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Wäre Industrie 4.0 nur 
der Oberbegriff für 
eine neue Foto- oder 

TV-Anwendung, lautete der 
Werbeslogan der EMO Hanno-
ver 2017 vielleicht "So muss 
Industrie 4.0" oder "Industrial 
Internet of things – ich bin doch 
nicht blöd". Das Leitthema der 
Messe Connecting systems for 
intelligent production ist kom-
plexer, wird aber trotzdem gut 
angenommen. Das zeigt eine 
Umfrage unter EMO-Ausstellern 
zur digitalen Transformation.
"Die wichtigste Aufgabenstellung 
für Hersteller und Anwender von 
Werkzeugmaschinen ergibt sich 
aus der Digitalisierung", erklärt 
EMO-Generalkommissar und VD-
MA-Präsident Carl Martin Welcker. 
"Exakt dieses Thema adressiert die 
diesjährige EMO Hannover." Die 
Messe trägt für ihn dazu bei, Hürden 
auf dem Weg zur digitalen Transfor-
mation zu nehmen. Er bezeichnet 
Industrie 4.0 zudem als Mindset: 
Diese Denkweise sollte die Mitar-
beiter auf Ideen bringen, wie sie 
Industrie 4.0 in die Tat umsetzen 
können. Auch sein Unternehmen, 
die Alfred H. Schütte GmbH & Co. 
KG aus Köln, ist in Sachen digita-
le Transformation aktiv. Mit dem 
Thema Industrie 4.0 starteten die 
Kölner bereits vor über zwei Jahren.  
Auf einem eigens eingerichteten 

EMO-Stand demonstriert das Un-
ternehmen, wie sich Automaten 
dank ihrer offenen Schnittstellen 
nach dem Standard OPC-UA ver-
netzen lassen. "Wir führen zum 
Beispiel vor, wie sich Maschinen-
daten ins Netz schieben lassen, 
um sie dann aus 
der Ferne mit-
tels einer App 
abzufragen", er-
läutert Schütte-
Geschäftsführer 
Welcker. "Das 
bietet unseren 
Kunden die 
Möglichkeit, Zu-
stände zu visu-
alisieren und zu 
überwachen sowie Betriebsdaten 
zu analysieren, auf deren Basis 
sich zum Beispiel Wartungsmaß-
nahmen einleiten lassen."

Ein ständiger  
Entwicklungsprozess

"In Sachen Industrie 4.0 befin-
den wir uns kontinuierlich in der 
Weiterentwicklung" konstatiert 
Klaus Eberts, Abteilungsleiter 
Key Account bei der Grob-Werke 
GmbH & Co. KG, Mindelheim. 
"Einen Großteil der Entwicklung 
übernimmt die interne Industrie 
4.0-Abteilung." Bereits entwickel-
te Produkte wie Grob4Analyze 
oder Grob4Pilot dienen zur Pro-

duktions- und zur Verfügbarkeits-
steigerung. Die nächsten Projekte, 
die sich mit machine learning, vir-
tuellen Welten sowie Energieeffi-
zienz und Ressourcenschonung 
beschäftigen werden, sind bereits 
in Planung. Das Unternehmen hat 

nicht nur für 
sich, sondern 
auch für Kun-
den und weitere 
Partner eine ei-
gene Software 
namens Grob-
Net4Industry 
mit zehn ein-
zelnen Modulen 
entwickelt, die 
Produktions-

anlagen digitalisiert und vernetzt. 
Doch nicht nur die Technik, son-
dern auch die Ergonomie spielt 
bei Industrie 4.0 eine immer wich-
tigere Rolle. Grob stellt dazu das 
besondere HMI-Bedienkonzept 
"Grob4Pilot" (HMI: human machi-
ne interface) vor. Eine multifunk-
tionale Bedieneroberfläche und 
die Unterstützung spezifischer 
Applikationen ermöglichen eine 
papierlose Produktion sowie eine 
ergonomische und intuitive Ma-
schinenbedienung. "Durch revo-
lutionäre Eingabegeräte wird der 
Maschinenbediener bei Benutzer-
führung und Steuerung eine neue 
Ebene wahrnehmen", sagt Markus 

Frank, Abteilungsleiter Grob-Net-
4Industry. "Das neuartige Produkt 
Grob4Pilot wurde in Kooperationen 
mit Anwendungstechnikern, Wer-
kern, Designern und Softwarein-
genieuren gemeinsam entwickelt. 
Die Entwicklung stand unter dem 
Motto usability meets efficiency."

VDMA-Forum auf der EMO:  
Lösungen für Industrie 4.0

Vom 19. bis 21. September stellen 
VDMA-Mitgliedsunternehmen und 
Partner aus der Forschung auf der 
EMO Hannover in 30 kurzen Vorträ-
gen auf dem VDMA-Stand innova-
tive Ideen und Produkte zu Indus-
trie 4.0 vor. Im Mittelpunkt stehen 
Vorträge zu konkreten technischen 
Umsetzungen aus den Bereichen 
Präzisionswerkzeuge, Mess- und 
Prüftechnik, Forschung und Werk-
zeugdatenaustausch. Besucher 
erfahren, wie intelligente Spann-
systeme arbeiten und wie sich 
durch Vernetzung von Werkzeugen 
und Software Fertigungsprozesse 
simulieren, Werkzeuglebenszyklen 
überwachen und Kosten senken 
lassen.

Text & Bild: Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Frankfurt am Main
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

EMO Hannover 2017

18.09.–23.09.2017

Der rote EMO-Faden ist digital
Die EMO Hannover 2017 präsentiert Trendsetter der digitalen Transformation
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If Industry 4.0 were merely 
the generic term for a new 
photo or TV application, the 

publicity slogan for the EMO 
Hannover 2017 might perhaps 
be "Industry 4.0 – the wish list" 
or "Industrial Internet of Things 
– because I'm not stupid". The 
fair's keynote theme of "Con-
necting systems for intelligent 
production" is more complex, but 
has nonetheless been well re-
ceived. This has been confirmed 
by a survey among EMO exhibi-
tors on digital transformation.
"The paramount tasks for manufac-
turers and users of machine tools 
are entailed by digitalisation," 
explains the EMO's General Com-
missioner and VDMA President, 
Carl Martin Welcker. "It's precisely 
this issue that's addressed by this 
year's EMO Hannover." digital 
transformation. He also refers to 
Industry 4.0 as a mindset: encour-
aging staff to come up with ideas 
on how they can put Industry 4.0 
into shop-floor practice. His com-
pany, too, Alfred H. Schütte GmbH 
& Co. KG from Cologne, is actively 
engaged in the quest for digital 
transformation. It began to ad-
dress the ramifications of Industry 
4.0 more than two years ago. On 
a dedicated stand at the EMO, the 
company will be demonstrating 
how thanks to their open inter-

faces automated machines can 
be networked in conformity with 
the OPC-UA standard. "We shall, 
for example, be demonstrating 
how machine data can be shift-
ed onto the net, to be retrieved 
later on from far away using an 
app," explains 
Schütte's Man-
aging Director 
Carl Martin 
Welcker. "This 
offers our cus-
tomers an op-
tion for visu-
alising and 
monitoring the 
ongoing sta-
tus, and ana-
lysing production data, as a basis 
for initiating maintenance work, 
for example."

A continual development process
"When it comes to Industry 4.0, 
we're engaged in a continual de-
sign enhancement process," com-
ments Klaus Eberts, Department 
Head Key Accounts at Grob-Werke 
GmbH & Co. KG, Mindelheim. 
"Most of the development work is 
handled by the internal Industry 
4.0 Department." Products already 
developed, like Grob4Analyze or 
Grob4Pilot, are designed to up-
grade production efficacy and 
availability. The next projects, 

which will deal with machine learn-
ing, virtual worlds, plus energy-
efficiency and resource-economy, 
are already being planned. Not 
only for itself, but also for cus-
tomers and other partners, the 
company has developed its own 

software pack-
age called Grob-
N e t 4 I n d u s t r y 
featuring ten 
individual mod-
ules, designed 
to digitalise 
and network the 
production lines 
involved. But it's 
not exclusively 
the technology, 

but also the ergonomics that are 
playing a progressively more im-
portant role in Industry 4.0. Grob 
will here be showcasing its special 
"Grob4Pilot" HMI (Human-Machine 
Interface) operator control concept. 
A multi-functional operator inter-
face and support from specifically 
conceived applications enable us-
ers to run paperless production 
and benefit from intuitive, human-
engineered machine operator con-
trol. "Thanks to revolutionary input 
devices, the machine operator will 
perceive a new level in terms of 
user prompting and control capa-
bilities," says Markus Frank, De-
partment Head Grob-Net4Industry. 

"The innovative Grob4Pilot prod-
uct has been jointly developed 
in conjunction with application 
technicians, operators, designers 
and software engineers. The motto 
adopted for the development work 
was usability meets efficiency."

VDMA forum at the EMO:  
Solutions for Industry 4.0

From 19 to 21 September, VDMA 
member companies and partners 
from the research community will 
on the VDMA's stand at the EMO 
Hannover in 30 short presenta-
tions be spotlighting innovative 
ideas and products relating to 
Industry 4.0. The focus here will 
be on presentations dealing with 
specific technical implementa-
tions from the fields of high-
precision tools, metrological and 
testing equipment, research and 
exchange of tool data. Visitors 
will learn how intelligent clamp-
ing systems work, and how by 
networking tools and software 
production processes can be sim-
ulated, tool life-cycles monitored, 
and costs downsized.

Text & Image: Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Frankfurt am Main
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

18.09.–23.09.2017

Digitalisation is the EMO’s leitmotif
The EMO Hannover 2017 will be showcasing trend-setters in digital transformation
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Die EMO Hannover 2017 
geht neue Wege, um 
den Austausch zwi-

schen Wissenschaft und Praxis 
zu verstärken. 
Angelehnt an das EMO-Motto 
"Connecting systems for intelli-
gent production" organisiert der 
Verein Deutscher Werkzeugma-
schinenfabriken (VDW) hierzu 
die Sonderschau industrie 4.0 
area. Auf der Sonderfläche stel-
len Fraunhofer- und universitäre 
Forschungsinstitute der Wissen-
schaftlichen Gesellschaft für 
Produktionstechnik (WGP) neu-
este Entwicklungen zur vernetz-
ten Produktion vor. Neben der 
WGP – einem Zusammenschluss 
führender deutscher Maschinen-
bau-Professoren – zeigen Indust-
rievertreter, welche Lösungen sie 
bereits in die Praxis umgesetzt 
haben. In einem begleitenden 
Vortragsforum stellen hochkarä-
tige Wissenschaftler ihre aktu-
ellen Forschungsergebnisse vor 
und zeigen Firmen ihre Kompe-
tenzen bezüglich der smarten 
Fabrik.

Wissenschaft goes public
Die rund 650 m2 große industrie 
4.0 area steht in Halle 25. Auf 
mehr als einem Drittel der Flä-
che werden neun renommierte 
WGP-Institute Demonstratoren 
aus ihren Forschungsprojekten 
präsentieren und einen Einblick 
in die Fabrik der Zukunft geben. 
Mit ihren insgesamt 39 Instituten 
weist die WGP Expertisen über 
die komplette Palette der Pro-
duktion auf.
Wissenschaftler aus München 
und Stuttgart zum Beispiel stellen 
das vom Bundesministerium für 
Bildung und Forschung (BMBF) fi-
nanzierte Projekt "BaZMod" vor.  
Das Motto "Bauteilgerechte Ma-
schinenkonfiguration in der Fer-
tigung durch Cyber-Physische 
Zusatzmodule" steht unter an-
derem für die Erweiterung bis-
her bekannter Schnittstellen. 
Bislang werden Schnittstellen 

zwischen intelligentem Werk-
zeug und Maschinensteuerung 
herstellerindividuell ausgeführt. 
Mit "BaZMod" präsentieren die 
Wissenschaftler Lösungen für 
einen standardisierten Daten- 
und Energieaustausch zwischen 
smartem Werkzeug und Produk-
tionsumgebung.
Ergebnisse aus dem Sonderfor-
schungsbereich "Gentelligente 
Fertigung" stellen Forscher aus 
Hannover vor. Sie zeigen eine 
"fühlende" Werkzeugmaschine 
und neue Ansätze in der Sen-
sorik, etwa der modularen Mik-
rosensorik, sowie sensorischer 
Spanntechnik. Auch magnetische 
Magnesiumlegierungen, ein neu-
artiges Hochfrequenz-Kommuni-
kationssystem für die Produktion 
sowie anlernfreie Prozessüber-
wachung sind Themen am Stand 
der Hannoveraner.

Simulationen  
vereinfachen Abläufe

Im Bereich Simulation stellen un-
ter anderem Wissenschaftler aus 
Kaiserslautern Ergebnisse aus 
dem BMBF-Projekt "mecPro2" vor, 
das Ende 2016 auslief. Cypertroni-
sche Produkte (CTP) sind komple-
xe Systeme, deren Entwicklung 
heute oft noch dokumentenzen-
triert erfolgt. Auch die Übergabe 
der produktseitigen Information 
an die Produktion erfolgt häufig 
dokumentenzentriert und erst in 
fortgeschrittener Planungspha-
se des CTP. Das erschwert und 
verzögert die Planung des cyber-
tronischen Produktionssystems 
(CTPS). Im Rahmen von mecPro2 
wurde nun eine modellbasierte 
Planungssystematik für CTP und 

CTPS entwickelt, die eine integ-
rierte Planung von Produkt und 
Produktion ermöglicht.

Firmen zeigen  
praktische Lösungen

Neben der Forschung finden prak-
tische Anwendungen reichlich 
Raum in der industrie 4.0 area. 
Auf rund 400 m2 stellen Firmen 
dem Publikum ihre neuesten 
Lösungen vor. Auch hier ist die 
Bandbreite groß und reicht von 
Werkzeugmaschinen über Logis-
tik bis hin zu Software.
Präsentiert wird unter anderem 
eine auf machine learning basier-
te Datenverarbeitung und Integ-
ration mit industriellen Kommu-
nikationsprotokollen. Auch eine 
Demo-Roboterzelle mit virtueller 
Darstellung einer Software für 
Automatisierungslösungen in-
klusive einer Steuereinheit wird 
vorgestellt. Ebenso wird ein Werk-
zeugausgabesystem sowie ein 
Paletten-Handlingsystem in Ver-
bindung mit einer Buchführungs-
Software zu sehen sein. Nicht 
zuletzt sind digitale Geschäfts-
plattformen Thema der industrie 
4.0 area.

Die facettenreichen Projekte und 
Lösungen der Aussteller in der 
industrie 4.0 area erlauben den 
Besuchern nicht nur einen Blick 
in die Zukunft der Produktion. 
Sie garantieren auch den fachli-
chen Austausch mit Experten ei-
ner internationalen Community.

Text & Bild:
Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW) 
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Weitere Infos unter:
www.emo-hannover.de

Ein Fenster zur Produktion von Morgen
EMO 2017 schlägt eine Brücke zwischen Wissenschaft und Praxis

l0 Jahre

Bierther Submikron GmbH
In den zehn Morgen 21

55559 Bretzenheim, Germany

Tel. : +49 (0) 671 - 79 61 41 90
Fax: +49 (0) 671 - 79 61 41 99

Email : bierther@submikron.com
www.submikron.com

Kompetenz
in

Feinschleifen,
Läppen

und
Polieren

Halle 11
Stand E33

Halle 11
Stand E33

Eberhard Abele, Präsident der WGP

http://www.emo-hannover.de/
mailto:bierther@submikron.com
http://www.submikron.com/
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Auf der diesjährigen EMO 
Hannover 2017 wird erst-
mals ein Forschungssym-

posium abgehalten, in dessen 
Rahmen neueste wissenschaft-
liche Entwicklungen präsentiert 
werden. 
Der VDW (Verein Deutscher Werk-
zeugmaschinenfabriken) orga-
nisiert gemeinsam mit der WGP 
(Wissenschaftlichen Gesellschaft 
für Produktionstechnik) das Sym-
posium "Production for Tomor-
row". Im Fokus stehen weniger 
Digitalisierung und Industrie 4.0 
als die zahlreichen Innovationen 
auf den Gebieten der klassischen 
Technologien. 

"Wir wollen mit dem Symposium 
die Aufmerksamkeit sehr bewusst 
auf genau solche Innovationen 
lenken, die unabhängig vom Ver-
netzungsgedanken die High-End-
Qualität von Werkzeugmaschinen 
auch für die kommenden Jahre 
garantieren werden", betont Prof. 
Eberhard Abele, Präsident der 
WGP – einem Zusammenschluss 
führender deutscher Maschinen-
bau-Professoren.

Guter Ruf deutscher Maschinen 
dank klassischer Technologien

Am 21. September 2017 wird auf 
der EMO Hannover das Symposi-
um Production for Tomorrow einen 

Blick in die Zukunft der Produktion 
freigeben. Die hat sich in den ver-
gangenen Jahren stark verändert, 
was zu einem erheblichen Teil an 
Digitalisierung und Vernetzung 
von Maschinen und Anlagen im 
Zuge von Industrie 4.0 liegt. Doch 
auch in den klassischen Technolo-
gien liegen immense Potenziale, 
wie die vielen bemerkenswerten 
Entwicklungen der jüngsten Zeit 
zeigen. "Zum Beispiel steigt in der 
Messtechnik, der Antriebstechnik 
oder auch der Laserstrahlquellen 
kontinuierlich die Qualität von 
Werkzeugmaschinen", berichtet 
Abele. "Daher werden klassische 
Technologien den Ruf der deut-
schen Maschinen in Bezug auf 
Präzision, Verfügbarkeit, Effizienz 
und Produktivität auch für die Zu-
kunft garantieren."

