites Teilespek-
trum bis zu 100 mm Durchmesser und
400 mm Lange. Die Prisma-Taktkette
erlaubt die Beladung von Wellen sowie
Flanschteilen bis zu 5 kg Gewicht. Die
optimale Ausniitzung des Taktbandes,
vor allem beim Einsatz der Paletten-
systeme fiir kleine Teile, ergibt eine vari-
able und sinnvolle Laufautonomie. Das
Wechselsystem der Greifer und die NC-
Achse des Portals garantieren eine hohe
Flexibilitat innerhalb der Maschine.

Zeit sparen - Kosten sparen

Mit der Kombination der KEL-VITA
mit KEL-PORTAL bietet Kellenber-

ger eine sehr grofie Flexibilitat fiir ein
breites Anwendungsspektrum. Dank
der kurzen Umriistzeiten, unterstiitzt
durch die einfache integrierte Bedie-
nung, ist diese Losung zur automa-
tischen Beschickung auch fiir kleinere
Losgrofien wirtschaftlich. Die in der
Steuerung der Maschine integrierte
Parameter-Software und die Integration
des Laders innerhalb der bestehenden
Verschalung bieten dem Anwender eine
einfache und komfortable Bedienung
mit oder ohne Beladesystem. Die Ko-
stensenkung, die dank Mehrmaschinen-
bedienung, geringen Installations- und
Schulungsaufwand und schnellem
Riisten erreicht wird, ermdglicht die
Amortisation der niedrigen Investitions-
kosten in einer sehr kurzen Zeit. ¢

8 TECHNICALTIMES
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DIE KOMPAKTE PRAZISIONS-RUNDSCHLEIFMASCHINE

Die produktive URF-Losung

Die KEL-VERA von KELLENBERER wird erweitert um
den zukunftsweisenden Werkstilickspindelstock mit
Direktantrieb flir Futterteile bis zu einem Durch-

messer von 600 mm.

Vorgespannte Tisch- und Schlittenfiih-
rungen basierend auf der bewédhrten
Hydrostatik werden allen Anspriichen
beim Rundschleifen und beim Unrund-
schleifen gerecht.

Aufbauend auf dem bereits erfolg-
reichen Maschinenkonzept URF (Uni-
versal-Rundschleifmaschine fiir Futter-
teile) verkniipft Kellenberger eine pro-
duktive Losung fiir Futterteile mit grof3-
em Werkstiickdurchmesser mit neuester
Technologie.

Als Basis dient die KEL-VERA-Platt-
form mit ihren leistungsstarken Schleif-
scheibenantrieben von bis zu 20 kW und
den vorgespannten hydrostatischen Fiih-
rungen. Die Hydrostatik ist die Basis ei-
ner hoheren Genauigkeit und Oberfla-
chengiite. Kleinste Schritte von 0,1pm
lassen sich problemlos verfahren und
verleihen der Maschine , Messmaschi-
nengenauigkeit”. Die Vorspannung er-
hoht die Steifigkeit und Leistungsfahig-

Die KEL-VERA macht’s moéglich:
verschiedene Varianten des Schleifens
mit derselben hohen Genauigkeit.

keit der Maschine. In Verbindung mit
dem neuen und zukunftsweisenden
Werkstiickspindelstock mit Direktan-
trieb bietet Kellenberger damit eine
ideale Umgebung fiir das Schleifen
grofler Werkstiicke bis Durchmesser
600 mm mit Gewichten bis 300 kg.

Uber zwlf Jahre Erfahrung im Un-
rundschleifen, neuerdings in Kom-
bination mit dem dynamischen und
steifen Hightorqueantrieb, ermog-
licht dem Anwender nicht nur den
Spindelbetrieb im klassischen Rund-
schleifen, sondern auch den C-Ach-
sen-Betrieb zum Unrundschleifen ei-
ner grofsen Werkstiickvielfalt. Dabei
konnen auch bislang dem Koordina-
tenschleifen und dem HSC-Frasen
vorbehaltene Werkstiicke wirtschaft-
lich bearbeitet werden.

Unterstiitzt wird diese Anwendung
durch unsere bewahrten Heidenhain
GRINDplusIT und Fanuc 310is Steu-
erungen. Einfache und effektive Be-
dien- und Programmieroberflachen
ermoglichen und unterstiitzen das
schnelle und einfache Programmie-
ren, Einrichten und Korrigieren so-
wie die zentrale Bedienung der Peri-
pheriegerite.

Mit der neuen Ausfithrung ist es
Kellenberger gelungen, aufbauend
auf bewdhrte Komponenten eine Er-
weiterung der Produktpalette fiir
grofse und schwere Werkstiicke ohne
Einbuflen an der Prézision zu errei-
chen. Neue Bearbeitungsverfahren
lassen eine Substitution von alterna-
tiven Verfahren bei gleichzeitig ho-
herer Produktivitat und Komplett-
bearbeitung zu. Dank modernster
Technik zu fairen Konditionen bietet
die KEL-VERA dem Kunden Wett-
bewerbsvorteile und eine wirtschaft-
liche und zuverldssige Losung fiir
prozesssichere Produktionen. 4

VARIANTEN

Rundschleifen im Spindelbetrieb
Mit einem doppelten
Drehmoment gegeniiber
der Standardausfiihrung
ist eine gleichbleibende
Bearbeitungsleistung fiir
das ganze Teilespektrum
moglich. In Verbindung mit dem High-
torqueantrieb kénnen selbst grofie Werk-
stiicke sicher und schnell beschleunigt
und gebremst werden. Daraus ergibt sich
eine Reduktion der Bearbeitungszeit.

Unrundschleifen im C-Achsen-Betrieb
Selbst kritische Werk-
stiicke mit grofSer Ver-
schiebung des Bearbei-
tungspunktes kdnnen
prézise aufsen und innen
geschliffen werden. Werk-
stiicke mit exzentrischer Masse konnen
ohne Massenausgleich geschliffen wer-
den. Dank steifem Antriebskonzept kann
die Drehzahl mehrmals pro Umdrehung
mit hoher Beschleunigung geandert wer-
den! Dies erlaubt Bearbeitungsverfahren
mit konstanter Beriihrpunktgeschwindig-
keit wie auch konstantem Zeitspanvolu-
men. Daraus ergibt sich eine Reduktion
der Bearbeitungszeit bei hoher Genauig-
keit auch fiir grofle Werkstiicke.

Koordinatenschleifen im
erweiterten C-Achsen-Betrieb

Neue Bearbeitungsvarian-
ten: Der Direktantrieb er-
moglicht das Bearbeiten
von Konturen ohne gan-
ze Drehung in hoher Pra-
zision. Einzelne Bereiche
des HSC-Frasens konnen durch Schleifen
bei gleichzeitiger Ethohung der Prazision
und Produktivitat ersetzt werden.
Resultierend daraus ist ein grofSerer An-
wendungsbereich. Typische Anwen-
dungsféalle: Nutenschleifen, Satelliten- und
Zentrierbohrungen sowie auch Kontur-
schleifen. Kein Umspannen auf andere
Maschinen. Die Bearbeitung in einer Auf-
spannung ergibt hhere Genauigkeiten
und kiirzere Durchlaufzeiten.

Komplettbearbeitung

Rund-, Unrund- und Koordinatenschlei-
fen konnen kombiniert zum Einsatz kom-
men. Bei all diesen Anwendungen ist
héchste Genauigkeit bei hoher Produkti-
vitat eine Selbstverstandlichkeit.
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SAACKE: ZWEI PREMIEREN

Wegweisende Innovationen
der SAACKE Group

Ob Spiralbohrer mit 40 pm Durchmesser oder 630 mm Lange: SAACKE
ist die erste Adresse fir kreative Losungen zur Komplettherstellung und
Nachbearbeitung von Werkzeugen.

Die erste Premiere: SAACKE prasen-
tierte kiirzlich das neu entwickelte Hoch-
leistungs-Schleifzentrum UW I G. Die
neueste Generation der Produktions-
maschinen iiberzeugt mit einer Schleif-
spindelleistung von bis zu 36 kW, einem
12-fachen Schleifscheibenwechsler mit
extrem kurzer Wechselzeit und einer
CNC-gesteuerten Liinette. Herausra-
gender Vorteil dieser Losung: Sie ermdg-
licht die Komplettbearbeitung von Werk-
zeugen bis 630 mm Lange. Verschiedene
Ladesysteme mit ausgekliigelten Spann-
konzepten runden dieses innovative
Maschinenkonzept ab.