Ein Fenster zur Produktion 2025
Das Symposium beginnt denn 
auch mit einem Keynote-Vortrag 
von Abele, Leiter des Instituts für 
Produktionsmanagement, Tech-
nologie und Werkzeugmaschinen 
(PTW) der TU Darmstadt. Er wird 
die Produktionstechnik im Jahr 
2025 aus Sicht der WGP skizzie-
ren. Danach werden Vertreter sie-
ben renommierter WGP-Institute 
ihre Ergebnisse aus öffentlich ge-
förderten Forschungsprojekten zu 
den Schwerpunkten Maschinen-

technik und hocheffiziente Ferti-
gungstechnologien vorstellen.
Forscher aus Hannover etwa zei-
gen, wie die Produktion künftig 
durch aktive mechatronische 
Systeme weiterentwickelt werden 
kann. Die Grenzen spanender Be-
arbeitung von Metallen zum Bei-
spiel liegen unter anderem in un-
erwünschten Schwingungen der 
Maschinen, so genannter Maschi-
nendynamik und Prozessdynamik. 
Die Hannoveraner haben aktive 
intelligente Systeme entwickelt, 
die bisherige technische Grenzen 
der Achs- und Prozessdynamik er-
weitern.

Ein weiterer Vortrag widmet sich 
den SPS-Programmcodes von 
Werkzeugmaschinen. Die Steu-
erungssoftware wird bislang bei 
der virtuellen Inbetriebnahme der 
Maschinen von Mitarbeitern ma-
nuell getestet. Stuttgarter Wissen-
schaftler haben nun ein System 
entwickelt, diesen Test zu automa-
tisieren. Dadurch wird er sowohl 
zuverlässiger als auch zeiteffizi-
enter, da in gleicher Zeit ein weit 
höherer Anteil des Codes getestet 
werden kann.

Forscher aus Kaiserslautern haben 
sich den Bohrwerkzeugen gewid-
met. Da Bohren einer der häufigs-
ten Schneidprozesse überhaupt 

sind, bieten sie entsprechend ho-
hes Optimierungspotenzial in Be-
zug auf Kosteneffizienz und Quali-
tät. Ziel der Verbesserungsansätze 
waren die Kühlschmierstoff (KSS)-
Zufuhr und das Schneidverhalten. 
Im Rahmen des Symposiums stel-
len die Forscher ihre innovativen 
Lösungen in diesen beiden Be-
reichen vor. Zudem zeigen sie Si-
mulationsverfahren, um Position 
und Kontur der Austrittsdüse der 
internen KSS-Zufuhr dahingehend 
zu optimieren, dass Effizienz der 
Kühlung und die hochpräzise und 
flexible Präparation der Schneid-
kanten optimiert werden können.

Advances in classical 
technologies assure 
the machine tool's 
future

At this year's EMO Han-
nover, for the first time a 
research symposium will 

be held; under its aegis, the lat-
est scientific developments will 
be presented. 
The VDW (German Machine Tool 
Builders' Association) is in con-
junction with the WGP (German 
Academic Society for Production 
Engineering) organising the "Pro-
duction for Tomorrow" symposi-
um. It will be focusing less on dig-
italisation and Industry 4.0 than 
on the numerous innovations in 
the fields of classical technolo-
gies. "With this symposium, we 
are aiming quite deliberately to 
draw attention to precisely those 
innovations that will guarantee 
the high-end quality of machine 
tools for the years ahead as well, 
irrespective of network thinking," 
emphasises Prof. Eberhard Abele, 
President of the WGP – a group-
ing of leading German mechani-
cal engineering professors.

Good reputation of German ma-
chines thanks to classical tech-
nologies

On 21 September 2017, at the EMO 
Hannover, the Production for To-
morrow symposium will be taking 
a look at the future of production.  

Fortschritte in klassischen Technologien 
garantieren Zukunft der Werkzeugmaschine
WGP zeigt auf EMO Hannover 2017 ihre immensen Potenziale
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This has changed considerably 
over recent years, a develop-
ment substantially attributable 
to digitalisation and networking 
of machines and lines within the 
context of Industry 4.0. But the 
classical technologies, too, pos-
sess immense inherent poten-
tials, as the numerous remark-
able developments of recent 
years go to show. "For example: in 
terms of metrology, drive technol-
ogy and also laser beam sources, 
the quality of machine tools is 
steadily rising," reports Professor 
Abele. "So classical technologies 
will guarantee the reputation of 
German machines in regard to 
precision, availability, efficiency 
and productivity into the future 
as well."

A window on Production 2025
Thus the symposium begins logi-
cally enough with a keynote pres-
entation from Professor Abele, 
who heads the Institute for Pro-
duction Management, Technol-
ogy and Machine Tools (PTW) at 
Darmstadt University of Applied 
Science. He will be outlining the 
production technology of 2025 
from the WGP's viewpoint. Rep-
resentatives of seven prestigious 
WGP institutes will then report 
on their results from government-
sponsored research projects 
focusing primarily on machine 
design and ultra-efficient manu-
facturing technologies.
Researchers from Hanover, for 
example, will be showing how in 
future production operations can 
be design-enhanced by means 
of active mechatronic systems. 
The limitations of metal-cutting 
processes, for example, lie not 
least in unwanted vibrations of 
the machines, known as machine 
dynamics and process dynam-
ics. The researchers in Hanover 
have developed active intelligent 
systems that extend the previous 
technical limitations of axis and 
process dynamics.

Another presentation is devoted 
to the PLC program codes for ma-
chine tools. The control software 
has hitherto been tested manu-

ally by staff at virtual commission-
ing of the machines. Scientists in 
Stuttgart have now developed a 
system for automating this test. 
This renders it both more reli-
able and also more time-efficient, 
since a far higher proportion of 
the code can be tested in the same 
period.
Researchers from Kaiserslautern 
addressed the issue of drilling 
tools. Since drilling is one of the 
most frequent cutting processes, 

it offers concomitantly high po-
tential for optimisation in regard 
to cost-efficiency and quality. 
These approaches to improve-
ment have focused on the cool-
ing lubricant feed and the cutting 
behaviour. Under the aegis of 
the symposium, the researchers 
will be presenting their innova-
tive solutions in these two fields. 
Moreover, they will be showing 
simulation processes designed 
to improve the position and con-

tour of the outlet nozzle at the in-
ternal cooling lubricant feed, so 
as to enable the efficiency of the 
cooling function and the high-
precision, flexible preparation of 
the cutting edges to be optimised.

Text & Bild:
 Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Halle 5
Stand E04

http://www.wmc-sinterstar.ch/
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Zur Messe EMO in Hanno-
ver erweitert LMT Tools 
ihr breites Produktportfo-

lio um zahlreiche Neuheiten zum 
Fräsen, Gewinden und Verzah-
nen. Damit erhalten die Anwen-
der der Branchen Automotive, 
Luft- und Raumfahrt, Energie-
technik, Maschinenbau, Medi-
zintechnik sowie Gesenk- und 
Formenbau neue Lösungen zur 
Produktivitätssteigerung  ihrer 
individuellen Bearbeitungsfälle.
Egal, ob beispielweise beim Ko-
pierfräsen eine einzige Schneide 
-wie beim neuen CopyMax®1- 
Fräser oder 12 nutzbare Schnei-
den pro Wendeplatte -wie beim 
ACU-Jet Double6 Premium zum 
gewünschten Erfolg führen: Das 
jeweils optimale Werkzeug ist 
vorhanden. Auch zur Bearbei-
tung hochfester oder gehärteter 
Werkstoffe werden neue Präzisi-
onswerkzeuge präsentiert, zum 
Beispiel sind hier die beiden  po-
sitiven Planfräser MultiFace H45 
PRO4 und P45 PRO8 oder der 
MultiEdge 2Feed mini zu nennen. 
Sie zeichnen sich durch geringe 
Zerspankräfte und großes Zeit-
spanvolumen aus.

Der neue Leistungsträger beim 
Verzahnen ist der sehr robuste 
Wendeplattenwälzfräser UNIFY. Er 
deckt den Modulbereich von 6 bis 
12 ab. Sein geringer Durchmesser 

ab 150 mm ermöglicht den Vorteil 
sehr kurzer Prozesszeiten auch 
auf kleineren Maschinen.
 
Mit dem neuen modularen Ge-
windeformer HPF Max wird ein 
effizienter Partner für die Seri-
enfertigung in der automotiven 
Industrie und im Maschinenbau 
vorgestellt. Auschlaggebend für 
seine hohe Standzeit sind ein 
neues Hartmetallsubstrat, eine 
neue Beschichtung und die opti-
mierte Formergeometrie.

Leistung kopieren                                                                                             
Die Produktfamilie CopyMax® hat 
Zuwachs bekommen. Nachdem 
sich die zweiseitige CopyMax®2 
- Wendeplatte im Gesenk- und 
Formenbau bestens bewährt hat, 
wurde von LMT Kieninger nun 
die einseitige CopyMax®1-Platte 
entwickelt. Auch die Trägerwerk-
zeuge sind ergänzt worden. Neu 
im Programm sind ebenfalls 
zylindrische Ausführungen der 
Stahlschäfte in zwei verschiede-
nen Längen sowie zylindrische 
Aufschraubfräser. Die zusätzli-
chen Werkzeuge sind mit innerer 
Kühlmittelzufuhr verfügbar.
Ihre besondere Leistungsstärke 
beweist die CopyMax®-Familie 
beim Schruppen und Semischlich-
ten von größeren Formen und bei 
der Restmaterialbeseitigung (Bild 
1). Abhängig von der Beschaffen-

heit des Bauteils kann der Kun-
de entweder die einseitige oder 
die zweiseitige Ausführung der 
CopyMax®-Wendeplatten nutzen 
und so seine spezifischen Vortei-
le selbst bestimmen. In jedem Fall 
erreicht der Anwender höchste 
Prozesssicherheit in Qualität und 
Standzeit. 
Die hohe Standzeit dieser Werk-
zeugausführungen, die beim 
CopyMax®2 bei Nutzung beider 
Schneiden um den Faktor 4 ge-
steigert werden konnte, basiert 
sowohl auf der innovativen Hoch-
leistungsbeschichtung Nanomold 
Gold, als auch auf dem zum Pa-
tent angemeldeten Herstellungs-
verfahren HQS (High Quality Sin-
tering). Dabei werden durch einen 
erhöhten Prozessdruck und einer 
speziellen Formgebung noch sta-
bilere Schneidkanten erzeugt.  
Beim Schruppen von Werkzeug-
stahl, Rostfreiem Stahl oder gar 
Superlegierungen kommen viele 
Werkzeugsysteme schnell an ihre 
Grenzen. Speziell hierfür hat LMT 
Kieninger das Frässystem ACU-Jet 
Double6 Premium optimiert und 
um die Wendeschneidplatte Ø 
12mm ergänzt.
Das Ergebnis ist ein Werkzeug, 
das maximale Stabilität und 
Prozesssicherheit bietet und 
aufgrund doppelseitiger Verwen-
dung der Schneidplatten durch 
hohe Wirtschaftlichkeit punktet. 

Die Wendeschneidplatten sind 
bis zu 12 mal einsetzbar.

Kosten sparen                                                                                                                
Bei der wirtschaftlichen Schrupp-
bearbeitung zählt vor allem eins: 
Ein möglichst hohes Zeitspan-
volumen. Für moderne Bearbei-
tungszentren setzt das nicht nur 
innovative Fräswerkzeuge vor-
aus, sondern es bedarf auch einer 
Auswahl an Schneidstoffen für 
moderne Werkstoffe. Diese Anfor-
derungen stellen jedoch kein Pro-
blem für die beiden neuen Plan-
fräser MultiFace H45 PRO4 (Bild 
2) und MultiFace P45 PRO8 von 
LMT Fette dar. Die Wendeplatten 
der erstgenannten Ausführung 
sind hochpositiv angestellt und 
besitzen 4 Schneiden. Die zweite 
Version besitzt positiv angestell-
te Wendeplatten mit jeweils 8 
Schneiden. Mit diesen Werkzeug-
geometrien wird die Spindellast 
deutlich reduziert. Selbst auf 
leistungsschwächeren Maschi-
nen sind somit größte Zeitspan-
volumina realisierbar. Das spart 
Fertigungszeit, Maschinenkosten 
und schont Ressourcen.
In einer Praxisanwendung ist die 
Zerspanung auf ein neues Level 
gehoben worden. Bei der Plan-
fräsoperation eines Kupferblocks 
wurden verschiedene Anforde-
rungen deutlich übertroffen. 
Aufgrund der geringen Leistungs-

Exactly yours  
Für jede Anwendung das passende Werkzeug

Bild 1: Die Kopierfräser CopyMax®  
garantieren höchste Standzeit

Bild 2: Die positiven Planfräser MultiFace H45 PRO4 erzeugen großes 
Zeitspanvolumen bei geringen Schnittkräften 
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aufnahme der hochpositiven Aus-
führung konnte der eingesetzte 
Werkzeugdurchmesser von 100 
mm auf 160 mm erhöht und so-
mit die radiale Zustellung ae auf 
102 mm gesteigert werden - zuvor 
waren es 48 mm. Mithilfe opti-
mierter Schnittwerte wurde das 
Zeitspanvolumen von 676 cm³/
min mehr als verdoppelt. Die 
Standzeit pro Schneidkante stei-
gerte sich zudem von 18 Stunden 
auf 24 Stunden, so dass der Ver-
schleiß quasi chancenlos war.

In voller Härte                                                                                                         
Die effiziente Bearbeitung gehär-
teter und hochfester Werkstoffe 
gehört zur besonderen Herausfor-
derung für Zerspanungswerkzeu-
ge. Sowohl die Forderung nach 
hoher Standzeit als auch die Ma-
ximierung der Abtragsraten treibt 
die Entwicklung sehr schnell an 
ihre Leistungsgrenzen. Das gilt je-
doch nicht für die Hochvorschub-
fräser MultiEdge 2Feed mini von 
LMT Fette. Neue Wendeschneid-
platten erweitern das Leistungs-
spektrum der bereits etablierten 
Fräswerkzeuge deutlich. 
Ein besonderes Hartmetallsub-
strat mit hohem Karbidanteil 
in Kombination mit einer TiAlN-
basierten Hochleistungsbe-
schichtung läßt Werkstoffhärte, 
Werkstofffestigkeit und auch ver-
gleichbaren Wettbewerbsproduk-
ten keine Chance. Die bewährte 
Hochvorschubgeometrie der 9 
mm kleinen Wendeplatten für Zu-
stelltiefen bis maximal 1 mm bei 3 
mm Plattendicke ermöglicht eine 

wahre Späneflut bei der Schrupp-
bearbeitung. Einen entscheiden-
den Beitrag dafür leistet auch der 
leicht positive Anstellwinkel der 
Wendeschneidplatten.
In der Praxis führte dieses zu ei-
ner deutlichen Reduzierung der 
Bearbeitungszeit. Bei der Hoch-
vorschubbearbeitung eines hoch-
vergüteten Stahls 1.2343 konnte 
die Bearbeitungszeit im Vergleich 
zu einem Wettbewerbswerkzeug 
halbiert werden. Auch die hohe 
Standzeit von 165 Minuten trägt 
zur Kostenreduktion bei. Der 
MultiEdge 2Feed mini arbeitet 
sehr prozesssicher und höchst 
wirtschaftlich, selbst bei großen 
Auskraglängen.

Vereinigung von Wirtschaftlich-
keit und Präzision                                                                

Für die unterschiedlichen Leis-
tungs- und Qualitätsanforderun-
gen von Verzahnungen für Fahr-
zeuggetriebe bis hin zu Antrieben 
in Windenergieanlagen haben die 
Engineeringexperten von LMT Fet-
te ein umfassendes Produktport-
folio geschaffen. 100 Jahre Erfah-
rung in Kombination mit neuesten 
Forschungs- und Entwicklungser-
gebnissen generieren ständig in-
novative Lösungen, um Ihre Cost 
per Part noch weiter zu senken.
So entstand auch der neue Wen-
deplattenwälzfräser UNIFY. Er 
verstärkt das Anwendungsfeld 
der bewährten Wälzfräserfamilie 
CarbideLine-I (I= Indexable) im 
Modulbereich von 6 -12 und ist 
zukünftig die erste Wahl, wenn 
bei der Bearbeitung von Zahnrä-

dern Leistungsstärke und hohe 
Qualität gefragt sind. Durch die 
neue Bauweise des UNIFY ent-
steht ein einteiliger, kompakter, 
sehr robuster Grundkörper, der 
durch ein Minimum an Schnitt-
stellen sehr präzise arbeitet. 
Diese kompakte Bauweise er-
möglicht den Wendeplattenein-
satz beim Wälzfräsen bereits ab 
einem Durchmesser von 150 mm 
– mit all seinen Vorteilen: Einsatz 
auf kleineren Maschinen, weniger 
Limitierung wegen Kollision und 
Vorteile bei der Prozesszeit.
In der Praxisanwendung hat der 
neue Wendeplattenwälzfräser 
seine Bewährungsprobe bestens 
bestanden. Bearbeitet wurden 
schrägverzahnte Zahnräder Mo-
dul 9 aus dem Material 18 CrNiMo 
7-6 mit 88 Zähnen und einer Rad-
breite von 220 mm (Bild 3).
Der speziell für den Anwendungs-
fall ausgelegte UNIFY erreichte 
mit einer 4-schneidigen Protube-
ranzplatte im ersten Anlauf eine 
Radqualität 9. Die Laufruhe und 
die sehr gleichmäßige Oberfläche 
am Bauteil überzeugen den Kun-
den ebenso wie die kurze Bear-
beitungszeit. Damit vereinigt der 
UNIFY Präzision und Wirtschaft-
lichkeit und erweist sich als neuer 
starker Partner für die Serienferti-
gung im mittleren Modulbereich.

Standzeit modular formen                                                                                             
Effiziente Innengewindefertigung 
ist das Ergebnis intensiver Werk-
zeugforschung und fordert die 
Kreativität der Engineeringex-
perten immer wieder aufs Neue. 

Bereits vor Jahren wurde die 
erste Generation der HPF Gewin-
deformer von LMT Fette präsen-
tiert und hat sich inzwischen mit 
ihrem Alleinstellungsmerkmal 
der modularen Bauweise einen 
Namen bei der spanlosen Innen-
gewindefertigung gemacht. HPF 
bedeutet High Performance For-
ming und verbindet die Vorteile 
der Verschleißfestigkeit eines 
Hartmetall-Gewindekopfes mit 
der Zähigkeit eines Stahlschaf-
tes. Dadurch wird ein neuer 
Leistungsstandard hinsichtlich 
Qualität und Wirtschaftlichkeit 
garantiert.
Nunmehr folgt mit dem weiter 
entwickelten Gewindeformer HPF 
Max die Öffnung einer noch höhe-
ren Leistungsdimension (Bild 4). 
Neben der modularen Bauweise 
tragen jetzt weitere signifikante 
Ausführungsmerkmale entschei-
dend dazu bei, insbesondere das 
neue Feinstkornhartmetall, die 
neue TiCN-Beschichtung und die 
optimierte Formergeometrie. 
Das Einsatzgebiet des HPF Max 
liegt in der Serienfertigung der 
automotiven Industrie und des 
Maschinenbaus.

www.lmt-group.com

Halle 4 | Stand E70

Bild 3: Der robuste Wendeplattenwälzfräser UNIFY reduziert 
die Prozesszeiten

Bild 4: Der modulare Gewindeformer HPF Max 
zeichnet sich durch hohe Standzeit aus

http://www.lmt-group.com/
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Komplexe Maschinen, 
hohe Geschwindigkeiten 
und hohe Leistung kön-

nen für den Maschinenbediener 
eine gefährliche Mischung dar-
stellen. 
Dennoch sind Werkzeugmaschi-
nen sicher. Viele Experten ha-
ben lange daran gearbeitet, das 
aktuelle Sicherheitsniveau zu 
erreichen: Werkzeugmaschinen-
hersteller, Anwender, Gesund-
heits- und Sicherheitsfachleute, 
die EU-Kommission und internati-
onale Normungsgremien. Anläss-
lich des Safety Day for Machine 
Tools auf der EMO Hannover 2017 
werden führende Experten einen 
Überblick über die Chancen und 
Herausforderungen beim aktuel-
len Stand der Technik geben. Zu-
dem berichten sie über ihre Erfah-
rungen, wie praktische Lösungen 
hohe Sicherheit gewährleisten 
und was in Zukunft noch getan 
werden muss.
Der aktuelle Stand der Sicher-
heitstechnik an Werkzeugmaschi-
nen ist eine bemerkenswerte Ent-
wicklung: "Über viele Jahrzehnte 
haben die Unternehmen bewie-
sen, dass sie mit den Risiken, die 
mit der Bedienung von Werkzeug-
maschinen einhergehen, umge-
hen können", erklärt Heinrich 

Mödden, Experte für Maschinen-
sicherheit beim EMO-Veranstalter 
VDW (Verein Deutscher Werk-
zeugmaschinenfabriken), Frank-
furt am Main. Natürlich müssten 
noch weitergehende Anstrengun-
gen unternommen werden, aber 
"Das zahlt sich aus, da die Anzahl 
an Unfällen kontinuierlich zurück-
geht", fährt Mödden fort. Mit den 

traditionellen Konstruktionsprin-
zipien sei bereits ein hohes Maß 
an Sicherheit erreicht.

Werkzeugmaschinen: 
Eingebaute Sicherheit!
Zu dieser erfreulichen Entwick-
lung hat die Europäische Ma-
schinenrichtlinie 2006/42/EC 
aus dem Jahr 1993 wesentlich 
beigetragen. Sie zielt darauf ab, 
die Sicherheitsstandards inner-
halb der Europäischen Union zu 
vereinheitlichen. "Die EU-Maschi-
nenrichtlinie war eine Erfolgsge-
schichte, da sie das Arbeitsum-
feld erheblich sicherer gemacht 

und die Risiken reduziert hat", 
sagt Felicia Stoica, Fachreferentin 
für die Maschinenrichtlinie bei 
der Generaldirektion Grow der 
Europäischen Kommission. "Die 
Beteiligung aller Akteure rund um 
die Werkzeugmaschinenindust-
rie, insbesondere der Maschinen-
hersteller und ihrer Lieferanten, 
hat dafür gesorgt, dass die Maß-

nahmen sinnvoll und praxistaug-
lich sind."
Die Maschinenrichtlinie stellt na-
türlich auch die Hersteller von 
Werkzeugmaschinen in den Fokus, 
die ihr Design einer Risikobewer-
tung unterziehen müssen. Seitdem 
ihre erste Fassung veröffentlicht 
wurde, gab es im Normungsumfeld 
der Richtlinie und insbesondere 
bei der Risikobewertung erhebli-
che Veränderungen. Infolgedessen 
werden die Sicherheitsanforde-
rungen noch immer lebhaft disku-
tiert, so beispielsweise auch die 
Zuverlässigkeit der Mechatronik in 
Sicherheitsfunktionen.

Streng nach dem Subsidiaritäts-
prinzip werden derartige Regeln für 
Sicherheitsmaßnahmen von Exper-
tengremien in Normungsprozessen 
erarbeitet. Für Werkzeugmaschi-
nen findet diese Arbeit internatio-
nal auf ISO-Ebene statt. Entspre-
chend viele Akteure müssen sich 
bei einem globalen Markt auf den 
Stand der Technik einigen. "Für 
die Maschinensicherheit müssen 
zahlreiche Unternehmen oder Be-
hörden direkt einbezogen werden. 
Es kann schwierig sein, einen Kon-
sens auszuhandeln", so Christian 
Neumeister, Sekretär der ISO-Ar-
beitsgruppe für die Sicherheit von 
Fräsmaschinen. "Aber letztendlich 
finden wir immer Kompromisse, 
die die Anforderungen der Gesund-
heits- und Sicherheitsbehörden 
erfüllen und den Aufwand für die 
Industrie auf einem akzeptablen 
Niveau halten."

Are machine tools 
safe? Depend on it!

The safety of machine tools is 
a major issue. Complex ma-

chinery, high speeds, and high 
power levels can be a dangerous 
mixture for the operator. Never-
theless, machine tools are very 
safe products. 

Sind Werkzeugmaschinen sicher? Aber sicher!
EMO Hannover 2017 lädt ein zum EMO Safety Day

EMO Safety Day for Machine Tools 
Dienstag, 19. September 2017, 10.00 bis 
14.00 Uhr, Convention Center, Saal 3B

19. Septem
ber 2017
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Reishauer AG, Switzerland
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Swiss Precision
Gear Grinding
Fahrzeuge, Flugzeuge und Industriemaschinen 
aller Art benötigen für ihre Getriebe hochpräzise 
Zahnräder. Reishauer Wälzschleifmaschinen neh-
men weltweit die Schlüsselrolle im Schleifen von 
solchen Präzisionszahnrädern ein. Getrieben 
werden eine zuverlässige Drehmomentübertra-
gung bei hoher Leistungsdichte, niedrigem Ge-
wicht und minimaler Geräuscherzeugung abver-
langt. Reishauer Wälzschleifmaschinen erfüllen 
die Industrieforderungen in vollem Umfang bei 
tiefsten Stück- und Lebenszykluskosten.
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Many stakeholders have been col-
laborating for a long time to reach 
the current safety level: machine 
tool manufacturers, operators, 
health and safety experts, EU 
policy-makers and international 
standardisation groups. At the 
Safety Day for Machine Tools at 
EMO Hannover 2017, top experts 
will present their insights on the 
requirements and challenges en-
tailed by the current state of the 
art, mapping out how practical 
solutions ensure high levels of 
safety and elucidating what re-
mains to be done in the future.
It is a remarkable story: "For many 
decades, our companies have 
proven that they can handle the 
risks that come with the operation 
of machine tools", explains Hein-
rich Mödden, a machinery safety 
expert at the EMO organizer VDW 
(German Machine Tool Builders' 
Association). Certainly there is a 
lot of work still needed, but, as Mr. 
Mödden continues, "it pays off, as 
the number of accidents is contin-
uously declining." This shows that 
a high level of safety has already 
been achieved with traditional de-
sign practices.

Machine tools: 
Safety Inside!
A large contribution to this grati-
fying trend has to be attributed 
to European Machinery Directive 
2006/42/EC (MD), which was is-
sued in 1993 and aimed at lev-
elling the safety standards for 
machinery across the European 
Union. "The EU Machinery Direc-
tive has been a success story, 
making working environ-ments 
significantly safer and reduc-
ing hazards", says Felicia Stoica, 
policy officer for the Machinery 
Directive at the European Com-
mission's Directorate-General for 
Growth. "The involvement of all 
stakeholders in the machinery 
sector, especially manufacturers 
and their equipment suppliers, 
has ensured that the actions tak-
en are practicable and beneficial." 
The MD takes manufacturers of 
machine tools into its focus, too, 
and they have to conduct risk as-
sessments for their design. Since 

the first version of the MD was 
established, there have been con-
siderable alterations in the stand-
ardization environment covered 
by this directive and in particular 
to risk assessment. 
As a result, the safety require-
ments are still being animatedly 
discussed, e.g. the reliability of 
mechatronics in safety functions. 
Following strict subsidiarity, such 
rules for safety measures are 

formulated by expert panels in 
standardisation processes. For 
machine tools, this work is be-
ing performed on a global ISO 
level. Hence, many of the inter-
national market actors are nego-
tiating about the state of the art. 
"Machine safety evokes strong 
involvement of companies or au-
thorities. It can be a tough job to 
find a consensus", states Chris-
tian Neumeister, secretary of the 

ISO working group for safety of 
milling machines. "But in the end, 
we usually find compromises to 
satisfy the demands of health and 
safety authorities and keep the 
effort involved for the industrial 
sector to an acceptable level."

Text & Bild: 
VDW e.V. 
Corneliusstraße 
D-460325 Frankfurt

http://www.reishauer.com/
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Die beiden Schweizer 
Hartmetall-Hersteller 
Hartmetall Estech AG in 

Hitzkirch und WMC Sinterstar 
AG in Lotzwil haben sich zum 
Ziel gesetzt, ihren Kunden Hart-
metallteile in hoher Qualität und 
neuster Technologie anbieten zu 
können. Die Produktionspalette 
umfasst:
 • Präzise vorgeformte Sonder-  
 teile nach Kundenzeichnung, 
 roh gesintert und fertig bear- 
 beitet, in kleinen und mittleren  
 Serien für den Einsatz im
 Verschleißschutz, in der 
 Umformtechnik und für Werk-
 zeuge.
 • Formgenaue Direktpressteile 
 in mittleren und großen Serien 
 (Ronden, Platten)
 • Stranggepresste Hartmetall-
 Stäbe und -Leisten in Standard- 
 und Sondersorten bis 1‘400 mm 
 Länge.
Um die hohe Qualität sicher zu 
stellen, verzichten wir bewusst 

auf die Verwendung von umgear-
beiteten Hartmetallschrotten und 
setzen nur Rohstoffe aus vollstän-
diger chemischer Herstellung ein 
(Virgin-Rohstoffe). Wir führen die 
gesamte Produktionskette vom 
Pulver bis zum gesinterten Hart-
metall in der Schweiz durch und 
überwachen jeden Schritt in un-
serem metallurgischen Labor. 
Die Pulver-Herstellung aus den 
Rohstoffen Wolframkarbid als 
Hartstoff in verschiedenen Korn-
größen von ultrafein über submik-
ron, fein, medium bis grob und Ko-
balt oder Nickel als Bindermetall 
sowie diversen Dopingkarbiden 
führen wir in einem wasserba-
sierten Mahl- und Sprühprozess 

durch. So minimieren wir die Emis-
sion von Kohlenwasserstoffen und 
klimaschädigenden Treibhausga-
sen, reduzieren das Sicherheits-
risiko und erhalten erst noch ein 
wesentlich homogeneres Granu-
lat, das die Grundlage für unsere 
hochpräzisen Direktpressteile 
bildet.
Unser Innovationsprogramm fo-
kussiert einerseits auf die Ent-
wicklung und Verbesserung der 
mechanischen Eigenschaften 
unserer Hartmetallsorten hin-
sichtlich von deren Härte und 
Risszähigkeit sowie andererseits 
auf eine Verbesserung der Korro-
sionsfestigkeit für Anwendungen, 
bei denen die Hartmetallwerk-
zeuge in Kontakt mit korrosiven 
Medien kommen, welche die 
Werkzeuge zerstören oder Bin-
dermetall aus den Hartmetallen 
freisetzen und die Produkte kon-
taminieren.
 • Korrosionsfeste Nickel gebun-
 dene Hartmetalle für die Lebens- 

 mittelindustrie (FDA-Zertifikat) 
 und die chemische Industrie
 • Spannungsarme und korro-
 sionsbeständige Sorten für die 
 Elektroerosion
 • Äußerst risszähe, schlag- und 
 bruchfeste Hartmetallsorten 
 mit hohen Bindergehalten  
 • Ultraharte Sorten mit feinstem 
 Wolframkarbid und 3% Kobalt-
 binder
 • Entwicklung von Hartmetall-
 sorten mit Eisenlegierungen 
 als Binder. Neben der reduzier-
 ten Toxizität ergeben sich 
 durch diese ganz neue Eigen-
 schaften und Anwendungs-
 möglichkeiten.

Halle 5 | Stand E04

Hartmetall-Sonderteile nach Kundenzeichnung

Kühlsysteme für Werk-
zeugmaschinen müs-
sen zahlreiche An-

forderungen erfüllen: Sie 
müssen über eine exakte 
Temperaturregelung verfügen, 
effizient kühlen und für Indu-
strie 4.0-Anwendungen gerü-
stet sein. 
Diese Anforderungen erfüllt 
Rittal mit dem neuen Blue e+ 
Chiller, einer neuen flüssig-
keitsbasierten Kühllösung für 
Maschinen und Prozessanla-
gen. Diese und weitere Innova-
tionen zeigt der Systemanbie-
ter für Schaltschranktechnik 
auf der EMO Hannover, der 
weltweit größten Messe für 
Metallbearbeitung, vom 18. 
bis 23. September. Um eine 
hohe Temperaturgenauigkeit 

zu erzielen und dabei die An-
forderungen nach hoher Ener-
gieeffizienz zu erfüllen, bringt 
Rittal mit der neuen Serie Blue 
e+ eine Chiller-Generation auf 
den Markt, die einen enormen 
Sprung bei der Energieeffizienz 
ermöglicht. Grundlage für die 
signifikante Reduzierung des 
Energieverbrauchs ist der Ein-
satz eines drehzahlgeregelten 
Kompressors. Statt wie bei der 
Heißgas-Bypass-Regelung den 
Kältekompressor unter Volllast 
zu betreiben und einen gro-
ßen Teil der Kälteleistung zu 
vernichten, kann der Inverter 
geregelte DC-Kältekompressor 
genau so viel Kälteleistung be-
reitstellen, wie aktuell benötigt 
wird. Damit kann die Hysterese 
extrem klein gehalten werden, 

ohne dass unnötig Kälteleis-
tung verschwendet werden 
müsste.

Bis zu 70 Prozent 
Energieeinsparung
Für den Antrieb der Kompres-
soren setzt Rittal DC-Synchron-
motoren ein. Mit einem Inverter 
kann die Drehzahl dieser Moto-
ren exakt geregelt werden, so 
dass die Blue e+ Chiller stets 
mit der optimalen Drehzahl 
laufen. Mit dieser innovativen 
Antriebs- und Regelungstech-
nik lassen sich im Vergleich zu 
Chillern mit Heißgas-Bypass-
Regelung bis zu 70 Prozent 
Energie sparen.
Ein Bedienpanel mit Touchdis-
play stellt alle Meldungen im 
Klartext dar. 

Über eine App lassen sich wich-
tige Informationen drahtlos 
übertragen. Auch die Parame-
trier- und Diagnose-Software 
RiDiag III kann mit den Blue e+ 
Chillern verwendet werden. Die 
Software kann entweder über 
USB oder zukünftig über ver-
schiedene Netzwerkprotokolle 
mittels ComModule mit dem 
Blue e+ Chiller kommunizieren.

Die neuen Chiller sind in drei 
Leistungsklassen mit Kälteleis-
tungen von 2,5, 4 und 6 kW (re-
gelbar zwischen 20 bis 100 Pro-
zent) erhältlich. Approbationen 
für alle wichtigen Märkte wie 
cULus Listed, EAC, CCC und GS 
erleichtern den internationalen 
Einsatz zusätzlich.

Text:
Rittal GmbH & Co. KG
Auf dem Stützelberg
35745 Herborn
Deutschland

Rittal mit neuer Kühllösung 
für Werkzeugmaschinen
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Der österreichische Werk-
zeug- und Hartmetall-
spezialist Boehlerit 

bringt die nächste Erwei terung 
seiner Fräswerkzeuge auf den 
Markt und ergänzt damit sein 
äußerst erfolgreiches Fräspro-
gramm.
Beim ETAtec 45P handelt es sich 
um einen siebenschneidigen 
Planfräser mit 45 Grad Anstell-
winkel und positiver Grundgeo-
metrie. Diese sorgt dafür, dass 
die Schnittkräfte gering bleiben, 
was insbesondere jene Anwender 
freuen wird, die über leistungs-
schwächere Maschinen mit gerin-
ger Stabilität verfügen. Trotz des 
leichten Schnitts ist ein hohes 
Zerspanvolumen sichergestellt. 
Auch für Werkstücke, die auf-
grund ihrer Beschaffenheit bzw. 
Form (zum Beispiel Auskragun-
gen) instabile Bedingungen beim 
Fräsen hervorrufen, bietet sich 
der neue Boehlerit-Planfräser an. 
Mehr noch, als Werkstücke dieser 
Art oft auch der Grund für schwie-
rige Aufspannsituationen sind: 
Auch für diese Anwendungen ist 
der ETAtec 45P mit seinen be-
sonders geringen Schnittkräften 
hervorragend geeignet. „All diese 
Vorteile wirken sich direkt auf die 
Prozesssicherheit aus“, wie André 
Feiel, Produktmanager Fräsen bei 
Boehlerit, bestätigt. 