Hoher Automatisierungsgrad

Neben diesem neuen Spitzenprodukt
aus der Ideenschmiede SAACKE wird
das tiberaus erfolgreiche CNC-Schleif-
zentrum Modell UW IF, das fiir das
Nachschérfen und die Herstellung klei-
ner Werkzeuge bis @ 20 mm konzipiert
wurde, ebenfalls vorgestellt.

Hier hat SAACKE mit der Integrati-

on eines Schleifscheibenwechslers so-
wie einer Pick-up-Ladeeinheit in den Ar-
beitsraum dieser Kompaktmaschine ei-

10 TECHNICALTIMES

nen hohen Automatisierungsgrad fiir

die Fertigung von Kleinserien erreicht.
Interessantes Resultat fiir den Anwender:
Kurze Wechselzeiten fiir die Schleifschei-
ben und eine mannarme Bedienung.
Dartiber hinaus wird die erforderliche
Spindelleistung durch den Einsatz einer
Motorspindel mit einer Spitzenleistung
von bis zu 16 kW erbracht.

Ein produktives Duo

Beide Schleifzentren konnen mit Ket-
tenladesystemen ausgeriistet werden.
In diesem hochflexiblen System finden
160 Werksttiicke Platz, die chaotisch be-
vorratet werden. Als zusétzliche Option
steht fiir das Schleifzentrum UW I F ein
Kettenlademagazin mit 64 Werkstiicken
zur Verfiigung. Die fiir die Bearbeitung
notwendigen Spannzangen werden
ebenfalls im Magazin abgelegt und au-
tomatisch eingewechselt. Somit konnen
aus dem Ladesystem Werkzeuge mit
unterschiedlichen Schaftdurchmessern
aus HSS oder HM automatisch beladen
werden. Das Bestiicken des Magazins
und die Eingabe der Werkstiickdaten
ist parallel zum Schleifbetrieb moglich.

Das neu entwickelte
Hochleistungs-Schleif-
zentrum UW | G von
SAACKE - Innovation
und bewdhrte
Qualitdt fiir Werk-
zeuge bis 630 mm
Ldnge.

Das heifst: Maschinenstillstandszeiten
lassen sich auf ein Minimum
reduzieren.

Die zweite Premiere

Zeitgleich findet die Premiere einer

neu entwickelten Maschine von TTB
statt. Der Ruf dieser Maschinen fiir
Kleinstwerkzeuge ist fast schon legen-
dér, denn es konnen Werkzeuge von
0,02 mm bis 16 mm mit einer sehr hohen
Prézision iiber die ganze Serie hinweg
hergestellt werden. Da der Bedarf an
Kleinstwerkzeugen weiterhin steigt,
wurde bei der Neuentwicklung neben
der Prazision auch Augenmerk auf die
Kostenstruktur gelegt. Mit der Entwick-
lung der TGC-EVOLUTION gelang es,
das Preis-Leistungs-Verhaltnis effektiv
zu verbessern. Mit vier fest integrierten
Schleifspindeln lassen sich bis zu 12
Schleifscheiben aufnehmen. Mit gro-
fseren Verfahrwegen, nochmals verbes-
serter Positioniergenauigkeit und einem
Ladesystem fiir bis zu 1.000 Werkzeuge
ist man fiir zukiinftige Herausforde-
rungen bestens geriistet.

Vernetzte Technologien

Ohne passende Softwaresysteme

sind komplexe Arbeitsabldufe heu-

te nicht vorstellbar. SAACKE setzt da-
bei auf das Programmiersystem NUM-
ROTOplus® der NUM AG aus Teufen/
Schweiz. In enger Zusammenar-

beit mit diesem erfahrenen Unterneh-
men hat SAACKE die Entwicklung

des Systems von Grund auf begleitet
und zu einem umfangreichen Know-
how-Transfer beigetragen. Beim The-
ma exakter Messung und Dokumentati-
on aller wichtigen Werkzeug-Parameter
arbeitet SAACKE mit dem Spezialisten
ZOLLER in Pleidelsheim zusammen.
Die ZOLLER-Messmaschine vom Typ
genius 3 kann direkt iiber eine Online-




Feiner als ein
Haar und
trotzdem der
perfekte Schliff:
Werkzeug- TTB: NEU ENTWICKELTE TTB EVOLUTION
herstellung mit
SAACKE-

Verbindung mit dem SAACKE-Schleif-
zentrum verbunden werden. Zur Uber-
priifung der Parameter wird das Werk-
zeug lediglich in das ZOLLER-Messge-
rat eingespannt und dort automatisch
vermessen. Dabei werden samtliche be-
reits fiir die Bearbeitung erfassten Pa-
rameterdaten direkt vom Schleifzen-
trum tibernommen und miissen nicht
erneut programmiert werden. Die Mes-
sergebnisse werden elektronisch ge-
speichert und/oder in einem Ausdruck
festgehalten und konnen auch wieder
zum SAACKE-Schleifzentrum expor-
tiert werden. Eine sinnvolle Kombinati-
on, die einen rationellen Prozessablauf
bei liickenloser Dokumentation erlaubt.
Das vollautomatische

Kalibrieren der kompletten Schleifma-
schine setzt sich mehr und mehr durch.
Hier ist das SAACKE-Kalibriersystem
in der Lage, die gesamte Maschinenge-
ometrie innerhalb von wenigen Minu-
ten zu ermitteln und automatisch in alle
relevanten Softwaremodule zu {ibertra-
gen. Ein standiges Korrigieren von vor-
handenen Programmen bei Wiederho-
lauftragen entfallt damit. Ein weiterer
Vorteil dieser Funktion: Sie vereinfacht
den Maschinenfahigkeitsnachweis fiir
ISO-zertifizierte Firmen.

Bewdhrtes bewahren

SAACKE ist seinen Urspriingen immer
treu geblieben und hat seine Kernkom-
petenz iiber Jahrzehnte hinweg erfolg-
reich ausgebaut. Die zielfiihrende Ver-
bindung aus Werkzeugherstellung und
Maschinenbau ermdglicht Synergieef-
fekte, wie sie nur wenige Unternehmen
erzielen konnen. Mit dem aktuellen
Maschinenprogramm und einer breiten
Palette an Prazisionswerkzeugen wird
die Philosophie des Hauses fortgesetzt,
im Dialog mit dem Kunden zu agie-
ren und Losungen fiir seine Zukunft zu
realisieren.

e Legendare Prazision

Die neue TTB Evolution bietet neben den
bewahrten Merkmalen ein noch besseres
Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Premiere der neu entwickelten Maschine TTB Evolution: Der Ruf
der TTB-Maschinen fiir Kleinstwerkzeuge ist schon fast legendar. So
koénnen Werkzeuge von 0,02 mm bis 16 mm in einer sehr hohen
Prézision iiber die ganze Serie hinweg hergestellt werden. Da der
Bedarf an Kleinstwerkzeugen weiterhin steigt, wurde bei der Neu-
entwicklung neben der Prézision auch ein wesentliches Augenmerk
auf die Kostenstruktur gelegt. Mit der TTB Evolution gelang es nun,
das Preis-Leistungs-Verhéltnis nochmals wesentlich zu verbessern.

Die Kinematik und Baugruppen sind deutlich vom Modell TGC
abgeleitet, um dessen Vorteile weiterhin zu garantieren. Das Rund-
schleifen, also der Bearbeitungsprozess vom Rohling bis zum fertigen
Werkzeug in einer Aufspannung, ist weiterhin eines der Hauptmerk-
male, so wie das Abrichten in der Maschine. Ob Schleifen oder
Nachschleifen, die Maschine ist in Kiirze auf- oder umgeriistet.

Mit den vier fest integrierten Schleifspindeln lassen sich bis zu zwolf
Schleifscheiben aufnehmen. Als Schnittstelle ist das HSK-System
gewdhlt worden.

Mit den groieren Verfahrwegen, nochmals verbesserter Positionier-
genauigkeit und einem Ladesystem fiir bis zu 1.000 Werkzeugen ist
man fiir zukiinftige Herausforderungen bestens geriistet. Auf der TTB
Evolution sind die Linearmafistédbe schon in der Standardausriistung
mit dabei und fiir die Werkstiickschwenksachse kann zwischen einem
traditionellen Schneckenantrieb oder einem Direktantrieb gewahlt
werden.