Sieben Schneiden sind dafür 
verantwortlich, dass sich die Pro-
duktivität des ETAtec 45P beim 
Planfräsen sehen lassen kann. 
Die Ungleichteilung der Zähne 
führt zu einer Reduktion von 
Schwingungen und einer hohen 
Laufruhe. Das Werkzeug ist zu-
dem multifunktional: Die Wende-
schneidplatten für das Planfräsen 
können einfach gegen Rundplat-
ten getauscht werden – zum Bei-
spiel für das Kopierfräsen. Mit nur 
einem Trägerwerkzeug eröffnen 
sich so für den Anwender zwei 
häufig benötigte Bearbeitungs-
verfahren. Entwickelt wurde der 
ETAtec 45P, wie alle Produkte des 
Boehlerit-Fräsprogramms, unter 
Zuhilfenahme dynamischer sowie 
statischer FEM-Analysen (Finite 
Elemente Methode), in die die Er-
fahrung und das Know-how vieler 
Jahrzehnte in der Werkstoff- und 
Schneidwerkzeugentwicklung 
eingeflossen sind.
ETAtec 45P eignet sich insbeson-
dere für das Fräsen langspanen-
der Materialien, beispielsweise 
rostfreie Materialien, Titan oder 
Nickel-Basis Legierungen. Anwen-
der können auf ein breites Ange-
bot an Wendeschneidplatten von 
Boehlerit zurückgreifen: Kunden, 
die sich für eine Ausführung mit 
Spanformergeometrie (Typ XEMT) 
entscheiden, können den Leicht-
schneideffekt des ETAtec 45P 
noch weiter verstärken. „Geht es 
etwas rauer zu“, so André Feiel 
weiter, „bietet sich die Varian-
te ohne Spanformergeometrie 
(XEMW) an, bei der die Stabilität 
im Vordergrund steht.“ Beide Aus-
führungen sind in vier Sorten für 
Stähle (Typen BCP20M/BCP25M 
und BCP30M/BCP35M) und 2 Sor-
ten für rostfreie Stähle bzw. Rost-
freimaterialien verfügbar (Typen 
BCM35M/BCM40M). Daraus resul-
tiert ein Produktmix, der praktisch 
alle Anwendungsfälle abdeckt. 
Kunden aus den verschiedensten 
Branchen – egal, ob Großkonzern  

oder KMU – werden sich über die 
Neuentwicklung der Kapfenberger 
freuen: Überall dort, wo leichte 
Fräsbearbeitung mit geringen 
Schnittkräften erforderlich ist,  
erweist sich der ETAtec 45P als 
ideale Lösung. 

Schruppen, ohne an Kosten  
zu denken
Wirtschaftlichkeit steht beim 
neuen Schruppwerkzeug  ZETA-
tec 90N im Mittelpunkt, mit dem 
der österreichische Schneid-
stoffspezialist Boehlerit sein 
Fräsprogramm ergänzt. Insge-
samt sechs Schneidkanten sor-
gen für maximale Produktivität 
bei gleichzeitig geringen Kosten. 
Die hohe Prozesssicherheit und 
Stabilität in der Schruppbearbei-
tung wird gewährleistet durch 
die negative Grundgeometrie. 
Für den trotzdem leichten Schnitt 
ist der effektiv positive Spanwin-
kel verantwortlich. Wie bei allen 
Werkzeugen des Boehlerit-Fräs-
programms ist auch die Konstruk-
tion des ZETAtec 90N konsequent 
auf Stabilität getrimmt. „Jeder 
vermeintlichen Kleinigkeit wurde 
von den Entwicklern die nötige 
Beachtung geschenkt“, erläutert 
André Feiel, Produktmanager 
Fräsen bei Boehlerit. Hier können 
die Kapfenberger das gesammel-
te Know-how und die Erfahrung 
vieler Jahrzehnte in der Werk-
stoff- und Schneidwerkzeugent-

wicklung gewinnbringend für den 
Kunden einsetzen.
Besonders für Anwender, die 
kürzer spanende Materialien 
von einfachen Stählen bis hin  
zu Gusswerkstoffen bearbeiten, 
erweist sich der ZETAtec 90N 
als hervorragende Lösung. Dem-
entsprechend hat Boehlerit ein 
breites Sortiment an Wende-
schneidplatten für das neue 
Fräswerkzeug im Programm: Zum 
Beispiel die PVD-beschichtete 
Sorte BCP25M, die sich bestens 
zum Fräsen von unlegiertem 
oder legiertem bzw. rostfreiem 
Stahl eignet, oder BCP35M, eine 
zähe, ebenfalls PVD-beschichtete 
Stahlfrässorte, die sich insbe-
sondere für die Trockenbearbei-
tung bei niedrigen bis mittleren 
Schnittgeschwindigkeiten anbie-
tet. Beachtung verdient auch die 
Sorte BCM35M, mit der sich von 
Guss über Stahl bis hin zu Alumi-
nium nahezu sämtliche Materiali-
en zerspanen lassen. „Anwender, 
die für die Schruppbearbeitung 
mit dem ZETAtec 90N eine uni-
verselle Sorte einsetzen wollen, 
werden BCM35M zu schätzen 
wissen“, so André Feiel. Einen 
besonderen Produktvorteil stellt 
das helikale- und lineare Eintau-
chen dar, welches trotz der nega-
tiven Grundgeometrie der Wende-
schneidplatten mit dem ZETAtec 
90N Fräswerkzeug möglich ist. 
Wer also beim Schruppen stets 
die Kosten im Blick hat und auf 
höchste Wirtschaftlichkeit setzt, 
ist mit dem ZETAtec 90N von 
Boehlerit bestens bedient.

www.boehlerit.com

Halle 4, Stand C70

Planfräsen auf die leichte Art
Boehlerit bringt mit dem ETAtec 45P ein multifunktionales Werkzeugsystem für die 
leichte Fräsbearbeitung auf den Markt

Mit dem ZETAtec 90N bietet Boeh-
lerit ein neues Schruppwerkzeug 
mit einem sensationell geringen 
Kostenfaktor pro Schneide an.

http://www.boehlerit.com/
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Prozessautomatisierung

Cloud-Lösungen sind in: 
Digitalisierte Daten in 
App-basierten Wolken-

schlössern sollen Prozesse 
automatisieren und effizienter 
machen. Die EMO Hannover 2017 
zeigt gangbare Wege und gibt 
praxistaugliche Navigationshil-
fen auf der Datenautobahn zur 
smarten Fabrik der Zukunft.
Eine "smarte Systemoptimierung, 
die Fehler in verketteten Produk-
tionsprozessen erkennt und ihre 
Ursachen sowie die Fortpflanzung 
automatisiert aufzeigt", präsen-
tiert das Stuttgarter Fraunhofer-
Institut für Produktionstechnik 
und Automatisierung (IPA) auf der 
EMO Hannover 2017. Wie das in 
der Praxis funktioniert, erläutert  
Felix Georg Müller, Fachthemenlei-
ter Autonome Fertigungssystem- 
optimierung: "Mit der smarten Sys-
temoptimierung erfolgt eine tech-
nisch detaillierte und zugleich 
automatisierte Auswertung von 
Stillstandsursachen und Fehler-
zusammenhängen in einer ge-
samten Produktionslinie. Sobald 
die Produktion läuft, werden aus 
allen Prozessschritten zeitsyn-
chron Daten an ein Analysetool 
übermittelt." Dieses kann nun mit 
den am Fraunhofer IPA entwickel-
ten Algorithmen Rückschlüsse 
ziehen und die Informationen in 
gewünschter Form aufbereiten.

Datengetriebene  
Produktionsoptimierung

Als Datenbasis dienen Zustands- 
und Prozessinformationen aus 
allen technischen Teilschritten der 
gesamten Prozesskette. Hieraus 
kann das Analysetool kontinuier-
lich und echtzeitnah herausarbei-
ten, wo Fehler oder Stillstände 
auftreten oder erst durch das Zu-
sammenspiel mehrerer abwei-
chender Faktoren in verschiede-
nen Prozessschritten entstehen. 
Im Gegensatz zur klassischen 

OEE erhält der Anwender sofort 
eine Ursachenzuordnung. (Anm. 
d. Red.: OEE – Overall Equipment 
Effectiveness = Gesamtanlagen-
effektivität – ist ein Maß für die 
Wertschöpfung einer Anlage und 
eine Kennzahl, die hilft, die Pro-
duktivität, die Rentabilität und die 
Gesamteffektivität von Produkti-
onsanlagen im Kontext mit dem 
Fertigungsprozess zu ermitteln, zu 
überwachen und zu verbessern.)
Der Anwender sieht beispielswei-
se, welcher Prozess den anderen 
blockiert und erkennt, wo der 
Auslöser sitzt. Weiterhin ist es 
möglich, die Fehlerbehebung zu 
priorisieren, da der reale Engpass 
der Produktionslinie zu jeder Zeit 
berechnet wird. Dies basiert auf 
allen aktuell detektierten Feh-
lerbildern, Kurzstopps und Aus-
schussraten und spiegelt somit 
den Echtzeitblick auf eine Anlage 
wider.
Datenquellen sind entweder 
zusätzlich installierte Senso-
ren, wie etwa smarte Kameras. 
Oder es kommt, falls keine Pro-
zessinformationen vorliegen, 
der am IPA entwickelte Maschi-
nendaten-Logger zum Einsatz.  
Dieser ist heute bereits in der 
Lage, Massendaten aus den In-
dustriesteuerungen Siemens 
S7-1500, Beckhoff CX1020 und 
Mitsubishi Q Series an das Ana-

lysewerkzeug zu liefern. Da somit 
alle relevanten Variablen im Mil-
lisekundentakt verfügbar sind, 
kann das Betriebsverhalten er-
lernt werden. "Damit machen wir 
gängige Maschinensteuerungen 
Big-Data-fähig und können be-
reits vorhandene Maschinenda-
ten in das Analysemodell integ-
rieren", meint IPA-Experte Müller. 
"Mit unserem Tool konnten wir bei 
bereits hoch standardisierten Ma-
schinen von Automobilzulieferern 
zwischen sechs und zehn Prozent 
Zykluszeitreduktion erzielen und 
die dauerhafte Einhaltung des 
Optimums überwachen."
Basis dieser datengetriebenen 
Produktionsoptimierung ist die 
permanente und extrem detail-
lierte Analyse des Anlagenverhal-
tens und aller beteiligten Einzel-
prozesse einer Produktionslinie. 
Dies kann nicht manuell, sondern 
aufgrund des extrem hohen Da-
tenverarbeitungsvolumens nur 
automatisiert erfolgen. 
So werden die Fehlerursachen 
nicht mehr ausschließlich im 
dynamischen Linienverhalten 
gesucht, sondern auch etwa per 
Anomaliendetektion in den Pro-
zessdaten aller Einzelprozesse. 
Damit können Fehler noch prä-
ziser ermittelt und eliminiert 
werden. Mit konventionellen An-
sätzen wäre ein Prozessoptimie-
rer allein mit der Sichtung eines 
Datensatzes und dessen Analyse 
stunden- oder sogar tagelang be-
schäftigt und könnte doch immer 
nur einen Zeitausschnitt untersu-
chen – nämlich den, den der Da-
tensatz repräsentiert.
Auf der EMO Hannover 2017, so 
Müller abschließend, "können 
die Besucher live erleben, wie die 
datengetriebene Produktionsop-
timierung funktioniert. Die Gäste 
an unserem Stand erleben mit un-
serer Minifabrik, wie dynamische 
Engpässe, Abhängigkeiten in 

Prozessautomatisierung: 
Auf dem Weg in die Wolken
EMO Hannover 2017 gibt Navigationshilfen zur smarten Fabrik 
der Zukunft

Mit der „Smarten Systemop-
timierung“ erfolgt eine tech-
nisch detaillierte und zugleich 
automatisierte Auswertung 
von Stillstandsursachen und 
Fehlerzusammenhängen in einer 
Produktionslinie.
Foto: Fraunhofer IPA, Rainer Bez

http://okamoto-europe.de/
http://www.okamoto-europe.de/
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Produktionslinien und Anomalien 
erkannt und ausgewertet werden. 
Eine vollständige Transparenz 
über komplexe Produktionslinien 
in Echtzeit ist so jederzeit mög-
lich."

Prozessketten  
im Automobilbau

Prozessautomatisierung war auch 
Thema der Tagung "Prozesskette 
im Automobilbau" (PiA) am 03. 
und 04. Juli 2017 in Bielefeld. Dort 
wurde unter anderem das Projekt 
HL-Pro-Ket vorgestellt. Was genau 
an dem "integrierten Ansatz" neu 
ist, erläutert Patrick Kuhlemann, 
wissenschaftlicher Mitarbeiter 
am Institut für Fertigungstechnik 
und Werkzeugmaschinen (IFW) 
der Leibniz Universität Hanno-
ver: "Zunächst ist das neuartige 
Drehwalzverfahren zu erwähnen. 
Dazu wurde ein hybrides Dreh-
walzwerkzeug entwickelt, das 
das konventionelle Drehen und 
Festwalzen in einem Werkzeug 
vereint. Ein weiteres wichtiges Er-
gebnis stellen die Fräswerkzeuge 
dar, die die Prozessoperationen 
Schlichten, Schruppen und Fasen 
vereinen und somit die Effizienz 
steigern. Die genannten Prozes-
se ersetzen die konventionellen, 
umformenden Prozesse und ma-
chen die nach dem Härten bislang 
notwendige Hartfeinbearbeitung 
unnötig." Das Drehwalzen ermög-
licht eine Vorkompensation des 
Härteverzugs, wodurch sich die 
Prozesskette nahezu halbiert. Zu-
dem wird die Flexibilität massiv 
gesteigert, da bei einem Varian-
tenwechsel lediglich der NC-Code 
angepasst und keine Umform-
maschinen umgerüstet werden 
müssen.
Die "ganzheitliche Prozessketten-
regelung", sagt der IFW-Wissen-
schaftler, "ist maschinenüber-
greifend. Dies bedeutet, dass 
das Dreh-Fräszentrum sowie die 
Induktivhärtemaschine miteinan-
der verknüpft sind und sich durch 
prozessintegrierte Geometriemes-
sungen aufeinander abstimmen." 
Nähert sich ein Bauteil nach dem 
Härteprozess einer Toleranzgren-
ze, wird beim nachfolgenden Bau-
teil während der Weichbearbei-

tung die Vorkompensation direkt 
angepasst. 
Damit wird maschinenübergrei-
fend die Fertigungsqualität auto-
nom sichergestellt.
Getrieben durch die steigende 
Anzahl individueller Produkte, so 
Patrick Kuhlemann, "erwarten wir 
auf der EMO Hannover 2017 einen 
klaren Trend zur Optimierung von 
Fertigungsprozessen durch inte-
grierte und innovative Prozessre-
gelung. 

Die Optimierungskosten pro 
Bauteilvariante sollen somit den 
Kosten der effizienten Massenpro-
duktion angeglichen werden." Das 
IFW wird eine "fühlende" Werk-
zeugmaschine vorstellen. Durch 
die geschickte Integration der 
Prozessregelung und die Ausnut-
zung der zur Verfügung stehenden 
Vielzahl an Sensorsignalen ist die 
Maschine in der Lage, Geometrie- 
oder Formabweichungen zu de-
tektieren, vorwegzunehmen und 

somit autonom zu kompensieren:  
"Mit unserem Demonstrator 
präsentieren wir damit ein inno-
vatives Vorgehen, das die Her-
ausforderung der steigenden Va-
riantenvielfalt effizient meistert."

Text & Bild: 
Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Neuheit: Heckert X40
5-Achs-Produktivität in Kompaktform

15%
durch höchste Maschinendynamik,  
reduzierte Nebenzeiten und  
steifstes 5-achsiges Horizontal-
bearbeitungszentrum im Markt30%

durch modulare und  
kompakte Bauweise

geringerer  
Flächenbedarf

höhere Produktivität

www.starrag.com

Engineering precisely what you value

Wir freuen uns auf Ihren Besuch.
Halle 12, Stand B 60

http://www.starrag.com/
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Das Potenzial der Spann-
technik in einer prozess-
optimierten Fertigung 

wird auf der EMO Hannover 2017 
aus allen Blickwinkeln beleuch-
tet. Auch hier eröffnen additive 
Verfahren völlig neue Möglich-
keiten. Für die digital vernetzte 
Fertigung werden intelligente 
Spannmittel eine zentrale Rolle 
spielen.
Er kennt die Branche und weiß, 
was sie umtreibt. Bernt Ritz, Re-
ferent für Technik, Normung und 
Spannzeuge im VDMA-Fachver-
band Präzisionswerkzeuge um-
reißt die Trends, denen sich die 
Hersteller von Spanntechnik ak-
tuell stellen müssen:
• zunehmende Bearbeitung von
 Verbundwerkstoffen, Leichtbau-
 teilen, dünnwandigen und 
 miniaturisierten Bauteilen,

• Individualisierung von Werk-
 stücken und damit verbundenen 
 kleineren Losgrößen,
• höhere Rundlaufgenauigkeiten 
 und Wuchtgüten für Werkzeug-
 aufnahmen
• vollautomatisierbare Ferti-
 gungsprozesse und zuver-
 lässige Prozessüberwachung,
• automatisierte Werkstück-
 bestückung,
• Vernetzung und eindeutige 
 Identifizierung von Spann-
 technikkomponenten,
• Implementierung von Sensorik 
 zur Datenerfassung und 
 -übertragung sowie
• Online-Konfiguratoren für 
 Spannkomponenten.