Wie auf dem Modell TGC kénnen weiterhin verschiedene Einheiten
zur Optimierung des Fertigungsprozesses installiert werden: diverse
Liinetten, Hydrodehnspannfutter, HF-Spindeln, in-Process Messgerite ,
eine Visionseinheit zur Orientierung der KiihImittelbohrungen

bei Kleinstwerkzeugen. 4
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HEMBRUG: MICROTURN -HORIZONTALDREHMASCHINEN

Neue MaRstabe setzen

Je nach Maschinenmodell ist auf Hembrug-Horizontaldrehmaschinen

nunmehr auch das Schlichtdrehen von Werkstucken bis 450 mm maoglich.

Die bisherige Spindelreihe ist um eine neue und auf Wunsch vollhydrostatische
2000-U/min-Drehmomentmotorspindel erweitert worden.

Diese extrem robuste und prazise
hydrostatische Hauptspindel hat ein
Drehmoment von 249 Nm und ermog-
licht die horizontale Bearbeitung von
grofleren Werkstiicken, wodurch sich
teurere Vertikalbearbeitungen vermei-
den lassen. Die Winkelsteifigkeit ist
stark erhoht worden, sodass sich UP-
Bearbeitungen und die exakte Profilie-
rung von Laufflachen in Speziallagern
und sogar von Spindelmuttern aller Art
(nach Warmbehandlung) durchfithren
lassen. Die Spezifikation des Rundungs-
fehlers lautet <0,2 um, es sind jedoch
auch schon bessere Werte als 0,1 um
erzielt worden.

Mikroturn®300 Baseline

Hembrug fiihrte vor kurzem seine UP-
Drehmaschine Mikroturn® 300 Base-
line ein. Der Entwurf der Mikroturn®
300 Baseline gilt als technisch besser fiir

Hartdrehschlichten. Eigenschaften der

Maschine:

B Maschinenbasis aus Naturgranit

B hydrostatische Hauptspindel mit
0,15 um Rundlaufabweichung und
hydrostatischen Fiihrungen fiir die
X- und Z-Achse mit 0,1 um Wieder-
holpréazision

Die neue Mikroturn® 300 Baseline ist mit
einer ,no nonsense” Fanuc-Steuerung
mit 0,1 Mikron Aufldsung ausgestat-

tet. Die Maschine kann aufgrund wei-
terer Standardisierungen mit einem be-
grenzten Satz an Kundenoptionen zu
einem angemessenen Preis angeboten
werden. Dennoch legt ihre hervorra-
gende Werkstiickbearbeitungsleistung
Zeugnis fiir die gediegene Sachkunde
von Hembrug im Bau von Werkzeug-
maschinen ab. Die Mikroturn® 300 Base-
line bewaltigt Werkstiickdurchmesser
bis @ 300 mm und bis zu 250 mm Lén-

Die Mikroturn® 100 CNC - bewdihrte Technologie von Hembrug. Mit der
hydrostatischen Hauptspindel ist nun auch die Bearbeitung gréfierer Werkstiicke

horizontal méglich.

ge. Der auf Wunsch erhaltliche Reitstock
ermoglicht die Bearbeitung von Wellen
bis @ 130 mm zwischen Spitzen und

von 350 mm Lange. Diese preisgiinstige
Hembrug-UP-Hartdrehmaschine steht
nunmehr einer weiten Gruppe von
Abnehmern zur Verfiigung.

Mikroturn® 1000 V

Hembrug hat sein Programm an ver-
tikalen Hartschlichtmaschinen um die
2-achsige Mikroturn 1000 V erweitert.
Diese neue Maschine ermoglicht das
Hartdrehschlichten von Lagerlaufrin-
gen und ringférmigen Werkstiicken mit
Durchmessern bis g 1000 mm und Har-
ten bis 68 HRC, wodurch das Schleifen
eliminiert wird. Die neue Mikroturn®
1000 V hat eine sehr kompakte Stand-
flache von 3,5 x 3,5 Metern. Damit kann
die Gesamtinvestition im Vergleich zu
Schleifmaschinen dieser Grofie wesent-
lich reduziert werden. Wie alle ande-
ren Hembrug-Maschinen hat die neue
Mikroturn 1000 V die bewahrten o6l-
hydrostatischen X- und Z-Schlitten
sowie eine sehr steife und prézi-

se hydrostatische Hauptspindel. Der
einsdulige Maschinenrahmen besteht
aus solidem schwarzem Naturgra-

nit und bietet einen flachen Drehtisch
mit einer Drehzahl von 200 U/min und
einem Drehmoment von 800 Nm. Die
technische Konzeption mit der von
Hembrug entwickelten Hydrostatik
unter Verwendung einer Naturgranit-
Maschinenbasis resultiert in einer
aufserst hohen thermischen, statischen
und dynamischen Steifigkeit und einer
ebensolchen Werkstiickprazision.
Dadurch arbeitet die Drehmaschi-

ne mit Schleifqualitét bei hoher
Produktionsgeschwindigkeit. Folglich
sind weitere Schleifbearbeitungen
hinfallig. In Produktionsanlagen mit
hohen Stiickzahlen wurden Form-

12
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Kugelgewindetriebe mit Muttern, Getriebeteile sowie andere hochpriizise rotative Teile.

genauigkeiten innerhalb +1 pm und
mit Oberflachengiiten von 0,2 um in
gehdrtetem Stahl von HRC 68 erzielt,
wodurch sich die Produktionskosten
der Abnehmer unserer Maschinen
dramatisch senken lieSen.

Mikrogrind® 1400 V

Hembrug ist traditionell auf Losungen
nach Mag fiir Kundenanforderungen im
Bezug auf das Drehschlichten von Werk-
stiicken aus gehéartetem Stahl bis HRC
68 spezialisiert. Mit der Einfithrung der
Mikrogrind® 1400 V, mit der sich ult-
raprazise Werkstiicke aus gehdrtetem
Stahl in einen Arbeitsdurchlauf sowohl
hartdrehschlichten als auch nachschlei-
fen lassen, wurde ein neuer Mafsstab ge-
setzt. Die Mikrogrind® 1400 V hat eine
18 Tonnen schwere Naturgranit-Portal-
maschinenbasis als Plattform fiir einen
hochprézisen 200-U/min-Drehtisch und
zwei robuste hydrostatische Schlitten-
gruppen. Links an der Maschine befin-
det sich eine neue flache Schlittengrup-
pe (X- und Z-Achse) mit zwei Sand-

vik Capto C5-Werkzeughaltern. Diese
Schlitteneinheit ermoglicht das Hartdre-
hen von Werkstiicken mit sowohl Innen-
als auch Auflendurchmessern von g 1400
mm mit hoher Prazision. Die hydrostati-
sche Schlittengruppe an der rechten Sei-
te (U- und W-Achse) ist mit einem NC-
gesteuerten Drehtisch (B-Achse) mit ei-
nem Drehfenster von 70° ausgestattet.
Auf dem Drehtisch ist eine hydrostati-
sche Schwenkvorrichtung fiir sehr pra-

zise 180°-Drehungen um die C-Achse
montiert. Die neu entwickelte Schwenk-
vorrichtung hat eine + 3 mm Y-Achse
und eine nach Kundenspezifikation ge-
baute 2000-U/min-GMN-Schleifspindel
fiir Nachschleifbearbeitungen an den
zuvor drehgeschlichteten Werkstticken
aus gehdrtetem Stahl. Das topfférmige
Schleifrad arbeitet im Vollkontakt zum
Werkstiick, sodass perfekte Kugelfor-
men erzielt werden. Die Hembrug Mi-
krogrind® 1400 V wird nach Kunden-
spezifikation fiir Oberflachengiite und
Topografie gebaut und bietet das Bes-
te von beiden Bearbeitungsarten: Hart-
drehschlichten und Nachschleifen auf
ein und derselben Ultraprazisionsma-
schine. Auf der Mikrogrind® 1400 V
konnen Werkstiicke mit einem Hochst-
durchmesser bis g 1400 mm und einer
Ho6he bis 400 mm bearbeitet werden.
Die Maschine hat ein Gewicht von 30
Tonnen und bendtigt kein separates
Fundament. Die Lieferung der ersten
Maschine dieser Art an unseren deut-
schen Auftraggeber ist fiir die zweite
Jahreshilfte von 2010 vorgesehen.

Mikroturn® 100 CNC Hybrid

Hembrug lieferte einem Kunden in Bre-
men (Deutschland) vor kurzem eine
hochproduktive Horizontalkombina-
tion von Ultraprazisionsdrehen und
Schleifen. Diese spezielle , Hybrid“-
Maschine wurde fiir Schlichtbearbei-
tungen im Sub-Mikrometer-Toleranz-
bereich entwickelt. Zum Konzept ge-

hort die Aufnahme von Werkstiicken
des Kunden aus korrosionsfreiem IN-
VAR zwischen Spitzen. Im ersten Ar-
beitsgang werden die Konturen inner-
halb einer Form- und Mafigenauigkeit
von 1 Mikrometer mit einem einschnei-
digen Drehmeifsel préazisionsgedreht.
Im zweiten Arbeitsgang wird die Ober-
flachenkontur nachgeschliffen, sodass
weitere Bearbeitungen entfallen. Mit
dieser neuen hocheffizienten Maschine
koénnen Innen- und Aufienkonturen ult-
raprazisionsgedreht und mikrogeschlif-
fen werden. Die Maschine ist tempera-
turgesteuert und bietet eine extrem fei-
ne Kompensation fiir Spindeltempera-
turanstieg.

Der Entwurf basiert auf bewédhr-

ter Technologie: Maschinenbasis aus
schwarzem Naturgranit, hydrostati-
sche Hauptspindel und hydrostatische
Schlittenfiihrungen. Uber der flachen
X-Achse ist in der B-Achse ein Dreh-
tisch montiert. Dieser Drehtisch ist so-
wohl mit den Schlichtdrehmeifleln als
auch einer fiir Innen- und Auflenschlei-
fen geeigneten Hochleistungs-Schleif-
spindeleinheit versehen. Die Steifigkeit
und der extrem geringe Teilungsfeh-
ler des B-Achse-Drehtischs ermdglicht
das Nachschleifen komplexer Konturen
auch in schwierigen Materialien. Fiir
die Feinjustierung der Position sowohl
der einschneidigen Drehmeifiel als
auch jeder Position der Richtwerkzeu-
ge innerhalb 1 Mikrometer ist ein spezi-
elles Mikroskop- und CCD-Kamerasys-
tem eingebaut. ¢
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supfina

PLANET V7.

SUPFINA: FLEXIBEL UND GUNSTIG

Die etwas andere
Art des Flachschleifens

Das leistungsstarke und duBerst steife Maschinensystem der

Planet-Serie bietet in zwei GroRen hochste Endqualitaten.
Dariiber hinaus ist die neue Supfina LeanCostMachine® die
ultimative Losung bei kleinen und mittleren Stiuckzahlen.

In zwei Grofien erhaltlich liefert die Pla-
net-Serie von Supfina dem Endkunden
hochste Endqualitaten fiir Werkstiick-
groflen von Durchmesser 5-180 mm und
Hohen von 0,5-100 mm. Gleichzeitig
werden die Stiickkosten reduziert.

Zum Einsatz kommen dabei einzigartige
Ausstattungsmerkmale wie zum Bei-
spiel die patentierte Tiltungsnavigation
fiir die bedienergefiihrte Maschinenein-
stellung, die integrierte Werkzeugwech-
selhilfe sowie ein modulares Abrichtsy-
stem fiir konventionelle bzw. superabra-
sive Werkzeuge.

Dartiber hinaus stehen dem Anwen-
der mit dem Durchlauf- und Pendelver-
fahren jederzeit zwei unterschiedliche

Schleifverfahren zur Verfiigung, um auf
samtliche Qualitdtsanforderungen flexi-
bel und schnell reagieren zu kénnen.

Die ergonomische Bauweise der Serie
Planet V mit angesetztem Schalt-
schrank gewahrleistet zusatzlich
auflergewohnlich gute Zuganglichkeit
und Servicefreundlichkeit. Ihre kom-
pakten Abmessungen machen sie be-
sonders geeignet fiir die Einbindung
in bestehende Bearbeitungsablaufe.
Erfahrungen und Anforderungen
namhafter Kunden zum Beispiel aus
den Bereichen Automotive, Kugellager,
Stanztechnik und der Uhrenindustrie
fliefsen standig in die Weiterentwick-
lung der Produkte ein.

Supfina LeanCostMachine® -
der Superfinish-Baukasten

Mit der neuen Supfina LeanCost-
Machine® prasentiert das Wolfacher
Unternehmen die ultimative Losung fiir
vielféltigste Superfinish-Bearbeitungen
bei kleinen und mittleren Stiickzahlen —
kostengtlinstig und flexibel. Das modu-
lare Baukastensystem, ausgestattet mit
modernster Maschinentechnologie, er-
fiillt die hohen Anforderungen an Qua-
litat und Prozesssicherheit insbesondere
der Branchen Automobilindustrie, Zu-
lieferindustrie, Hydraulikindustrie und
Medizintechnik.

Die Supfina LeanCostMachine® kann
passend zur geforderten Bearbeitungs-
aufgabe mit fertigen Modulen ausge-
stattet werden. Ob fest montiert, manu-
ell verschiebbar oder NC-gesteuert, bis
zu sechs Supfina-Anbaugeréte fiir Stein-
und Bandfinish sowie Biirst- und Po-
liergeréte lassen sich gleichzeitig einset-
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Die zwei leistungsstarken
Vertreter der Planet-Serie:
Supfina Planet V7 (links) und die
Supfina LeanCostMachine®.

zen. Durch die einmalige Konstruktion
dieser Anlage konnen alle Module ohne
weiteren Aufwand in die Maschine inte-
griert werden.

Dabei wurde nicht nur die optimale
Auslegung der verschiedenen Supfina-
Anbaugerite berticksichtigt, auch die
einzelnen Maschinenteile wie Schalt-
schrank, Schutztiir, Gerateaufnahme
und Bedienpanel konnen je nach An-
forderung an schon vorgesehenen Boh-
rungen und Halterungen befestigt wer-
den. Hierdurch kann die Anlage frei,
entsprechend der Aufstelllage und der
Werkstiickzufiihrung, konfiguriert wer-
den. Die zu bearbeitenden Werkstiicke
koénnen per Hand eingelegt oder durch
Zufiihrsysteme von oben, von vorne
und von der Seite durch die Maschine
gefiihrt werden. Ein weiteres Merkmal
ist die Platzierung des Filterwagens mit
einem Tankvolumen von ca. 150 1 unter
der Maschine. Das bedeutet maximale
Flexibilitat bei geringstem Platzbedarf.
Die konsequente Standardisierung aller
Baugruppen sichert kurze Lieferzeiten,
einfache Erweiterbarkeit und hochste
Qualitdt in Ausfiihrung und Bearbeitung.
Die Supfina LeanCostMachine® — kosten-
giinstig, flexibel und zukunftssicher. ¢

GEHRING: ANGEBOT ERWEITERT

Neue Honmaschinen fiir noch
mehr Effizienz und Prazision

Die L 200 setzt neuen Standard fiir Feinst-
bearbeitung von hochprazisen Bauteilen -
hohe Qualitat bei geringen Stiickkosten.

Mit der neuen Standard-Honmaschine L 200 hat Gehring sein Produkt-
portfolio im Bereich der Kleinteilebearbeitung um ein weiteres attrak-
tives Modell erweitert. Die neue L 200 verbindet mit ihren modernen
dynamischen Antriebssystemen hochste Leistungsfahigkeit mit einer
ausgewogenen kompakten Bauweise. Dadurch ist eine effiziente und
wirtschaftliche Honbearbeitung von kleinen hochprazisen Bauteilen
gewahrleistet.

Optimale Konfiguration

Die neue Baureihe L 200 kann vielseitig fiir simtliche Honapplikationen
zwischen 0,6 und 10 mm Bohrungsdurchmesser in den verschiedensten
Industriezweigen eingesetzt werden. Einsatzbereiche sind beispiels-
weise Einspritzpumpenteile, Bremssystemteile sowie hydraulische und
pneumatische Steuerungssysteme aus der Automobil-, Nutzfahrzeug-
und Flugzeugindustrie sowie Prazisionsteile aus der Medizintechnik.

Ein weiteres Highlight stellt die funktionell erweiterte Baureihe GNM-
NC dar. Die horizontale Honmaschine von Gehring ist bestens geeignet
fiir die effiziente und wirtschaftliche Honbearbeitung von Prézisions-
zylindern und Grofibauteilen. Bei der Konzeption dieser Baureihe
wurden relevante Schwerpunkte wie Bedienerfreundlichkeit und hohe
Maschinenverfiigbarkeit gelegt, wodurch sie die optimale

Losung in Bezug auf Produktivitat, Qualitat

und Wirtschaftlichkeit bietet.

..-'-""-----
Hochste Prozesssicherheit und o -4,

geringste Stiickkosten in der
Fertigung sind das Ergebnis
einer optimal abgestimmten
Konfiguration.