Damit ist der Rahmen skizziert, 
innerhalb dessen sich die Inno-
vationsbestrebungen der Bran-

che im Vorfeld der EMO Hannover 
2017 abspielen – und die Innova-
tionsbandbreite der ausstellen-
den Firmen sprengt diesen Rah-
men noch.

Potenzial vernetzter  
Spanntechnik 

So sagt beispielsweise Jürgen 
Förster, Prokurist und Vertriebs-
leiter der AMF Andreas Maier 
GmbH & Co. KG, Fellbach: „Die 
Kunden haben mittlerweile größ-
tenteils die Bedeutung und das 
Potenzial der Spanntechnik in 
einer prozessoptimierten Ferti-
gung verstanden und verinner-
licht. Lag der Fokus früher z.B. auf 
schnelleren Werkzeugmaschinen 
oder längeren Standzeiten der 
Schneidstoffe, so hat die Spann-
technik heute mindestens den 
gleichbedeuteten Stellenwert.“

Die Automatisierbarkeit spielt 
dabei natürlich eine große Rolle. 
Unterschiedliche Abfragemög-
lichkeiten und somit eine naht-
lose Kommunikation mit der 
Werkzeugmaschine gehören 
heute zum Standard. Als Sys-
tem- und Komplettanbieter un-
terschiedlicher Spannmedien, 
so Förster, „sehen wir den Trend 
ganz stark in der Kombination der 
verschiedenen Spannmethoden. 
Nullpunktspanntechnik bildet 
oftmals die Basis und wird durch 
hydraulische, magnetische oder 
pneumatische Systeme als flexi-
bles Baukastensystem ergänzt.“ 
Die nahtlose Vernetzung und 
Kommunikation der Spannmittel 
mit der Werkzeugmaschine sind 
entscheidende Faktoren für eine 
optimierte Fertigungslösung im 
Hinblick auf Industrie 4.0 und den 
dazugehörigen Komponenten. 
Die Aufgaben als Spannmittel-
hersteller sieht der Vertriebslei-
ter darin, „mit dem vorhandenen 

Smart gespannt und intelligent vernetzt
EMO Hannover 2017 thematisiert die Rolle der Spanntechnik
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Istzustand in der Fertigung des 
Kunden zu planen und hier die Ferti-
gungsprozesse zu optimieren“. 
Dabei habe man die Erfahrung 
gemacht, „dass bei einer frühen 
Einbeziehung der Mitarbeiter die 
Kreativität und Optimierungsbereit-
schaft jedes Einzelnen kaum Gren-
zen kennt“. So sei zum Beispiel zu-
sammen mit einem Hersteller in der 
Medizintechnik eine Lösung entwi-
ckelt worden, „bei der das Ergebnis 
selbst unsere Erwartungen übertrof-
fen hat“. Unter anderem hat AMF die 
Nullpunktspannmodule mit Abfra-
gesensoren ausgestattet. Dadurch 
ist die automatisierte Fertigung mit 
Roboterbeladung prozesssicher ge-
währleistet.

„Wir freuen uns auf die diesjährige 
EMO in Hannover“, sagt Förster, 
„und präsentieren dort unsere 
Kompetenz und unser Know-how in 
den verschiedensten Bereichen der 
Spanntechnik. Darüber hinaus ist 
das Thema ‚kostengünstige Auto-
matisierungslösungen vorhandener 
Werkzeugmaschinen‘ ein Kernthe-
ma. Low-cost-Automatisierung 
inklusive Beladen, Greifen, Spei-
chern, Spannen und Kennzeichnen 
ist hier der Leitgedanke.“

Die Wahl des richtigen  
Spannmittels 

Abhängig von den eingesetzten Zer-
spanwerkzeugen, erläutert Rolf Ehr-
ler, Produktmanager Spannmittel 
und Fräswerkzeuge der Gühring KG, 
Albstadt, „werden die Werkzeug-
spannmittel immer spezifischer. 
Das heißt, parallel zur Entwicklung 
von Präzisionswerkzeugen findet 
eine Diversifizierung der Spannmit-
tel statt, die einander bedingen.“ 
Die Rolle „smarter“ Spannmittel in 
der vernetzten Fertigung sieht er 
eher skeptisch: „Smarte Aufnahmen 
(sensorisch und intelligent) werden 
erforscht, sind aber wegen fehlen-
der Vernetzung noch nicht flächen-
deckend einsetzbar.“ Er plädiert 
dagegen für „optimal ausgelegte 
und ausgewählte Spannmittel“, mit 
denen sich Zerspanungswerkzeuge 
„wesentlich besser nutzen und zu 
mehr Zerspanleistung und längerer 
Standzeit pushen lassen“. Auf der 
EMO Hannover 2017 werde man 

„ein Future Display zeigen, dass sich 
ganz der Smart Factory widmet. Dort 
wird es unter anderem auch durch 
Additive Manufacturing gefertigte 
Spannmittel zu sehen geben.“

Extrem schlanke Spannfutter dank 
additiver Fertigung 

In einer digital vernetzten Fertigung 
wird die Spanntechnik eine zentrale 
Rolle spielen. Denn für den optima-
len Prozess muss die Schneide oft 
näher an die Wirkstelle am Bauteil 
gebracht werden als dies bisher 
möglich war. Hierfür sind Spannfut-
ter notwendig, die ohne Leistungs-
verlust extrem schlank gebaut sind. 
Dieser Forderung kommt die Mapal 
Dr. Kress KG, Aalen, unter anderem 
mit den Hydrodehnspannfuttern 
mit schlanker Kontur nach. Sie ma-
chen die Hydrodehnspanntechnik 
genau dort nutzbar, wo bisher nur 
Schrumpffutter im Einsatz waren. 
Möglich macht dies die additive 
Fertigung: Auf den konventionell 
gefertigten Grundkörper wird per 
selektivem Laserschmelzen der 
Funktionsbereich aufgebracht.
Da die Trockenbearbeitung einen 
immer größeren Anteil an den Fer-
tigungsprozessen einnimmt – unter 
anderem aus Umweltaspekten – ist 
die Thermostabilität der Spannfut-
ter elementar. Dank der additiven 
Fertigung kann auf die temperatur-
kritische Lötstelle zwischen Spann-
hülse und Grundkörper verzichtet 
werden. So können die Spannfutter 
bei Betriebstemperaturen von bis zu 
170°C prozesssicher eingesetzt wer-
den. Durch die additive Fertigung, 
fasst Jochen Schmidt, Produkt-
manager Spanntechnik bei Mapal 
zusammen, „entstehen ganz neue 
Konzepte für die Spanntechnik, die 
einen Mehrwert für den Kunden in 
Sachen Prozesssicherheit und Kos-
ten bieten. Wir nutzen diese Techno-
logie schon heute für die Serienfer-
tigung. Die Grenzen des Möglichen 
wurden und werden dadurch konti-
nuierlich neu definiert.“ 

Text: 
Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

http://www.koenig-mtm.de/


Der Bedarf an Hochvor-
schubwerkzeugen ist 
in den letzten Jahren 

stetig gestiegen. Gewachsene 
Materialanforderungen, wie bei-
spielsweise höhere Härten, sind 
einer der bestimmenden Fakto-
ren. Oftmals liegt das Augen-
merk allerdings auf mittleren 
und großen Bearbeitungsdurch-
messern. Dabei sind entspre-
chend kleinteilige Werkzeuge 
besonders in der Elektroindu-
strie und dem Formenbau gefor-
dert. Dieses Fehlen passender 
Lösungen zur Bearbeitung 
hochfester Stähle mit großen 
Vorschüben, limitierte bisher 
die Möglichkeiten zur Produkti-
vitätssteigerung.

Der HFM von KORLOY schließt nun 
diese Lücke. Im gleichen Zug ver-
bessert eine größere Zähnezahl 
die Produktivität, verglichen mit 
den bisher angebotenenen Mo-
dellen HRM bzw. HRMD.
Ausgesprochen positiv wirkt sich 
der hohe Helix-Winkel der Schnei-
de aus, welcher den Schneidwi-
derstand erheblich verringert, 
während der negative axiale 
Spanwinkel des Halters die Kon-
taktfläche mit dem Werkstück mi-
nimiert. Dies führt zu reduziertem 
Verschleiß, weniger Vibration und 
erhöhter Stabilität im Zerspa-
nungsprozess. Das ultra-feinkör-
nige Substrat und eine spezielle 
Beschichtung der optimierten 
Sorten, wirken Ausbrüchen sowie 

einem vorzeitigen Verschleiß ent-
gegen und gewährleisten stabile 
Standzeiten.
Erhältlich sind Schaft- und Auf-
schraubfräser (mit Gewinde) ab 
einem Durchmesser von 8mm 
und bis 21 bzw. 33mm. Die Platten 

sind für die Bearbeitung hochfes-
ter Werkstoffe sowie zum Fein-
Schlichten mit verschiedenen 
Beschichtungen erhältlich. Neu 
dabei sind die eigens für den HFM  
entwickelten Sorten PC2505  
(H01-10) und PC2510 (H05-15).

Hocheffizienzfräser für kleine Durchmesser

High Feed Mill (HFM)

Aluminium zeichnet sich 
durch ein geringes Ge-
wicht und Korrosionsbe-

ständigkeit aus. Seine Härte ist 
relativ niedrig und nicht für Ma-
schinenteile geeignet. Viele an-
dere Verbindungen werden daher 
beigemischt, um es gemäß dem 
Bedarf härter oder zäher zu ma-
chen. Die gebräuchlichsten Addi-
tive sind Si, Cu, Mg, Ni und Mn.
Diese duktilen Metalle neigen zu 
Aufbauschneiden und schlech-
ter Spankontrolle. Treten diese 
auf, kann die Werkstückoberflä-
che schwer beschädigt werden 
und sich die Werkzeugstandzeit 
verschlechtern. KORLOY hat dies 
erkannt und mit Pro-A, Pro-X und 
Pro-L Mill eine Al-Fräslinie einge-
führt, um diese Probleme zu redu-
zieren bzw. zu beseitigen.
KORLOY Al-Fräswerkzeuge haben 
eine polierte Oberseite, um eine 
spiegelähnliche Werkstückober-
fläche zu erzielen. Zusätzlich 
wird das Anhaften von Spänen 
auch bei hohen Temperaturen 

vermieden. Eine bessere Span-
abfuhr und reduzierten Schneid-
widerstand ermöglicht ein ent-
spechend großer Spanwinkel 
an der Werkzeugschneide, was 
gleichermaßen zu signifikant hö-
heren Standzeiten, als auch zu 
erstaunlichen Oberflächengüten 
am Werkstück führt.
Die Produktreihe besteht aus dem 
Pro-A Mill für kleine Durchmesser 
und geringe Schnitttiefen, dem 
Pro-X Mill für die allgemeine Al-
Zerspanung und dem Pro-L Mill 
für hohe Schnitttiefen mit viel 
Materialabtrag. Als Gesamtlö-
sung für alle Al-Fräsoperationen 
entwickelt, deckt die Serie von 
kleinen und dünnen bis zu breiten 
und tiefen Anwendungen alles ab.
Der Pro-A Mill eignet sich auf-
grund der V-Geometrie mit ho-
hem Spanwinkel an der Schneide 
und weiten Spantaschen am Frä-
skörper besonders für kleine und 
tief eingreifende Fräsarbeiten. 
Hervorragende Leistungseigen-
schaften beim Mehrzweckfräsen, 

insbesondere beim Kopierfräsen 
runden das Profil dieses Werk-
zeugs ab.
Der Pro-X Mill zeichnet sich durch 
das konkave Design an der Unter-
seite seiner Wendeschneidplat-
ten aus, um zu verhindern, dass 
die Schneideinsätze bei hohen 
Geschwindigkeiten herausge-
drückt werden. Die hohen Span-
winkel der Pro-X Mill-Einsätze 
wurden speziell für allgemeine 
Al-Fräsanwendungen mit Schnitt-
tiefen von max. ap=17mm und 
23mm entwickelt.

Der Pro-L Mill nutzt langförmige 
Schneiden mit zwei Klemmschrau-
ben für sicheres Tieffräsen bis zu 
einer max. ap=25mm bzw. 34mm. 
Ein Satz von unterschiedlich gro-
ßen Schneideinsätzen erhöht 
den Grad der Genauigkeit dieses 
Schaftfräsers deutlich und sorgt 
für hervorragende Ergebnisse.
KORLOYs Pro-A / Pro-X / Pro-L Mill 
Serie ist die beste Wahl, um bei 
der Al-Bearbeitung Prozess- und 
Standzeitprobleme in Verbindung 
mit Aufbauschneiden und schlech-
ter Spankontrolle zu lösen.

Die Komplettlösung für Ihre Aluminiumzerspanung

Pro-A / Pro-X / Pro-L Mill Serie

Halle 5 | Stand E54
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Hochvorschubfräsen 
in kleinen Durchmessern

High Feed Mill (HFM)

Der HFM schließt die Lücke zur Bearbeitung kleiner Durchmesser und erhöht die Produktivität aufgrund einer größeren Anzahl 

von Zähnen, verglichen mit dem HRM bzw. HRMD.

Besonders positiv wirkt sich der hohe Helix-Winkel der Schneide aus und verringert den Schneidwiderstand, während der 

negative axiale Spanwinkel des Halters die Kontaktfläche mit dem Werkstück minimiert. Dies führt zu einem reduzierten 

Plattenverschleiß, ruft weniger Vibrationen hervor und erhöht die Prozesssicherheit. 

Optimierte Sorten gewährleisten stabile Standzeiten. Zudem wirken ein ultra-feinkörniges Substrat sowie eine spezielle 

Beschichtung Ausbrüchen und vorzeitigem Verschleiß entgegen.

Helixförmige Schneide

Doppelter Freiwinkel: 11° & 13°
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Direkt in den Zellen und Zentren
Auf der EMO zeigt KULLEN-KOTI seine Bürsten für das prozessintegrierte Entgraten 

Die Marktbeobachter von 
KULLEN-KOTI sehen in 
der Metallbearbeitung 

einen deutlichen Trend zum 
vollautomatisierten und pro-
zessintegrierten Entgraten mit 
Werkzeugbürsten. Insbesondere 
fallspezifisch ausgelegte Abra-
sivbürsten haben immer häu-
figer ihren festen Platz in den 
Tooling-Magazinen von Bearbei-
tungszentren und Fertigungszel-
len. Auf der EMO demonstriert  
KULLEN-KOTI, was Werkzeug-
maschinenbauer und Roboter-
Hersteller bei der Auswahl der 
geeigneten Bürsten für dieses 
Einsatzgebiet zu beachten haben. 
Gussteile manuell mit dem Win-
kelschleifer oder am Schleifband 
entgraten? Zumindest in der west-
europäischen Industrie ist das 
nicht mehr der aktuelle Stand der 
Technik. Vielerorts erfolgt das 
Entgraten – und auch das Ober-
flächen-Finishing – inzwischen 
vollautomatisch als integrierter 
Prozessschritt innerhalb der Me-
tallbearbeitung. Zentrale Aufga-
ben übernehmen dabei vor allem 
leistungsfähige Abrasivbürsten 
wie sie Hersteller KULLEN-KOTI auf 
der diesjährigen EMO in Hannover 
zeigt. Sie lassen sich kundenspezi-
fisch auslegen und als schleifende 
Werkzeuge direkt in den Bearbei-
tungszentren oder Roboterzellen 
einsetzen. „Hier stehen unsere 
Entgratbürsten immer häufiger ne-
ben den Messerköpfen und Präzi-
sionsbohrern in den Werkzeug-Ma-
gazinen, sodass sie sich – wie alle 
anderen Tools – schnell wechseln 
und einspannen lassen“, erläutert 
Uli Vollmer, der Entwicklungsleiter 
von KULLEN-KOTI.

Gegossen oder gedreht
Auf seinem EMO-Messestand A62 
in Halle 11 legt das Unternehmen 
den Schwerpunkt insbesonde-
re auf zwei Typen von abrasiven 
Werkzeugbürsten: Gegossene 
Tellerbürsten und gedrehte Innen-
bürsten. „Neben unseren Walzen- 
und Flexbürsten sind es gerade 
diese beiden Grundtypen, die un-
seren Marktanalysen zufolge im 
prozessintegrierten und roboter-
gestützten Entgraten derzeit er-
heblich an Bedeutung gewinnen“, 
sagt Entwicklungschef Vollmer.  

Das besondere Merkmal der ge-
gossenen Tellerbürsten – eines 
relativ jungen Produkts im Portfo-
lio von KULLEN-KOTI – ist ihr tief 
in den Bürstenkörper eingegos-
sener und sehr dicht stehender 
Besatz. Dank seiner hohen Form-
stabilität ermöglicht er bei hoher 
Abtragleistung ein außergewöhn-
lich präzises und definiertes Ent-
graten und Verrunden von Kanten. 
Die fertigungstechnische Domäne 
der gedrehten Innenbürsten von 
KULLEN-KOTI ist hingegen die 
Bearbeitung von Bohrungen und 
Innengewinden. Zu den weiteren 
Hauptaufgaben dieser Bürstenty-
pen gehören das Entgraten und 
Verrunden von Kanten an O-Ring-
Einstichen, Querbohrungen und 
anderen Verschneidungen sowie 
auch das Reinigen von Innenge-
winden. „Diese mit zylindrischen, 
konischen und sogar gestuften 
Querschnitten lieferbaren Bürs-
ten kommen vermehrt als Bear-
beitungswerkzeuge an den mehr-
achsigen Knickarm-Robotern in 
der Automobilindustrie zum Ein-
satz“, berichtet Uli Vollmer von 
KULLEN-KOTI.