Die Honmaschine L 200
von Gehring: hochste
Leistungsféhigkeit,
gepaart mit ausgewogener
Bauweise.

TECHNICALTIMES 15
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Ob Stahl, Keramik,
Hartmetall, Kunst-
stoff, Edelmetalle oder
andere Werkstoffe -
die Anlagen und
Fertigungskonzepte
von STAHLI sind

auf alle Materialien
zugeschnitten.

A. W. STAHLI: FLACHHONEN UND FEINSCHLEIFEN

STAHLI Lapp

SRR

Technik AG mit

dem ,Feeling for Finishing“

Die Schweizer haben’s erfunden: Mit der Flachhon-Technologie von
STAHLI gehoren Vorprozesse mit Frasen oder Schleifen etwaiger Pragungen
auf den Rohteilen der Vergangenheit an.

Als einer der fithrenden Anbieter in
der Lapp-, Polier-, Flachhon- und Fein-
schleiftechnik beweist STAHLI seine
Kompetenz einmal mehr. Wo das Fee-
ling fiir perfekte Oberflachen gefragt
ist, ist STAHLI Ihre ideale Wahl.

Gerade fiir die Bearbeitung auf End-
starke von Stanzteilen, die Pragungen
aufweisen, musste bisher zuerst immer
ein Vorprozess mit Frasen oder Schlei-
fen zu deren Entfernung vor der eigent-
lichen Fertigung eingeschoben werden.

Keine zusdtzlichen Prozesse

Mit der Flachhon-Technologie von
STAHLI in der Baureihe DLM 705

- 1205 gehoren diese zusédtzlichen
Prozesse der Vergangenheit an. Entfer-
nen der Uberstiande und direktes Flach-
honen in die geforderten Dickentole-

ranzen sind problemlos zu realisieren.
Nicht zuletzt dank der Portalbauweise,
die gezielt auf das Flachhonen ausge-
richtet wurde, sind Materialabtrags-
mengen von 600 bis 1000 um oder mehr
bei feinsten Oberfldchenanforderungen
prozesssicher herstellbar.

STAHLIs Kompetenzen sind das
Lappen, Polieren, Flachhonen und
Feinschleifen im 1- wie 2-Scheiben-
Bereich, um hochsten Anforderungen
an Ebenheiten und Planparallelitdten
bei niedrigsten Tiefenbeschadigungen,
geringsten Verziigen und feinsten
Oberflachen gerecht zu werden.

Auf alle Materialien
zugeschnitten

Sei es Stahl, Keramik, Hartmetall,
Kunststoff, Edelmetalle oder an-

dere Werkstoffe — die Anlagen und
Fertigungskonzepte von STAHLI sind
auf alle Materialien zugeschnitten.
Diverse Baureihen und die konsequent
modulare Konstruktion erlauben eine
jeweilige Abstimmung mit den Ferti-
gungsumgebungen und Prozessen der
Kunden.

Weltweit verlassen sich die Kunden

auf typisch schweizerische Qualitaten:
Leistungsfahigkeit, Zuverlassigkeit und
Innovationskraft. Erfahrene Anwen-
dungs- und Fertigungsexperten 16sen
Ihre Service-Anfragen rasch und kom-
petent mittels Internet und erstellen
eine Ferndiagnose, um Produktions-
ausfalle auf tiefstem Zeit- und
Kostenaufwand zu halten. ¢
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TURBO-SEPERATOR: DIE ZENTRIFUGE BRINGT’S

Schleifol ohne
Druckluft filtern

Das Turbo-Clean Ruckspilfiltersystem ist geeignet zum
Austrag von Hartmetall aus Schleifol und zeichnet sich
durch seine erstklassige Filterfeinheit und ein sehr gutes
Preis-Leistungs-Verhaltnis aus. Die Besonderheit: Eine
Zentrifuge separiert die Feststoffe.

Das Turbo-Clean Riickspiilfiltersystem Lieferumfang Betriebsvorteile:
ist geeignet zum Austrag von HM aus B Verarbeitungsleistung B Kein Einsatz von Filterhilfsmittel
Schleif6l. Die Vorteile: seine erstklassige 120 1/min bis unbegrenzt Schleif6l B Riickspiilung ohne Einsatz von
Filterfeinheit von garantierten 2-5 pund ™ Geeignet zum Austrag von Druckluft
sein sehr gutes Preis-Leistungs-Verhalt- HM aus Schleifél B Relativ trockener Schlamm =
nis. Durch die modulare Bauweise kann B Inkl. Schmutz- und Reinbehalter kleinste Entsorgungsmengen und
das Gerét universell bei Verarbeitungs- B Inkl. Versorgerpumpe -kosten
leistungen von 120 l/min bis unbegrenzt ~ M Inkl. Schlammaufbereitung B Gute bis sehr gute konstante Filter-
eingesetzt werden. per Zentrifuge qualitdt bei 2-5 um

B Lieferbar als Kompaktgerat oder B Keine Betriebsunterbriiche
Das verschmutzte Ol aus einer oder als modulare Groflanlage B Kostengiinstige Filterpatronen mit
mehreren Schleifmaschinen wird in einer Lebensdauer von einem Jahr
den Schmutzolbehilter der Reinigungs- B Sehr gutes Preis-Leistungs-Verhdltnis

anlage geleitet. Eine frequenzgesteuerte
Pumpe pumpt das Schmutzol durch "
eine fﬁcispii}l)bare Filtereinheit, beste- Technik Turbo-Clean TCL

hend aus drei Filtertiirmen. Wenn bei Verarbeitungsleistung 1 bis 960 1/min
einem Filterturm der Differenzdruck Medium EtnSchleifol
einen gewissen Wert {iberschreitet,
wird bei diesem Turm eine Riickspii-
lung eingeleitet. Dies erfolgt mit Fliis- pH-Wert 6,5 bis 9,5
sigkeit, es wird also dafiir keine Druck-
luft bendtigt. Der Riickspiilvorgang er-
folgt gestaffelt, sodass die Versorgung
der angeschlossenen Maschinen nicht Larmemission <70 dBa
unterbrochen werden muss. Das ge-
reinigte Ol wird in einem Vorratsbe-
hélter bevorratet. Eine oder mehrere

Auszutragendes Material HM

Temperaturbestandigkeit 60° C
Reinigungsqualitat 2-5 um

Schlammaufbereitung Automatisch iiber Zentrifuge

Riicklauf Reinfliissigkeit Mit Versorgerpumpe

Versorgerpumpen versorgen die Bear- Steuerung Inkl.

beitungsmaschinen mit gereinigtem Ol Eineinone 1175 mamm

mit einer definierten Filterqualitdt von . ” N
2.5 . Optionen Kundenspezifische Versorgerpumpen Riickkiihlein-

richtung / Heizung / Luftreiniger Modular ausbaubar
Als Einzelplatzversorgung, Gruppenanlage oder

Ungleich den meisten auf dem Markt er- Zentralanlage lieferbar

héltlichen Riickspiilfiltern werden Tur-
bo-Riickspiilfilteranlagen mit einer Zen-
trifuge zur Schlammaufbereitung aus- Technik Turbo-Clean TCL-120
gestattet. Die Zentrifuge separiert die Verarbeitungsleistung 1 bis 120 1/min
Feststoffe und trégt sie als stichfesten
Schlamm mit wenig Restfeuchte aus.
Der Schlammaustrag erfolgt manuell
oder vollautomatisch. Das Ol wird dem
System zuriickgefiihrt.

Optionen Kundenspezifische Versorgerpumpen Riick-
kiihleinrichtung / Heizung / Luftreiniger Modular
ausbaubar bis 960 l/min. Als Einzelplatzversorgung,
Gruppenanlage oder Zentralanlage lieferbar

TECHNICALTIMES 17
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G&N: PRAZISES ABSTIMMSCHLEIFEN

Messtaster
laufend in action

An die Lagerung fur Spindeln im Bereich Maschinenbau werden immer

hohere Anforderungen gestellt. G&N bietet dank jahrzehntelanger Erfahrung
der Kugellagerindustrie eine Maschine an, die eine hohe Reproduzierbarkeit
des Schleifergebnisses in der Serienfertigung garantiert.

Besonders durch die standige Erhhung
der Spindel-Drehzahlen sowie die For-
derung nach geringster Abweichung der
Planlaufgenauigkeit werden die an die
verwendeten Lager gestellten Anforde-
rungen immer hoher. Mit der Steigerung
der Drehzahlen gewinnt unter anderem
auch die Forderung nach einer optima-
len Anpassung der Vorspannung im
Spindellager immer mehr an Bedeutung.