Viele Fragen führen zur  
richtigen Bürste

„Grundsätzlich sind unsere Abrasiv-
bürsten für das prozessintegrierte 
Entgraten sehr robust ausgelegt, 
damit sie über eine lange Standzeit 
ein gleichbleibendes Qualitätsni-
veau einhalten. Davon abgesehen, 
lassen sie sich aber in vielerlei 
Hinsicht auf den konkreten Anwen-

dungsfall des Kunden abstimmen“, 
sagt Entwicklungschef Uli Vollmer. 
Unter anderem bestimmen Geome-
trie und Werkstoff der zu bearbei-
tenden Bauteile das Material des 
Besatzes sowie die Größe und Art 
des Korns. Eine häufig eingesetzte 
Ausführung ist dabei zum Beispiel 
die Polyamidfaser mit eingebet-
teten Schleifmitteln aus Silizium-
carbid, Aluminiumoxid, Keramik 
oder gar Diamant. Auch die Fragen, 
welche Taktzeiten der Anwender 
vorgibt und ob eine Plan- oder Um-
fangsbearbeitung angestrebt wird, 
haben Einfluss auf die Auswahl der 
Bürste(n). Mitunter kommt es sogar 
vor, dass eine Drahtbürste aufgrund 
ihrer schlagenden Wirkung zum 
besseren Entgratergebnis führt als 
eine schleifende Abrasivbürste. All 
das gilt es im Vorfeld zu klären. Uli 
Vollmer betont in diesem Zusam-
menhang: „Im Idealfall bindet uns 
der Maschinen- oder Anlagenbauer 
bereits während der Entwicklungs-
phase mit ein. So können wir auch 
die technischen Leistungsparame-
ter des Bearbeitungszentrums oder 
Roboters mit einfließen lassen in 
die Auslegung unserer Werkzeug-
bürsten.“
Das fertigungsintegrierte und voll-
automatisierte Bürstenentgraten 
bietet dem Anwender eine Fülle 
von Vorteilen, die seinen komplet-
ten Bearbeitungsprozess effizien-
ter machen. Am augenfälligsten 
ist dabei, dass das Bauteil hierbei 
direkt im Bearbeitungszentrum 
oder in einer Roboterzelle fer-
tiggestellt wird. Es schließt sich 

also kein weiteres mechanisches 
Bearbeitungsverfahren mehr an 
und das Bauteil kann sofort wei-
terlaufen – beispielsweise Rich-
tung Teilereinigung und Beschich-
tungsanlage. Uli Vollmer verweist 
außerdem „auf den Beitrag, den 
das prozessintegrierte Bürsten-
entgraten zur Arbeitssicherheit 
leistet: Die für das manuelle 
Entgraten typischen Schnittver-
letzungen gehören dadurch der 
Vergangenheit an“. 

Automatisiert Entgraten mit 
der richtigen Bürste

Werkzeugmaschinenbauer, Roboter- 
hersteller oder Anwender, die sich 
über den frühzeitigen Verschleiß 
ihrer Entgratbürsten wundern oder 
die sich nicht sicher sind, ob sie 
die geeigneten Bürsten einsetzen, 
denen helfen die Berater des Bürs-
ten-TestCenters von KULLEN-KOTI 
in Reutlingen weiter. Dort stehen 
ein moderner Maschinenpark und 
fachkundige Experten zur Verfü-
gung, die nur darauf warten, für 
den Kunden und seine konkrete 
Anwendung die ideale Bürstenlö-
sung zu finden. Dazu werden unter 
anderem Belastungstests und An-
wendungsversuche durchgeführt 
oder Langzeit-Prüfreihen gefahren. 
Insbesondere bei der Entwicklung 
kundenorientierter Bürstensysteme 
oder bei der Optimierung von Bürs-
ten für die Behandlung spezieller 
Werkstücke oder Werkstoffe steht 
das Bürsten-TestCenter von Kullen-
Koti als Brain-Pool allen Kunden 
offen.                       www.kullen.de

Uli Vollmer, Entwicklungsleiter von KULLEN-KOTI: „Beim vollautomati-
sierten, prozessintegrierten Entgraten stehen unsere Entgratbürsten 
immer häufiger neben den Messerköpfen und Präzisionsbohrern in den 
Werkzeug-Magazinen, sodass sie sich  schnell wechseln und einspannen 
lassen“

Auf der EMO in Halle 11 zu sehen: 
Gegossene Tellerbürsten von 
KULLEN-KOTI. Ihr besonderes 
Merkmal ist ein tief in den 
Bürstenkörper eingegossener, 
sehr dicht stehender Besatz. 
Dank seiner hohen Formstabilität 
ermöglicht er bei hoher Abtraglei-
stung ein sehr präzises und defi-
niertes Entgraten und Verrunden 
von Kanten. 

Halle 11 | Stand A62

http://www.kullen.de/
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Blazejewski MEDI-TECH 
fertigt hochwertige me-
dizinische Endoskope. 

Die Geräte weisen eine kom-
plexe Geometrie auf und wer-
den aus Titan und Edelstahl als 
hochfesten Ausgangsmateri-
alien gefertigt. Korrosionsbe-
ständigkeit und gute Desinfek-
tionsmöglichkeit stehen dem 
Faktor „schwer zu zerspanen“ 
gegenüber.
Somit ist der Anspruch an die 
CNC-Fertigung extrem hoch: auf 
Mehrachs-Bearbeitungszentren 
werden die kleinen und komplexen 
Bauteile gefertigt und die Bear-
beitungsvorgänge müssen mit 
dem passenden KSS unterstützt 
werden. Mit oelheld wurde eine 
Lösung für wassermischbare KSS 

etabliert: AquaTec 1250 entsprach 
von seinen Grundeigenschaften  
bereits den Anforderungen. Es 
weist nicht nur die gewünschte 
Schmierwirkung auf, sondern 
ist toxikologisch unbedenklich, 

hautfreundlich und leicht biolo-
gisch abbaubar.
Als wassermischbares hochwer-
tiges EP-Kühlschmierkonzentrat 
auf Basis synthetischer Esteröle 
und durch sein hohes Leistungs-

vermögen ist das KSS für die 
genannten Werkstoffe geeignet. 
Es ist frei von Aminen und Bor-
säure, enthält weder Chlor-/Nit-
ritverbindungen noch Konservie-
rungsmittel auf Phenolbasis und 
entspricht der TRGS 611.  Darüber 
hinaus konnte es die Standzeit 
der Werkzeuge verlängern.

Mitarbeiter-Gesundheit, Umwelt-
schutz und effiziente Produktion 
müssen kein Widerspruch sein, 
denn selbst beim „Hilfsstoff“ 
kann eine außergewöhnliche  
Lösung gefunden werden.

www.oelheld.de

Perfekt geschmiert – effektiv produziert
Die Wahl des passenden KSS

With the newest gen-
eration of touch 
panel and PLC sys-

tems we are able to adapt our 
cutting machines to different 
levels of Industry 4.0 applica-
tions.
Mirror of touch panel data, 
forwarding messages from 
machines to higher-ranking 
working stations or preventive 
maintenance information are 
only some of various samples 
for Industry 4.0 applications.

Our cutting machine range contains 
circular cutting technology from 10 
- 260 mm capacity and saw blades 
for cutting steel and aluminum in 
different shapes and for solid and 
hollow sections. To serve the dif-
ferent needs of industrial fields we 
additionally  offer various kinds of 
magazines and units for handling 
parts.
Reliability, highest precision and in-
novative cutting features character-
ize our circular cutting technology.
Our own R & D department and 

service engineers support us to 
fulfil the needs of our customers.
In cooperation with our European 
resellers we are able to offer you 
an efficient and professional ser-
vice throughout Europe.

Your goal: Only one supplier for 
machines and saw blades: The 
most effective solution for your 
cutting job due to our Know-How.
We welcome you at our booth  
hall 16, F 28 to experience the per-
formance of our CNC circular saws.

You will be able to see our ma-
chines type TJ-70GL with robotic 
handling for steel applications 
and the TK5M150-GL with indus-
try 4.0 application.

Text & Image :
Tsune Europa GmbH
Konrad-Zuse-Strasse 32
D – 52477 Alsdorf
www.tsune.eu

Hall 16, Booth F28 – TSUNE meets Industry 4.0

http://www.oelheld.de/
http://www.tsune.eu/
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Tel.: +49 (0) 37 61 / 80 10
Fax: +49 (0) 37 61 / 80 11 50

Spindel- und Lagerungs-
technik Fraureuth GmbH

E-Mail: slf@slf-fraureuth.de
www.slf-fraureuth.de

Fabrikgelände 5
D-08427 Fraureuth

Rekonditionierung 
von Wälzlagern

SLF. DA BEWEGT SICH WAS.

Kugellager und Rollenlager
von 30 mm bis 1600 mm Außendurchmesser
in verschiedenen Ausführungen

Spindeleinheiten
Bohr-, Fräs- und Drehspindeln

Spindeln mit angefl anschtem 
bzw. integriertem Motor

Spindeln für spezielle Einsatzgebiete

Im zweiten Quartal 2017 fiel 
der Auftragseingang der 
deutschen Werkzeugmaschi-

nenindustrie im Vergleich zum 
Vorjahreszeitraum um 7 Prozent. 
Dabei verloren die Inlandsbestel-
lungen 27 Prozent, die Auslands-
orders wuchsen um 4 Prozent. 
Im ersten Halbjahr 2017 sank 
der Auftragseingang insgesamt 
um 1 Prozent. Die Inlandsaufträ-
ge verloren 15 Prozent. Der Aus-
landsauftragseingang stieg um 
6 Prozent. Dabei läuft die Um-
formtechnik etwas besser als die 
Zerspanung. 
„Mit den Halbjahreswerten liegen 
wir auf Linie unserer Erwartungen“, 
kommentiert Dr. Wilfried Schäfer, 
Geschäftsführer des Branchen-
verbands VDW (Verein Deutscher  

Werkzeugmaschinenfabriken) in 
Frankfurt am Main, das Ergebnis. 
Die Auslandsaufträge setzen ihren 
Aufwärtstrend fort. Nach wie vor 
sind die Euroländer das wichtige 
Zugpferd. Ihre Bestellungen sind 
doppelt so stark gestiegen wie die 
Aufträge aus dem Rest der Welt. 
Nach dem starken Zuwachs im ver-
gangenen Jahr, der vorrangig vom 
Projektgeschäft mit der internati-
onalen Automobilindustrie getrie-
ben war,  wird für 2017 ein Halten 
des hohen Niveaus erwartet. 
„Ein Pferdefuß war im ersten Halb-
jahr allerdings die Inlandsnach-
frage“, sagt Schäfer. Sie blieb 
schwach, was unter anderem 
einem Basiseffekt aufgrund des 
hohen Auftragszuwachses im ers-
ten Halbjahr 2016 geschuldet sei. 

Allerdings läuft dieser Effekt nun 
aus. Für das zweite Halbjahr 2017 
wird von einer deutlich besse-
ren Entwicklung ausgegangen. 
Das passt zur guten Stimmung 
in der Wirtschaft, den steigen-
den Konjunkturindikatoren für 
Deutschland und den gesamt-
wirtschaftlichen Prognosen, die 
Wirtschaftsexperten erst jüngst 
angehoben haben.
„Zudem versprechen wir uns von 
der EMO Hannover 2017 einen gro-
ßen Schub“, bekräftigt Schäfer 
abschließend. Die Weltleitmesse 
der Metallbearbeitung sei sehr 
gut gebucht, warte mit vielen In-
novationen in allen technischen 
Bereichen auf und werde den In-
vestitionen damit starke Impulse 
geben.  

Hintergrund
Die deutsche Werkzeugmaschi-
nenindustrie gehört zu den fünf 
größten Fachzweigen im Maschi-
nenbau. Sie liefert Produktions-
technologie für die Metallbearbei-
tung in alle Industriezweige und 
trägt maßgeblich zu Innovation 
und Produktivitätsfortschritt in der 
Industrie bei. Durch ihre absolute 
Schlüsselstellung für die industri-
elle Produktion ist ihre Entwicklung 
ein wichtiger Indikator für die wirt-
schaftliche Dynamik der gesamten 
Industrie. 2016 produzierte die 
Branche mit rd. 69 900 Beschäf-
tigten (Jahresdurchschnitt 2016, 
Betriebe mit mehr als 50 Mitarbei-
tern) Maschinen und Dienstleistun-
gen im Wert von rd. 15,1 Mrd. Euro.

Text:
Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW), Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Deutsche Werkzeugmaschinen laufen weiter 
stabil auf sehr hohem Niveau

mailto:slf@slf-fraureuth.de
http://www.slf-fraureuth.de/
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Industrie 4.0 kristallisiert 
sich mehr und mehr als 
entscheidender Faktor im 

Wettlauf um Spitzentechno-
logie und Marktanteile der 
Zukunft heraus. Und die Zeit 
drängt für den deutschen Ma-
schinen- und Anlagebau. 
Auf der einen Seite der Welt 
stehen die USA mit ihrer aus-
geprägten Softwarekompetenz 
und nicht zuletzt ihrem digitalen 
Entrepreneurship, wenn es um 
neue Geschäftsmodelle geht. 
Auf der anderen Seite steckt Chi-
na mit den Programmen "Made 
in China 2025" und "Internet 
Plus" erhebliche Ressourcen 
in die digitale Transformation. 
Trotz der guten Startposition, 
die sich deutsche Unterneh-
men erarbeitet haben, können 

sie sich also auf keinen Fall auf  
ihren Erfolgen ausruhen.

Entsprechend rücken die VDMA-
Fachverbände Mess- und Prüf-
technik sowie Präzisionswerk-
zeuge Ideen und Produkte aus 

dem Industrie 4.0-Umfeld in den 
Fokus. Am VDMA-Stand (Halle 4 
/ D44) kommen vom 19. bis 21. 
September dazu Mitgliedsun-
ternehmen und Partner aus der  
Forschung in 30 kurzen Vorträgen 
zu Wort. 

Dabei stehen konkrete techni-
sche Umsetzungen aus den Be-
reichen der Präzisionswerkzeuge, 
der Mess- und Prüftechnik, der 
Forschung und Werkzeugdaten-
austausch im Mittelpunkt.
"Wir wollen auf dem VDMA- 
Forum zeigen, welche Lösungen 
unsere Branchen anbieten, um 
das Konzept Industrie 4.0 in der 
betrieblichen Praxis umzuset-
zen", erklärt Markus Heseding, 
Geschäftsführer der beiden 
Fachverbände "Wir haben be-
reits positive Erfahrungen mit ei-
nem solchen Forum gemacht und 
freuen uns schon auf zahlreiche 
Zuhörer."
Konkret informiert die Veranstal-
tung "Innovative Lösungen für In-
dustrie 4.0" unter anderem über 
intelligente Spannsysteme und 

Werkzeuge und Messtechnik unverzichtbar für Industrie 4.0
VDMA lädt ein zum Forum "Innovative Lösungen für Industrie 4.0"

http://www.pimpel.eu/
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darüber, wie durch Vernetzung 
von Werkzeugen und Software 
Fertigungsprozesse simuliert, 
Werkzeuglebenszyklen über-
wacht und Kosten gesenkt 
werden. Es wird vor Ort ver-
deutlicht, wie die selbstüber-
wachende Werkzeugmaschine 
die Qualitätssicherungsprozes-
se unterstützt oder was eine 
automatisierte Messzelle im 
Produktionsprozess mit Indus-
trie 4.0 leistet. Beiträge aus 
den Unternehmen bieten einen 
Einblick zu hochentwickelter 
Messtechnik und Präzisions-
werkzeugen für anspruchsvol-
le Aufgaben. Über die Vorteile 
standardisierter Werkzeugda-
ten für Simulation, Werkzeug-
verwaltung und -voreinstellung 
wird ebenso referiert wie über 
die Forschung der Hochschulen.

Im VDMA-Forum treten fol-
gende Unternehmen und 
Hochschulen auf: Cimsource, 
Diatest, Emuge, Etalon, Fagor 
Automation, Fraisa, Gühring, 
Haimer-Microset, Hainbuch, 
Iscar, Kelch, Mahr, Mimatic, 
Oberndorfer Präzisions-Werk, 
OSG, Römheld, Sandvik,  
Tekon Prüftechnik, pro-micron, 
Vargus, Fraunhofer-Institut 
für Produktionstechnologie 
Aachen, GFE-Schmalkalden, 
Hochschule Bremen, TU Dort-
mund, Universität Bayreuth.

Tool and  
metrological  
technology  
indispensable 
for Industry 4.0

Industry 4.0 is progressive-
ly emerging as the crucial 

factor in the race for leading-
edge technology and market 
shares in the future. And time 
is running out for the German 
machinery and plant manu-
facturers. 
On one side of the world is the 
USA, with its exceptional soft-
ware competence and not least 

its digital entrepreneurship 
when it comes to new business 
models. On the other side of 
the globe is China, which with 
its "Made in China 2025" and 
"Internet Plus" programmes 
is channelling substantial re-
sources into digital transfor-
mation. So despite the good 
starting position that German 
companies have created for 
themselves, they would be well 
advised not to rest on their lau-
rels.
The German Mechanical Engi-
neering Industry Association's 
(VDMA) Metrological and Test-
ing Technology and High-Pre-
cision Tools will accordingly be 
spotlighting ideas and prod-
ucts from the Industry 4.0 en-
vironment. At the VDMA's stand 
(Hall 4 / D44), member com-
panies and partners from the 
re-search community will from 
19 to 21 September be contrib-
uting 30 brief presentations, 
focusing primarily on high-pre-
cision tools, metrological and 
testing technology, research, 
and tool data interchange.
"At the VDMA forum, we shall 
be aiming to show what solu-
tions our sectors are offering 
in order to translate the con-
cept of Industry 4.0 into shop-
floor reality," explains Markus 
Heseding, Executive Direc-
tor of the two associations.  

"We already have a good track 
record with a forum of this 
kind, and are looking forward 
to a high attendance."
Specifically, the "Innovative 
Solutions for Industry 4.0" 
event will be informing its par-
ticipants on issues like intel-
ligent clamping systems and 
how production processes can 
be simulated by networking 
tools and software, tool life-
cycles monitored, and costs 
reduced. 
The presentations there will 
elucidate how the self-moni-
toring machine tool support 
the quality assurance pro-
cesses involved, or what an 
automated measuring cell can 
achieve in a production pro-
cess featuring Industry 4.0. 
Contributions from the compa-
nies concerned offer insights 
into highly sophisticated met-
rological technology and high-
precision tools for challenging 
tasks. The presentations will 
cover the advantages of stand-
ardised tool data for simula-
tions, tool management and 
presetting, as well as the re-
search work being performed 
at the universities.