Vermeidung von Verschleifd

Die sogenannte Vorspannung sichert
den spielfreien Lauf einer Lagerpaarung
bei optimalem Anlaufwinkel. Die rich-
tige Wahl der Vorspannung ist entschei-
dend fiir die Steifigkeit der Lagerung.
Jedoch kann bei einer zu hoch gewahl-
ten Vorspannung, bei gleichzeitig sehr
hoher Drehzahl, eine unerwiinschte Er-
warmung mit hdherem Verschleifs eintre-
ten. Aus diesem Grund muss bei Spindel-
lagern der Innenring im Verhaltnis zum
Auflenring einzeln abgestimmt werden.
Zuerst muss das Lager montiert und
anschlieffend mittels eines sogenannten
Durchhangmessgerits der Versatz von
Innen- zum Auflenring ermittelt werden.
(Bild 1) Der gemessene Ring wird ge-
kennzeichnet und das Mafs von der ent-

sprechenden Seite abgeschliffen. (Bild 2)
Bei Lagerpaarungen, die in beliebiger
Anordnung eingebaut werden kénnen
(O, X, Tandem), muss der Innenring in
beiden Richtungen abgestimmt werden.
(Bild 3)

Héchste Planlaufgenauigkeit

Die Firma G&N ist seit vielen Jahren mit
speziellen Maschinen zum Abstimm-
schleifen am Markt vertreten. Den Ur-
sprung legte bereits im Jahre 1942 die
Vorgéngerfirma, Fa. Kugelmdiller, mit
der ersten Abstimmschleifmaschi-

ne im sogenannten ,Topfschleifverfah-
ren”. Die Fa. Kugelmiiller stellte in den
weiteren Jahren Lager, Spindeln sowie
Maschinen zum Abstimmschleifen her.
Besonders bei deren Spindelfertigung
wurden mehrere Sitze von gepaarten
Lagern eingesetzt. Seit 1994 fiihrt die
Fa. G&N den Maschinenbereich der

Fa. Kugelmiiller weiter.

Speziell zum Abstimmschleifen von
Spindellagern fiir die Produktion wurde
der Maschinentyp MPS2 R300 DCHP
entwickelt. (Bild oben) Bei dieser Ma-
schine werden hochste Anforderungen
an die Planlaufgenauigkeit des Rund-
tisches gestellt, da hier auftretende Tole-

ranzen direkt in die Qualitat der Lager
einfliefen. Das integrierte Messgerat
erfasst die Hohe des Rings und das
speziell entwickelte Messprogramm ver-
fligt tiber unterschiedliche Optionen fiir
die Malaufnahme (Grofit- bzw. Kleinst-
Wertaufnahme oder Berechnung des
arithmetischen Mittelwertes). Vom
erfassten Maf$ wird nun das in der Steu-
erung hinterlegte Maf3 abgeschliffen. Es
findet eine Inprozessmessung statt, d. h.
der Messtaster ist wahrend des gesamten
Schleifvorganges auf dem Werkstiick.
(Bild 4) Mit unterschiedlichen Steuer-
kommandos kann die Zustellung we-
nige um vor dem Erreichen des End-
mafies abgeschaltet werden und mit
dem Abbau des Restschleifdrucks wird
der vorgegebene Schleifabtrag in einer
Genauigkeit von < +/- 0,001 mm erreicht.

Von grofiter Wichtigkeit ist die hohe Re-
produzierbarkeit des Schleifergebnisses
in der Serienfertigung, was nur den Ein-
satz hochwertiger Maschinenkomponen-
ten zuldsst und dufSerste Sorgfalt bei der
Montage voraussetzt. ¢
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THW: ZERSPANUNGSTECHNIK

Span(n)ende Fertigung

,ES gibt keine teuren Werkzeuge, nur wirtschaftliche und unwirtschaftliche®
lautet das Motte von THW Zerspanungstechnik. Doch auch die Dienstleistungen
des Osterreichischen Unternehmen helfen die Wirtschaftlichkeit zu erhéhen und

gleichzeitig Qualitdat und Prozesssicherheit zu verbessern.

THW Zerspanungstechnik mit Sitz in
Eferding (Oberosterreich) ist auf die Pla-
nung, Realisierung, Optimierung und
Rationalisierung von Zerspanungspro-
zessen spezialisiert. THW bietet Lo-
sungen bei denen Qualitdt und Prozess-
sicherheit im Vordergrund stehen. Uber
90 % der gelieferten Werkzeuge, sind
SONDERWERKZEUGE.

Als Dienstleister unterstiitzt THW in al-
len Bereichen der Zerspanung. Kun-
denbeziehungen werden langfristig
gepflegt, weil nur dann die Anforde-
rungen des Kunden erkannt und ge-
spiirt werden konnen. Fiir THW ist der
Einfluss des Produktionsumfeldes ein
wesentlicher Bestandteil der Prozessbe-
trachtung. Das Team von THW arbeitet
vorzugsweise vor Ort und stellt keine
Ferndiagnosen.

Lieferprogramm Werkzeuge

B VHM Werkzeuge

B PKD u. CBN Werkzeuge

B WSP Tragerkorper

B Mikrowerkzeuge ab 0,05 mm
B Spanntechnik

B Winkel- und Mehrspindelkopfe

Umfassendes
Werkzeugsortiment
in Topqualitdt und
optimales Dienst-
leistungsangebot
vom oberésterrei-

chischen Zerspanungs-

spezialisten THW.

Dienstleistungen im Detail

Optimierung;:
B Zerspanungsprozess
B Toolmanagement

Beratung;:

B Wahl des optimalen Werkzeugsystems
B Optimierungsmoglichkeiten

B Ratiopotentiale ermitteln

B Prozessplanung und Umsetzung

B Das funktionierende Toolmanagement

Engineering:

B Werkzeugauslegung fiir komplexe
Bauteile

B Entwicklung von Sonderwerkzeugen

B Maschine - Vorrichtung — Werk-
zeuge: Auslegung und Planung in
Zusammenarbeit mit dem Maschinen-
hersteller

TECHNICALTIMES 19
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FORKARDT: NEUE TECHNOLOGIE

Spanntechnik light

Mit dem neuen Advanced Ball-Lok-Futter (ABL) ist die ITW-Workholding-Gruppe
der Konkurrenz deutlich voraus: Bis zu 40 % weniger Gewicht als der Vorganger
dank einem neuartigen Futterkorper.

Leichtbau ist heute in nahezu allen
Bereichen absoluter Trend. Die ITW-
Workholding-Gruppe, zu der auch
FORKARDT gehort, stellt nun das neue
Advanced Ball-Lok-Futter (ABL) vor.
Das ABL ist nicht nur ein Schritt vor-
wirts in die Entwicklung richtungswei-
sender Spanntechnik, sondern ein echter
Sprung! Mit den viel diskutierten, Rres-
sourcenschonenden Produktionsver-
fahren ist die ITW-Workholding-Grup-
pe dem Wettbewerb in der Herstellung
hocheffizienter Spanntechnik deutlich
voraus.

Gewichtsersparnis bis zu 40 %

Das Produkt zeichnet sich schon zu aller-
erst durch den neuartigen Futterkorper,
der im Wesentlichen aus Verbundwerk-
stoffen gefertigt ist, aus. Nach Jahren der
Entwicklung steht nun ein patentierter
Herstellungsprozess zur Verfligung, bei
dem ein Futterkdrper, welcher aus Stahl
gefertigt ist, einen Kern aus Verbund-
werkstoff umschlieft. Dies bedeutet eine
Gewichtsersparnis von bis zu 40 % ver-
glichen mit dem Vorganger-Spannfutter
UBL bei gleicher Abmessung,.
Zusétzlich haben sich bei der Anwen-
dung des Spannfutters noch die Vor-
teile eines Dampfungseffektes heraus-
gestellt. Dieser tragt zu einem besseren
Schwingungsverhalten wahrend der
Drehoperationen bei und fiihrt somit
zu verbesserten Drehoberfldchen. Das
entschieden einfachere Handling bei
der Montage der Futter auf die maschi-
nenseitige Spindel ist ein wei-
terer Pluspunkt.

Vorteile der
Innovation

Weiterhin wurde das
neue ABL-Futter mit
einem neuartigen, sau-
lenférmigen Backenbef-
estigungssystem ,, Quick-

Lok” ausgestattet, welches nochmals
das Gesamtgewicht des Spannfutters
sowie die Massen der Spannbacken re-
duziert.