The following companies and 
universities will be presented at 
the VDMA's event: Cimsource, 
Diatest, Emuge, Etalon, Fagor 
Automation, Fraisa, Gühring, 
Haimer-Microset, Hainbuch, 
Iscar, Kelch, Mahr, Mimatic, 
Oberndorfer Präzisions-Werk, 
OSG, Römheld, Sandvik,  
Tekon Prüftechnik, pro-micron, 
Vargus, Fraunhofer Institute 
for Production Technology in 
Aachen, GFE-Schmalkalden, 
Bremen University, TU Dort-
mund, Bayreuth University.

Weitere Informationen:
www.vdw.de

Text & Bild:
Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Markus Heseding, Geschäftsführer 
der Fachverbände Präzisionswerk-
zeuge sowie Mess- und Prüftech-
nik im VDMA

CNC Power-
Engineering

NUM GmbH
Zeller Straße 18
D-73271 Holzmaden

www.num.com

Always on the move

NUM an der EMO 
Halle 25, Stand D32

Power-Engineering für 
höchsten Kundennutzen 
basierend auf einer offenen 
Steuerung:

Überzeugen Sie sich selbst!

• Flexibles System mit offe-
nen Technologie HMIs wie 
z.B. NUMgear, NUMmill, 
NUMgrind, ...  
inkl. Technologie-Zyklen

• NUM unterstützt Sie in 
der Realisierung Ihrer 
Automations-, Cloud- und 
Industrie 4.0 Projekte

• In enger Partnerschaft lösen 
wir Ihre Aufgabenstellung

Ins_NUM_75x303_DE_fairmessage_Aug_2017.indd   1 30.08.2017   12:47:53

http://www.vdw.de/
http://www.num.com/
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In allen Bereichen der Bear-
beitung muss man sich auf 
zuverlässige und effizien-

te Spindeln verlassen können. 
Meyrat, der Schweizer Spezia-
list seit 70 Jahren, hat seinen 
Sitz in Biel, im Herzen des Jura-
Gebirges, wo die Mikrotechnik 
vieler renommierter Uhrenmar-
ken zu Hause ist.
 Das Know-how zur Herstellung 
der berühmten mechanischen 
Schweizer Uhren und hochpräzi-
ser Spindeln ist das gleiche: die 
Beherrschung des Mikrobereichs, 
die Liebe zum Detail und zur Qua-
lität und der Wunsch nach Kun-
denzufriedenheit.

Unabhängig von den verschie-
denen Technologien wie Fräsen, 
Schleifen oder Drehen stehen 
bei allem immer die Spindeln im 
Zentrum des Bearbeitungsprozes-
ses. Mehr als 100.000 vom Bieler 
Hersteller angebotene Spindeln 
werden auf Maschinen in allen 
Tätigkeitsbereichen eingesetzt. 

Anlässlich der nächsten EMO 
wird der Hersteller zahlreiche In-
novationen enthüllen. Ein Treffen 
mit Daniel Gigandet, technischer 
Leiter, und Céline Oeuvray, Mar-
keting-Leiterin.

Von Standard 
bis maßgeschneidert
Während sich die Palette an Stan-
dard-Spindeln immer mehr ver-
größert, bieten die Techniker des 
Unternehmens dennoch einen 
umfangreichen Service bei der 
Entwicklung maßgeschneider-
ter Spindeln. Ob es sich nun um 
Schnittstelle, Kühlung, Antrieb 
oder Steuerung und Datenver-
arbeitung handelt, verfügen die 
Biel-Spezialisten in allem über 
umfassendes Know-how. Zu den 
jüngsten Entwicklungen zählen 
beispielsweise Vorrichtungen 
zum Messen von Temperatur, Ex-
pansion, Vibration, akustischen 
Emissionen oder auch ein auto-
matisches Ausgleichsystem oder 
eine integrierte Schwingvorrich-

tung für die Bearbeitung von Ver-
bundwerkstoffen. Auf die Grenzen 
dieses Services angesprochen, 
präzisiert der Geschäftsleiter: 
„Wir bleiben innerhalb der Gren-
zen unseres Know-hows, nämlich 
Spindeln mit einem Durchmesser 
von 16 bis 150 mm, einer Leistung 
von 25 kW und einem maximalen 
Drehmoment von 30  Nm.“ Mey-
rat ist somit der Spezialist für 
Spindeln kleiner Größe von sehr 
hoher Qualität, sowohl für Stan-
dardspindeln als auch für maßge-
schneiderte Produkte.

Sie suchen nach Spindeln zur Ma-
ximierung Ihrer Bearbeitungen? 
Die Produkte von Meyrat, Made 
in Switzerland seit 1947, sind 
schnell lieferbar und Sonderan-
fertigungen können bereits in sehr 
kleinen Serien geliefert werden. 
Der Geschäftsleiter kommt zu 
dem Schluss: „Wir sind auf einen 
Nischenmarkt spezialisiert, den 
der innovativen miniaturisier-
ten Spindeln von hoher Qualität.  

Wir sind überzeugt, dass von den 
Vorteilen der Arbeit mit unseren 
Produkten noch weit mehr Märkte 
profitieren können.“
Um die Meisterleistungen der 
Spindel-Baureihen zu entdecken, 
die der industriellen Welt wie-
derum die Möglichkeit bieten, 
ihrerseits Meisterleistungen zu 
vollbringen, ist ein Besuch am 
EMO-Stand Meyrat (B01, Halle 17) 
schon ein Muss.

Meyrat SA
Lengnaustrasse 10
CH-2504 Biel-Bienne
T + 41 32 344 70 20
F + 41 32 344 70 29
www.meyrat.com
info@meyrat.com 

Halle 17, Stand B01:
Eine komplette Palette von Hightech Spindeln

http://www.meyrat.com/
mailto:info@meyrat.com
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TOOLDYNE
Werkzeuge in Bestform

Sie wollen Lebensdauer und Leistung Ihrer Werkzeuge 

verbessern? Mit unserer Tooldyne haben Sie den Dreh 

raus. Sie nimmt jedem Werkzeug auch den letzten Hauch 

von Unwucht. Und macht es damit zum Perfektionisten 

in Sachen Langlebigkeit und Präzision. Höhere Professio-

nalität und Wirtschaftlichkeit erreichen Sie so einfach 

und schnell. Tooldyne – das Werkzeug-Auswuchtsystem 

vom Experten. www.tooldyne.de 
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Alle Welt redet von 3D-
Druck, additiver Fer-
tigung und generati-

ven Schichtbautechnologien. 
Gleichwohl frisst die klassische 
Werkzeugmaschine noch lange 
nicht ihr Gnadenbrot. Die EMO 
Hannover 2017 präsentiert ein 
internationales Gala-Menü der 
Fertigungstechnik – mit alterna-
tiven Verfahren als vielverspre-
chendem Sahnehäubchen.
Sein Anliegen, "Kompetenzen im 
Bereich Schichttechnologien in die 
Produktfertigung zu übertragen", 
hat Carl Fruth mittlerweile längst 
erreicht: Im Rahmen eines Techno-
logietags mit Hausausstellung im 
April 2017 konnte die Fit AG (Fruth 
Innovative Technologien) im ober-
pfälzischen Lupburg neben der 
Einweihung eines neuen Büroge-
bäudes zudem die "erste additive 
Fabrik" eröffnen. Die "Fit-Factory 
ist auch in einem internationalen 
Umfeld einzigartig in Bezug auf 
Fertigungskapazität und Auto-
matisierungstechnik und soll als 
Vorlage für weitere Additive-Manu-
facturing-Fabriken der Fit-Gruppe 
dienen", so der Firmengründer und 
Vorstandsvorsitzender Fruth. Er ist 
ein Pionier der additiven Fertigung 
– und ein Visionär, für den es schon 
vor zehn Jahren "keine Frage war, 
dass Schichtbautechnologien in 
Zukunft Normalität im Fertigungs-
alltag sein werden und der Absatz 
von Fräsmaschinen oder Spritz-
gussmaschinen immer weiter zu-
rückgeht".
Das heißt aber noch lange nicht, 
dass die Tage der "Mutter aller 
Maschinen" – also der klassischen 
Werkzeugmaschine – gezählt 
sind. Das belegen eindrucksvoll 
die Innovationen, mit denen die 
Aussteller der EMO Hannover 2017 
aufwarten. Als Hemmschuh für den 
Durchmarsch additiver Technolo-
gie in die individualisierte Mas-
senfertigung bezeichnete Fruth 
selbst noch vor einigen Jahren die 
"fehlenden produktionstauglichen 

Fertigungsanlagen". Das hat sich 
inzwischen verändert. Carl Fruth 
formuliert es so: "Es gibt eine gro-
ße Anzahl zarter Pflänzchen. Eine 
Vielzahl unserer Kunden möchte 
gerne eine Substitution bestehen-
der Komponenten mittels additiver 
Technologien herstellen. Das ist 
jedoch nur sehr selten möglich. Im 
Regelfall wird eine Neuentwicklung 
der Komponenten und sehr häufig 
auch der angrenzenden Kompo-
nenten des Systems notwendig. 
Zum einen scheuen viele Unterneh-
men vor diesem Aufwand zurück 
und zum anderen benötigt man 
natürlich auch spezielle Entwick-
lungskompetenz für diese neue 
Fertigungstechnologie."

Neue Konstrukteure  
braucht das Land!

Wenn traditionelle Gestaltungs-
richtlinien außer Kraft gesetzt 
werden, bedarf es auch einer neu-
en Generation von Konstrukteu-
ren, die funktionsorientiert denkt. 
Additives Herstellen bedeutet 
laut Fruth, "dass mit der Gestal-
tung nicht nur die Geometrie, 
sondern auch die Materialeigen-
schaften sowie die Bauteilkosten 
wesentlich festgelegt werden. 
Diese Komplexität erfordert spe-
zielles Training und Erfahrung. 
Hinzu kommt, dass es bis heute 
kein Softwaretool gibt, in dem 
alle erforderlichen Funktionen vor-
handen sind. Man muss also mit 
unterschiedlichen und komplexen 
Softwaretools arbeiten. Sehr häu-
fig verliert man beim Übergang 
von einem Tool zum anderen Infor-
mationen. Wenn man bei der Bau-
teilentwicklung bis zu acht Iterati-
onen benötigt, ist der erhebliche 
Aufwand hierbei offensichtlich."

Text:
 Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Die Tage der klassischen 
Werkzeugmaschine sind 
nicht gezählt

http://www.tooldyne.de/
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Es wäre die ideale Eine-
Million-Euro-Quizfrage: 
Wo arbeiten Maschinen-

bauer, Architekten, Bauingeni-
eure und Elektrotechniker unter 
einem Dach zusammen? Die Ant-
wort ist: in der ETA-Fabrik der 
Technischen Universität Darm-
stadt. 
Zusammen mit Unternehmen 
geht sie ein zentrales Thema der 
EMO Hannover 2017, der Weltleit-
messe für Metallbearbeitung, live 
und in Farbe an. Wie lässt sich der 
Energieappetit von Werkzeugma-
schinen im Zusammenspiel mit 
allen Systemen einer Fabrik zü-
geln, und wie können Firmen das 
Know-how konkret umsetzen?

In Hannover werden erste kon-
krete Lösungen für die energie-
effiziente Produktion von Morgen 
vorgestellt, unter anderem von 
Bosch Rexroth. Das Unternehmen 
arbeitet mit den Darmstädter For-
schern eng zusammen.

Prof. Eberhard Abele, Leiter des 
Instituts für Produktionsmanage-
ment, Technologie und Werk-
zeugmaschinen (PTW) an der TU 
Darmstadt, hat sich im Jahr 2000 
einen Herzenswunsch erfüllt. Der 
studierte Kybernetiker und pro-
movierte Maschinenbauer aus 
Waldstetten (Kreis Schwäbisch 
Gmünd) wollte nach 15 Jahren in 
der Industrie an der Technischen 
Universität eine Fabrik aufbauen, 
um Studenten praxisnah auszu-
bilden. Diesen Wunsch hat sich 
Abele seitdem sogar zweimal 
erfüllt: Der umtriebige Schwabe 
aus dem Ostalbkreis gründete in 
Darmstadt 2007 die Prozesslern-
fabrik (CiP) und 2016 das Energie-
effizienz,- Technologie- und An-
wendungszentrum (ETA-Fabrik).

Energieeffizienz schulen 
und erforschen
Die Motivation lag für ihn auf der 
Hand: Während CiP als Kompe-
tenzzentrum für schlanke Pro-
duktion und Industrie 4.0 dient, 

soll in der ETA-Fabrik auf dem 
Gebiet Energieeffizienz geschult 
und geforscht werden. Sie soll 
u.a. als Lernfabrik dienen, mit de-
ren Hilfe die TU Darmstadt auch 
das Thema Energieeffizienz in die 
Studiengänge für Maschinenbau- 
und Bauingenieure integrieren 
will. Abele: "Schon heute werden 
alle Erstsemesterstudenten im 
Maschinenbau mit dem Potenzial 
für Energieeinsparung im Produk-
tionsbetrieb konfrontiert. Sie fin-
den dann in den weiteren Semes-
tern ein nahezu ideales Umfeld, 
um in Bachelor- oder Masterar-
beiten ihre eigenen kreativen An-
sätze für bessere Energieeffizienz 
zu erproben."

Die ETA-Fabrik hilft aber vor 
allem als Großforschungslabor 
für industrielle Energieeffizi-
enz der deutschen Regierung 
dabei, bis zum Jahr 2050 den 
Energieverbrauch im Vergleich 
zu 2008 zu reduzieren. Dabei 
spielt die Industrie eine Haupt-
rolle, verbraucht sie doch laut 
Bundesumweltamt fast ein 
Drittel der gesamten Energie 
in Deutschland. Grund genug 
für das Bundesministerium für 
Wirtschaft und Energie (BMWi), 
für über 30 Industriepartner 
und das Land Hessen, den Bau, 
die komplette Einrichtung und 
die langjährige Forschungsar-
beit der ETA-Fabrik mit rund 15 
Mio. Euro zu fördern.

Zusammenspiel aller 
Komponenten verbessern
Sie soll das Zusammenspiel aller 
Komponenten und Systeme einer 
Fabrik – von der Werkzeugma-
schine bis hin zur Gebäudeaus-
rüstung und -hülle – ganzheitlich 
verbessern, um so den gesamten 
Energieverbrauch zu senken. Auf 
der Fläche eines typischen Hal-
lenhandballfelds (rund 800 Qua-
dratmeter) gibt es außer einem 
Lernfeld für Studenten und Mit-
arbeiter aus der Industrie einen 
Maschinenpark mit Werkzeug- 
und Reinigungsmaschinen sowie 
einen Härteofen – ein Umfeld, in 
dem Komponenten für Pumpen 
(exakt: Steuerscheiben für Hyd-
raulikaxialkolbenpumpen) ent-
stehen: Die ETA-Fabrik umfasst 
alle Stufen der industriellen Ferti-
gung, vom Roh- bis zum Fertigteil.

Die Produktion der Pumpenkom-
ponenten ist jedoch nur Mittel 
zum Zweck, denn hier werden un-
ter den realen Bedingungen einer 
Metallbearbeitung neue Konzep-
te zum Energiesparen entwickelt. 
"Zum bisherigen Stand der Tech-
nik zählt, dass einzelne Kompo-
nenten für sich unter die Lupe 
genommen werden", sagt Insti-
tutsleiter Abele. "Wir wollen mit 
Maschinenbauern, Bauingeni-
euren und Architekten disziplin- 
übergreifend Maschinenkompo-
nenten, Produktionsmaschinen, 
Prozesskette, technische Gebäu-

Wärmelecks und Stromfresser im Visier
Wie sich das EMO-Thema Energieeffizienz in die Tat umsetzen lässt

OK-VISE OY, Finland
Tehnical info: www.ok-vise.com/products
Tehnical support: support@ok-vise.com
Sales: www.ok-vise.com/distributors 
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deausrüstung und -hülle aus 
dem Blickwinkel Energieeffizi-
enz analysieren und optimie-
ren."

Neben der Weiterentwicklung 
von Fertigungsverfahren geht 
es dabei um das Zusammenwir-
ken des Fabrikgebäudes und 
seiner technischen Ausstattung 
mit dem Maschinenpark. Der 
rote technische Faden ist die 
mehrfache Vernetzung der ein-
zelnen Bausteine der Fabrik: 
Ein Wärmenetz verbindet über 
Wasserrohre die Maschinen un-
tereinander und mit der Gebäu-
dehülle. Die mit sehr kleinen 
Rohren durchzogene Fassade 
reagiert auf die Temperaturen 
der Außenwelt und passt sich 
an sie an, in dem sie entweder 
das Wasser in den Rohren kühlt 
oder erhitzt. Unterstützung er-
hält sie beim Erhitzen der Halle 
über das Wärmenetz von der Ab-

wärme der Maschinen, die aber 
auch andere Anlagen wie der 
Härteofen nutzen. "Üblicher-
weise wird das zum Kühlen der 
Antriebselemente der Maschine 
eingesetzte Wasser ständig wie-
der gekühlt", sagt Abele. "Das 
ist Energieverschwendung in 
Reinkultur. Wir kühlen nun nicht 
mehr den gesamten Wasservor-
rat, sondern erhitzen ihn sogar 
noch etwas auf 80 Grad Celsius 
– zum Beispiel für die nachfol-
gende Reinigungsanlage für die 
Metallteile." Zum Kühlen der 
Antriebselemente nutzen die 
Maschinen stattdessen kaltes 
Wasser aus der Wasserleitung.