Die Vorteile auf einen Blick kénnen
nachfolgend nochmals herausgestellt
werden:

B Eine wesentlich hohere Drehzahl
ist moglich.

B Die Abdichtung des Spannfutters fiir
das Eindringen von Spanen und son-
stigen Verschmutzungen wurde durch
die neue Bauform des Quick-Lok-Ba-
ckenanschlusses wirksam erhoht.

B Das Quick-Lok-Design erlaubt einen
Backenwechsel in weniger als einer
Minute.

B Die neuartige Hebelfithrung im Fut-
ter halt zum einen die Schmierstoff-
reserven innerhalb des Systems und
erleichtert zusatzlich Wartung und
Instandhaltung der Spannfutter.

B Bereits gelieferte UBL-Futter — die
Vorgédnger-Generation des ABL —
konnen bei Bedarf durch das neue
Quick-Lok-Backenwechselsystem
nachgeriistet werden.

B Die bereits bewédhrten Grundfunkti-
onen des Universal-Ball-Lok-Chucks
(UBL) wie die Moglichkeit der Hoch-
und Niederdruckspannung, der ak-
tive Riickzug der Spannfutter und der
integrierte Pendelausgleich zur Op-
timierung der Spanngeometrie sind
selbstverstandlich wiederum Bestand-
teil der neuen ABL-Futterbaureihe.

Mit dieser Neuentwicklung steht den
Drehteileherstellern nun ein inno-
vatives Spannfutter zur Verfiigung,

welches zur aktiven Erhéhung

der Produktivitat beitragt.

Schildern Sie FORKARDT
Ihre individuellen Spannpro-
bleme und iiberzeugen Sie sich
selbst vom Nutzen dieser neuen,
innovativen Spanntechnik. ¢

Prdizisions-Lamellen-
spannfutter 6 TGC 140

B Spannmittel Auflendurchmesser
140 mm

B Spannbereich 2-17 mm

B Mit Hubbegrenzung

B Spannwiederholgenauigkeit
0,005 mm

B Max. Drehzahl 500 rpm

B Geolte Sperrluft P

B Spannkraft F sp 800 daN

B Spannung Werkstiick axial fix

* andere Grofien auf Anfrage

B Ausgezeichnet geeignet zum Nach-
scharfen von Werkzeugen mit
verschiedenen Durchmessern —
massive Reduktion der Riistzeit

B Jdeal fiir Prazisionsschleifen
von Werkzeugen und Hartdrehen
von kleinen Werkstiicken

B Robustes Design und Sperrluft
mit Olmix fiir hohe Standzeit

B Optimal fiir universelle Werkzeug-
schleifanwendungen mit hoher Ge-
nauigkeit und weitem Spannbereich

B Hochste um-Prazision und Qualitat!

20
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Abrichtsysteme ,a la Carte”: Abrichtwerkzeuge
und Wendeschneidplatten in PKD und PCBN

HOFER D.0O.0O.: VOM KONZEPT BIS ZUR LOSUNG

Der Qualitat verpflichtet

Die internationale Firma Hofer d.o.o. (Hofer GmbH) ist ein Spezialist fiir PKD- und
PCBN-Werkzeuge und Diamantwerkzeuge. Und stets am Kunden orientiert.

Die Geschichte der Hofer d.o.o.
(Hofer GmbH)

Unsere Firma wurde am 15. Septem-
ber 1991 mit der Griindung der Hofer
D.o.o. begonnen. Der Sitz der Firma ist
in 42c Repisce, Jastrebarsko. Die Wur-
zeln des Unternehmens gehen zuriick
bis 1984 mit der Griindung der Brusio-
nica specijalnih alata (Prazisionsschleif-
Unternehmen). Der grofite Teil der Pro-
duktion wurde Diamantwerkzeuge-Her-
stellung und Reparatur-Service fiir die
Unternehmen von Energoinvest, TAM,
Mega, Rade Koncar, Elektrokovina, Do-
mel, Iskra, Tlos, Jugoturbina und ande-
re. Im Jahr 1993 6ffnete Hofer d.o.o. den
Werkzeuge- und Ersatzteile-Grofshandel
auf der Grundlage eines Vertrages mit
dem Ziindkerzenunternehmen Bakony
aus Veszprém, Ungarn. Seit dieser Zu-
sammenarbeit erdffneten wir die Gene-
ral-Motors-/Opel-Ersatzteile-Niederlas-
sung in 1a Radnicka Strafle in Zagreb.

Durch Investitionen in neue Werkzeug-
maschinen und durch die Einfithrung
neuer Technologien m&chten wir unse-
re gegenwartigen und zukiinftigen Kun-
den den besten Service und technische
Unterstiitzung bieten. Und auch halten
- mit den neuesten Entwicklungen in
der Bearbeitung von gehartetem Stahl,
Grauguss und Aluminiumlegierungen.
Das Ziel von Hofer d.o.o. ist, den Export

unserer Produkte in allen Nachbarlan-
dern, insbesondere der Republik Slowe-
nien, zu erweitern.

Die Produkte

B PKD-Werkzeuge, die man fiir die Be-
arbeitung von Aluminium- und Kup-
ferlegierungen sowie fiir Glas-, Kunst-
stoff- und Gummiverarbeitung etc.
verwendet.

B PCBN-Werkzeuge, die man zur Bear-
beitung von gehartetem Stahl, Spha-
roguss und Gusseisen gebraucht.

B Diamantwerkzeuge, die man fiir die
Profilierung und Ausrichtung von
Schleifen verwendet.

Vision und Mission

Als Grundlage des Erfolgs sieht die
Geschiftsfithrung, die aktuellen so-
wie die zukiinftigen Bediirfnisse und
Erwartungen der Kunden umzuset-
zen. Zufriedene Geschiftspartner sind
solche, die sich einmal und immer wie-
der fiir Produkte von Hofer D.o.o0. ent-
scheiden.

Produkte nach Kundenwunsch zu lie-
fern, lautet die Betriebspolitik. Das tech-
nisches Wissen wird den Kunden jeder-
zeit zur Verfligung gestellt. Alle Aktivi-
taten basieren auf der Gewahrleistung
einer hohen Qualitat.

,Der Kunde ist Kénig“

Das erklérte Betriebsziel ist ein be-
wahrtes Motto:,, Der Kunde ist Kénig.”
Er steht im Mittelpunkt aller geschaft-
lichen Handlungen und Entscheidungen
der Fithrungsorganisation. Die kontinu-
ierliche Verbesserung aller definierten
Prozesse im Unternehmen, der Einsatz
aller Mitarbeiter zur Qualitatsverbesse-
rung und Qualitatssteigerung sind da-
bei wichtige Mittel zur Erreichung des
Ziels.

Die Qualitat der Produkte ist der
Grundstein fiir zufriedene Kunden.
Qualitat betrifft fiir die Mitarbeiter der
Firma Hofer D.o.o.nicht nur die Tech-
nik, sondern alle Aspekte des Denkens
und Handelns. ¢

X
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IM DETAIL

AGATHON: PRODUKTNEUHEIT

Carbon kann’s!

Die Innovation: Platten und Saulengestelle aus Carbon (Kohlefaser). Carbon
verfugt Uber eine sehr tiefe Dichte und eine hohere Temperaturbestandigkeit
bei Dauerbelastung als Aluminium und Stahl.

Die AGATHON AG, Normalien, pra-
sentiert als Produktneuheit erstmals
Platten und Saulengestelle* aus Carbon.

Dieser innovative Ansatz ermogli-

cht héchste Préazision im Werkzeug-
und Maschinenbau. Das Material Car-
bon (Kohlefaser) verfiigt mit 1,65 kg/
dm? tiber eine sehr tiefe Dichte sowie
eine hohere Temperaturbestandigkeit

So sieht Qualitdt aus:
Beste Materialqualidit und
hochste Oberflédchengiite
von Agathon.

bei Dauerbelastung als Aluminium und
Stahl. Bei hohen Hubfrequenzen ist es
stark schwingungsdampfend. Ein Car-
bon-Saulengestell erreicht zum Beispiel
bei 20 Hz nur 1/20 der Schwingungsho-
he eines Stahl-Sdulengestells.
Stanzwerkzeug-Normalien, insbeson-
dere Fiihrungselemente nach ISO-/
DIN-Norm, Sdulengestelle aus Guss,
Stahl und Aluminium sowie Fithrungs-

elemente fiir den Maschinen-, For-
men- und Vorrichtungsbau runden das
Lieferprogramm ab. Mit einigen neu-
en Produkten wird das aktuelle Liefer-
programm ergéanzt. Nebst dem umfas-
senden Standard-/Katalogprogramm
werden auch Sonderteile nach Kunden-
zeichnung gefertigt (z. B. Fiihrungsele-
mente aus nicht rostendem Material).

Die Produkte des Schweizer Unterneh-
mens zeichnen sich durch beste Mate-
rialqualitdt, hochste Oberflachengiite,
engste Toleranzen und einfache Monta-
ge aus. Damit lassen sich im Werkzeug-
bau die gestiegenen Anforderungen be-
ziiglich Qualitét in der Teilefertigung
optimal erfiillen.

Lieferung ab Lager und ein hervorra-
gendes Preis-/Leistungs-Verhaltnis sind
weitere tiberzeugende Merkmale. ¢

Platten und Saulengestelle® aus Carbon

Als Produktneuheit bietet die Firma
AGATHON AG Platten und Saulenge-
stelle* aus Carbon an. Die ultraleich-
ten Sdulengestelle sind hauptsachlich
fiir hochstprazise Stanzanwendungen
fiir Teile aus Materialien wie Alumini-
um-, Kupfer-, Kunststoff-, Stahl-, Kera-
mikfolien mit einer Materialdicke von
bis ca. 0,8 mm (je nach Festigkeit des zu
bearbeitenden Materials) geeignet. Car-
bon ist bei hohen Hubfrequenzen stark
schwingungsdampfend. Zum Beispiel
erreicht ein Carbon-Saulengestell bei
20 Hz nur 1/20 der Schwingungshohe
eines Stahl-Saulengestells.

Dieser innovative Ansatz ermdglicht
hochste Prazision auch im Spritzgief3-
formen- und Maschinenbau. Das Ma-
terial Carbon (Kohlefaser) verfiigt mit
1.65 kg/dm? iiber eine sehr tiefe Dichte
sowie eine hohere Temperaturbestan-
digkeit als Aluminium und Stahl (je
nach Ausfiihrung bis 150° C resp. bis
400° C Dauerbelastung).

Zum Beispiel betragt die Ausdehnung
von Kohlefaser bei einer Erwarmung
von 300° C und bei einer Lange von
500 mm ca. 0,003 mm = nahe bei Null.

Die Platten kdnnen nach genormter
Dicke 32, 40, 46, 52, 60, 80 mm gelie-
fert werden. Sonderdicke auf Anfrage.
Die Dicke kann geschliffen oder ge-
presst sein, der Umfang gefrast oder
gesdgt. Die maximale Abmessung be-
tragt 2500 x 1500 mm x 500 mm. Die
Platten werden gemafs Kundenzeich-
nung komplett hergestellt und als Sau-
lengestell inklusive Fiihrungselemente
geliefert.

(*Patent angemeldet)
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BRUDERER: BSTA 510-125B2

Viel Raum
fur Flexibilitat

Hochleistungs-
Stanzautomatik
aus dem Hause
BRUDERER -
vollautomatisch,
zuverldssung
und flexibel.

Hochleistungs-Stanzautomaten aus dem Hause BRUDERER sind in jeder

Stanzerei bewahrte und gern gesehene Partner. Mit dem BSTA 510-125B2 bietet der
Schweizer Hersteller einen auf 1250 mm verlangerten Werkzeugeinbauraum und
somit zusdtzliche Flexibilitat und Mehrwert in der Fertigung.

Die Presskraft von 510 kN und Stanz-
geschwindigkeiten von 100 bis maximal
1050 Hiiben pro Minute machen die-
sen Stanzautomaten zu einer vielseiti-
gen Produktionsanlage. Er ldsst sich fiir
Kleinstserien oder Massenfertigung so-
wie unterschiedlichste Anwendungen
und Materialien einsetzen, wie kom-
plex die herzustellenden Teile auch sein
mogen.

BRUDERER tragt mit diesem Hoch-
leistungs-Stanzautomaten der Anfor-
derung Rechnung, dass die stetige Ef-
fizienzsteigerung in der Produktion zu
komplexeren und somit langeren Werk-
zeugen fiihrt. Das wiederum bedingt
einen langeren Werkzeugeinbauraum.
Mit den jetzt zur Verfligung stehenden
1250 mm erweitert dieser Stanzautomat
das Fertigungsspektrum wesentlich
und ermoglicht es, neue Anwendungs-
moglichkeiten zu erschliefen. Zudem
bietet das einfache Umriisten in Sachen
Flexibilitat fast unbegrenzten Spiel-
raum.

Flexibles Vorschubkonzept

Ein weiterer Pluspunkt der BRUDERER-
Hochleistungs-Stanzautomaten ist das
flexible Vorschubkonzept. So ldsst sich
der BSTA 510-125B2 mit den bewéahrten,
leistungsstarken mechanischen BRUDE-
RER-Vorschiiben ausriisten, die bei ho-
hen Hubzahlen fiir grofite Leistung sor-
gen. Miissen hingegen die Werkzeuge
oft, ja sogar mehrmals taglich, gewechselt
werden, haben kurze Umriistzeiten und

maximale Flexibilitat hochste Prioritat.

In diesen Fallen sind die zuverldssigen,

in die B2-Steuerung integrierten BRUDE-
RER Servovorschiibe die perfekte Losung.
Wie alle vollautomatischen BRUDERER-
Hochleistungs-Stanzautomaten ist der
BSTA 510-125B2 mit der weltbekannten
Stanztechnologie aus Frasnacht ausgeriis-
tet. Dazu gehdren der zuverldssig wirken-
de Massenausgleich und die dynamische
Stosselkorrektur genauso wie die bewéahr-
te BRUDERER-B2-Steuerung. ¢

BSTA 510-125B2 in Zahlen und Fakten

Nennkraft

Werkzeugeinbauraum

Hubzahl min.
max.

Verstellhub (Standard)

Verstellhub (Option)

Festhub max.

Stosselverstellweg

Werkzeugeinbauhohe min.

(je nach Hub) max.

510 kN
1.250 mm
100 1/min
1.050 1/min
16, 19, 25, 32, 38, 44, 51 mm
19, 25, 34, 43, 51, 57, 64 mm
64 mm
64 mm
206 mm
294 mm
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Hochgenauigkeits-, Flach-, Profil- und Rundtisch-
schleifmaschinen, CNC-gesteuerte Abrichtsysteme

Prazisionsschleifmaschinen
fur besondere Werkstoffe
und Materialien

GaN

AuRen-, Plan- und Innenrundschleifen,
Form- und Profilschleifmaschinen

I xeLLENBERGER

Hochleistungs-Stanzautomaten,
Fertigungsanlagen, Vorschubsysteme,
Peripheriegerdte

Hochprazisions-, Hart- und Diamant-
drehmaschinen, Sonderlésungen
mit Automatisierung, vertikale
Hartdrehmaschinen

AN

MACHIME TOOLS

CNC-gesteuerte Universal-Werkzeug-

schleifmaschinen
®

SAACKE

Maschinen zur prdzisen
elektrochemischen Bearbeitung

PEM Tec

Fiwd Lo Pabvma
[rsp——

Entmagnetisieranlagen
und Gerdte mit neuester
Technologie, Magnete
und Magnetsysteme flr

Ind i ®
o [ || [irttzilyme

Hon-, Lapp- und Planschleifmaschinen
fur die Feinstbearbeitung, Maschinen
und Gerdte zum Stein- und Band-
finishen, Doppelseitenschleif-
maschinen, Anbaugerite

supfina

KuhlImittelreinigungsanlagen,
Zentrifugen

KQ, Turbo-Separator

Flachhon- und
Feinstschleifmaschinen,
Lapp- und Poliermaschinen

STAHLI

FEELING FOR FINISHING

Saulengestelle, Prazisions-Fuihrungs-
elemente fiir Werkzeug-, Maschinen-
und Vorrichtungsbau

GATHOM

—
5 W ITIERLANE

Honmaschinen und Honanlagen,
Honwerkzeuge, Schneidmittel,
Umbau und Modernisierung

&) Gehring

PKD- und PCBN-Werkzeuge,
Abrichtdiamantwerkzeuge

<~ hofer

Zerspanungstechnik mit PKD-,
CBN- und VHM-Werkzeugen

PIREPAR LSS DN

Hochprazisions-, Dreh- und
Schleiffutter, Sonderlésungen

FORKARDT

AN ITW WORKHOLDING COMPANY

Spannzangen,
Werkzeugaufnahmen

Hochprazisions-Werkzeugschleifmaschinen
fur kleinste Abmessungen
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Birkengasse 2 - A-2551 Enzesfeld-Lindabrunn
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