Die ETA-Fabrik besitzt außer-
dem ein Datennetzwerk, das 
alle Bereiche miteinander ver-
knüpft. "Wir kombinieren das 
Regeln des Energieverbrauchs 
mit Industrie 4.0", betont der 
Darmstädter Wissenschaftler. 

"Auf diese Weise lassen sich die 
erfassten und aufbereiteten Da-
ten, Stichwort Big Data, zum Op-
timieren des Energieverbrauchs 
nutzen."

Die ETA-Fabrik ist ein 
internationales Vorbild

Doch nicht nur in Deutschland 
stößt die neue Form, den Ener-
gieverbrauch mit Hilfe einer 
Forschungsfabrik zu senken, 
auf Interesse. So berät der Wirt-
schaftsingenieur Martin Beck, 
Gruppenleiter Umweltgerechte 
Produktion an der ETA-Fabrik, ein 
Unternehmen beim Aufbau einer 
energieeffizienten Maschinenfab-
rik in Singapur. 

Aber auch kleinen und mittleren 
Firmen aus Deutschland macht 
der Experte Mut, sich bei der ETA-
Fabrik oder bei bereits bestehen-
den energieeffizienten Fabriken 
beraten zu lassen.

"Es lohnt sich besonders für 
Mittelständler, die in der Regel 
keine eigene Energieeffizienz-
Abteilung besitzen", sagt Beck. 
"Die Energiekosten machen rund 
3 bis 5 Prozent der Gesamtkosten 
aus, von denen wir durch geziel-
te, ganzheitliche, oft staatlich 
geförderte Beratung 10 bis zu 40 
Prozent einsparen können." Die 
Ausgaben für die so genannten 
energieintensiven Unternehmen 
in Deutschland (EID) sind dabei 
laut ihrem Verband in Bonn be-
sonders hoch: Sie geben jedes 
Jahr über 5 Prozent ihres Umsat-
zes (rund 17 Mrd. Euro) für Energie 
aus.

Die ETA-Fabrik dient darüber hin-
aus – so ein PTW-Newsletter – als 
"Großforschungsgerät" für ehr-
geizige Projekte. Dazu zählt das 
aktuell mit 30 Mio. Euro staatlich 

lesen Sie weiter auf S. 34 
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geförderte Kopernikus-Projekt 
"SynErgie – Synchronisier-
te und energieadaptive Pro-
duktionstechnik zur flexiblen 
Ausrichtung von Industriepro-
zessen auf eine fluktuierende 
Energieversorgung". An dem 
Projekt beteiligten sich rund 
100 Partner u.a. aus Industrie, 
Forschung und Gesellschaft 
(z.B. IG Metall, Bund Natur-
schutz BN). Die Zielrichtung 
nennt Projektleiter Abele, der 
auch Präsident der Wissen-
schaftlichen Gesellschaft für 
Produktionstechnik (WGP) ist: 
"Wir vernetzen Windrad und 
Solarmodul mit der Produk-
tionsmaschine." Alternative 
Energien wie Wind und Sonne 
produzieren meist entweder zu 
wenig oder zu viel Energie.

"Wir wollen die produzieren-
den Betriebe so flexibilisie-
ren, dass sie selbst auf dieses 
schwankende Energieangebot 
reagieren können", sagt PTW-
Oberingenieur Stefan Seifer-
mann. Ein wichtiges Unterfan-
gen, betrug doch der Anteil 
der erneuerbaren Energien in 
Deutschland 2015 bereits 31 
Prozent des Bruttostromver-
brauchs.

SynErgie startet zunächst 
mit sieben energieintensiven 
Branchen, zu denen auch der 
Maschinen- und Anlagenbau 
zählt. Die Anschlussleistung 
der einzelnen Betriebsmittel ist 
in dieser Branche zwar wesent-
lich kleiner, dafür kommen hier 
sehr viel mehr Maschinen und 
Anlagen als in anderen Indus-
triezweigen zum Einsatz. Das 
Interesse aus dieser Branche 
ist groß, wie ein Blick auf die 
Teilnehmer zeigt: Unter Leitung 
von Prof. Matthias Putz vom 
Fraunhofer IWU aus Chemnitz 
arbeiten Firmen wie Bosch, 
Festo, Handtmann, Hirschvogel 
Automotive, Siemens und VW 
Sachsen zusammen.

Mittel zum Anpassungszweck 
sind hochdynamische Rege-
lungsplattformen, die das 

schwankende Energieangebot 
berücksichtigen und dement-
sprechend die Energievertei-
lung zwischen Industriepro-
zessen wie Reinigen, Härten 
oder Metallbearbeitung regeln. 
Abele: "Nur wenn Unterneh-
men wissen, wann gerade sehr 
viel oder sehr wenig Strom aus 
erneuerbaren Energien erzeugt 
wird und die Börse das durch 
niedrige Strompreise signali-
siert, können sie darauf reagie-
ren."

Bosch Rexroth: 
Verteilte Intelligenz  
und offene Schnittstellen 
kontra schwankende  
Stromverfügbarkeit

Die Bosch Rexroth AG aus Lohr 
am Main beteiligt sich am For-
schungsprojekt SynErgie, um 
Steuerungs- und Regelungs-
strategien zu entwickeln, die 
den Energieverbrauch dem 
schwankenden Angebot erneu-
erbarer Energien anpassen. 
Dazu setzt das Forschungspro-
jekt auf verteilte Intelligenz in 
den Aktoren und herstellerü-
bergreifende Schnittstellen, 
die auch Industrie 4.0-Anwen-
dungen unterstützen.

Dezentrale, intelligente Steue-
rungen und Antriebe von Bosch 
Rexroth werden nach Firmen-
aussage zukünftig in der Lage 
sein, Pausen angebotsorien-
tiert einzuplanen und ohne 
überflüssige Wartezeit zum 
richtigen Zeitpunkt wieder für 
die Produktion bereit zu ste-
hen. Dazu ist ein intelligentes 
Herunter- und wieder Hochfah-
ren der Anlagen nötig. Rexroth 
wird die Antriebe, Antriebsreg-
ler und Steuerungen zukünftig 
mit den entsprechenden Soft-
warefunktionen und herstelle-
rübergreifenden Schnittstellen 
ausstatten. Die Schnittstellen 
unterstützen die Anforderun-
gen von Industrie 4.0-Konzep-
ten und ergänzen sie um die 
Dimension Energieeffizienz.

Bosch Rexroth beteiligt sich als 
Mitinitiator an der ETA-Fabrik. 

Hier wird unter anderem – un-
ter realen Rahmenbedingun-
gen an einer Prozesskette 
eines Hydraulikbauteils aus 
dem Rexroth-Werk Elchingen 
– erforscht und vermittelt, 
wie sich durch einen neuen 
gesamtheitlichen Ansatz und 
intelligente Vernetzung von 
Gebäude(hülle), der techni-
schen Gebäudeausstattung, 
Energiespeichern und den Pro-
duktionseinrichtungen Energie 
noch effizienter nutzen lässt.

Details dazu erfahren Interes-
senten auf der EMO Hannover 
2017, auf der Bosch Rexroth 
außer den Themen vernetz-
te Hydraulik und Industrie 
4.0 auch die Energieeffizienz 
behandelt. "Die Systematik 
Rexroth 4EE (for Energy Effici-
ency) erschließt technologie-
übergreifend Einsparpoten-
ziale in der spanenden und 
umformenden Fertigung", 
erklärt Hansjörg Sannwald, 
Leiter Branchenmanagement 
Werkzeugmaschinen. "So ver-
brauchen drehzahlvariable 
Pumpenantriebe für die Hyd-
raulik bis zu 80 Prozent weni-
ger Strom als konstant ange-
triebene Aggregate."

Doch wie geht es weiter in 
Sachen Energieeffizienz? Der 
Experte ist sich sicher, dass 
die Vernetzung durch Indust-
rie 4.0 die energetische Kopp-
lung aller Verbraucher einer 
Fertigungslinie oder Fabrik 
ermöglicht. Seine Vision: "Die 
Software kennt im Voraus die 
anstehenden Verbrauchswer-
te der Maschinen und kann 
Lastspitzen gegeneinander 
verschieben. Unabdingbare 
Voraussetzung hierfür sind 
jedoch offene Kommunikati-
onsstandards und dezentrale 
Intelligenz."

Text & Bild:
 Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

http://www.triag-int.ch/
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Neue Fräser zur Umsetzung 
CAD/CAM-gestützter 
Frässtrategien steigern 

Produktivität beim Schlichten von 
Freiformflächen
Perfekte Oberflächen auf komple-
xen Geometrien bei verkürzten Pro-
zesszeiten – dafür hat die Hoffmann 
Group eine neue Generation an Frä-
sern für das sogenannte Parabolic 
Performance Cutting (PPC) entwi-
ckelt. Die neuen GARANT VHM Ton-
nenfräser sind für das Schlichten 
von Freiformflächen optimiert und 
für den Maschinen-, Werkzeug- und 
Formenbau prädestiniert. 
Moderne CAD/CAM-Systeme 
sind in der Lage, besonders aus-
gefeilte Frässtrategien zu erstel-
len. Beim sogenannten Parabolic 
Performance Cutting (PPC) ist es 
beispielsweise möglich, deutlich 
größere Zeilensprünge und damit 
innerhalb kürzerer Zeit um ein Viel-
faches höherwertigere Oberflächen 
zu erzielen. PPC ist eine Weiterent-
wicklung des Vollradius-Fräsens 
und eine relative junge Disziplin, die 
auch als Tonnenfräsen bezeichnet 
wird. Voraussetzung für PPC ist eine 
moderne 5-Achs-Fräsmaschine und 
eine CAD/CAM-Software, die die 
Werkzeuggeometrien als Datenmo-
dell verarbeiten kann und somit das 
PPC-Verfahren unterstützt. 

Kürzere Prozesszeiten, 
bessere Ergebnisse
Bei PPC-Werkzeugen ist die Haupt-
schneidkante der Fräser bogenför-
mig, als Ausschnitt eines großen 

Kreises, konzipiert. Auf diese Weise 
kann ein wesentlich vergrößerter 
Wirkradius abgebildet werden. Die 
neuen GARANT VHM Tonnenfräser 
erzielen deshalb im Vergleich zu 
einem Vollradiusfräser mit dem-
selben Durchmesser einen bis zu 
9-fachen Zeilensprung bei gleicher 
Oberflächengüte. Das Ergebnis: 
erheblich kürzere Prozesszeiten 
und eine geringere Belastung von 
Werkstück, Werkzeug und Maschi-
ne. Wird hingegen mit demselben 
Zeilensprung gearbeitet, ist eine bis 
zum Faktor 80 höhere Oberflächen-
güte erzielbar. 

Für jede Anwendung 
das passende Werkzeug
Um die Vorteile von Parabolic Per-
formance Cutting voll ausschöpfen 
zu können, muss der Wirkradius 
der bogenförmigen Hauptschneide 
möglichst gut auf die Anforderun-
gen der zu bearbeitenden Werk-
stückoberfläche abgestimmt sein. 
Die neuen GARANT VHM Tonnen-
fräser für PPC sind deshalb in drei 
Grundformen erhältlich: gerade, 
tangential und konisch. Die gerade 
Form eignet sich zum Schlichten frei 
zugänglicher Flächen ohne Störkon-
tur. Die konische Form ist hingegen 
für die Bearbeitung von Werkstü-
cken mit Störkonturen und großen 
Flächen ausgelegt. Hier wird das 
Werkzeug wie bei der tangentialen 
Form grundsätzlich schräg ange-
stellt. Mit der tangentialen Form 
lassen sich zusätzlich tiefe, schlecht 
zugängliche Kavitäten bearbeiten. 

Fazit
Die CAD/CAM-gesteuerte Produk-
tion mittels Parabolic Performance 
Cutting bietet besonders wirtschaft-
liche und präzise Bearbeitungs-
strategien sowie eine sehr hohe 
Prozesssicherheit. Zur Umsetzung 
dieser Strategien gibt es nun end-
lich die passenden Werkzeuge von 
der Hoffmann Group. Die neuen 
PPC-Werkzeuge sind für die Bear-
beitung von einfachem Stahl bis hin 
zum Werkzeugstahl geeignet. Die 
GARANT Tonnenfräser mit konischer 
Form sind zusätzlich als Ausführung 
für rostfreie Stähle und hochwarm-
feste Werkstoffe erhältlich. 

EMO-Highlights 
der Hoffmann Group
Die Hoffmann Group zeigt unter 
dem Motto „Innovative by nature“ 
in Halle 3, Stand D14, ihre neues-
ten Produkte für die professionelle 
Zerspanung. „Innovative by nature“ 
– mit dieser Analogie zur Innovati-
onskraft der Natur unterstreicht die 
Hoffmann Group ihren Anspruch, 
kontinuierlich unter ihrer Premium-
marke GARANT hochwertige Werk-
zeuge auf den Markt zu bringen. 
Eine dieser Innovationen sind die 
neuen konischen Tonnenfräser 
für Parabolic Performance Cutting 
(PPC). Eine weitere Messeneuheit 
ist das neue Angebot an Mikrofrä-
sern für höchste Formgenauigkeit 
bei der Kleinteile- und Miniaturfer-
tigung. Außerdem gibt es bei der 
Hoffmann Group einen neuen drei-
schneidigen VHM-Bohrer mit dem 

weltweit größten l/D-Verhältnis zu 
sehen. Dieses Werkzeug aus der 
Produktfamilie „GARANT MasterS-
teel“ ergänzt das Sortiment an 
Hochleistungsbohrern, das letztes 
Jahr mit GARANT MasterSteel FEED 
und SPEED eröffnet wurde. Der 
Bereich Messtechnik wartet eben-
falls mit einer Neuheit auf: Dem 
CNC-gesteuerten GARANT Kontur-
messgerät CM1, das für das untere 
Preissegment eine hervorragende 
Ausstattung und eine unglaubliche 
Taststrecke von 190 mm bietet.

Die Hoffmann Group
Die Hoffmann Group ist Euro-
pas führender Systempartner für 
Qualitätswerkzeuge und einer 
der großen Hersteller von Zerspa-
nungswerkzeugen in Deutsch-
land. Unter ihrer Premium-Marke 
GARANT bringt sie innovative und 
leistungsstarke Zerspanungspro-
dukte auf den Markt. Mit ihren 
VHM-Hochleistungswerkzeugen 
aus der Produktfamilie GARANT 
MasterSteel hat sie neue Leistungs-
klassen für die Stahlzerspanung 
eröffnet. Die Produkte werden im 
stetigen Dialog mit Anwendern, 
Lieferanten und führenden Institu-
tionen entwickelt und in zwölf eige-
nen Testzentren auf den Prüfstand 
gestellt. Als Systempartner bietet 
die Hoffmann Group ihren Kunden 
ein umfangreiches Angebot aus 
einer Hand. Der Produktkatalog 
umfasst rund 75.000 Artikel, dar-
unter Werkzeuge zum Zerspanen, 
Spannen, Messen, Schleifen und 
Trennen, Handwerkzeuge, Betrieb-
seinrichtungen, Werkstattbedarf 
und ein Vollsortiment für Persönli-
che Schutzausrüstung.

Halle 3, Stand D14 

Weltpremiere für Parabolic Performance Cutting 

Um die Vorteile von Parabolic Performance Cutting voll 
ausschöpfen zu können, muss das Werkzeug möglichst 
gut auf die Anforderungen des zu bearbeitenden Werk-
stücks abgestimmt sein

Beim Parabolic Performance Cutting (PPC) 
werden mit größerem Wirkradius in kürzerer 
Zeit bessere Oberflächen erzielt und dabei 
Bauteil, Werkzeug und Maschine geschont

GARANT Konturmessgerät CM1
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Zwischen Faszination und 
leichtem Unbehagen – so 
etwa ließe sich das Ge-

fühl beschreiben, das selbst 
Experten bisweilen beim The-
ma „künstliche Intelligenz“ 
beschleicht. Autonome Robo-
ter, selbstfahrende Fahrzeuge 
oder kognitive Systeme, die die 
Funktionsweise des menschli-
chen Gehirns nachbilden und 
sogar den Schach-Großmeister 
matt setzen, können Sorgen vor 
menschlichem Kontrollverlust 
auslösen. Als Kerntechnologie 
der Industrie 4.0 dürften selbst 
lernende Systeme vor allem 
dann den Weg in die Fabriken 
finden, wenn sie schrittweise 
und „in kleinen verdaubaren 
Stücken “ eingeführt werden 
und beweisen, dass mit ihnen 
Geld verdient werden kann.

Als Teilgebiet der künstlichen In-
telligenz (KI) ist vor allem machi-
ne learning (maschinelles Lernen, 
ML) für die industrielle Fertigung 
relevant. ML versetzt Systeme in 
die Lage, ihre Umgebung zu ver-
stehen, Handlungen zu planen, 
auf Hindernisse zu reagieren 
und mit Menschen zu kommuni-
zieren. Dabei lernen Maschinen, 
anhand von Betriebsdaten und 
intelligenten Algorithmen eigen-
ständig wiederkehrende Muster 
und Objekte zu erkennen. Das er-
lernte Wissen kann dann auf un-
bekannte und unsortierte Daten 
angewendet werden. So lassen 
sich Fehlerquellen identifizieren, 
Prozesse planen und optimieren, 
Prognosen erstellen.

Maschinelles Lernen 
braucht Big Data
Dass Maschinelles Lernen derzeit 
einen Hype erlebt, obwohl das 
Konzept eigentlich aus den 80er 
Jahren stammt, ist den modernen 
Möglichkeiten der Datenverar-
beitung zu verdanken. Erst mit 
Big-Data-Anwendungen, hohen 

Rechnerleistungen und riesigen 
Cloud-Speichern entstand die 
passende Infrastruktur, die zu-
nächst vor allem Internet-Gigan-
ten für sich zu nutzen wussten. 
Doch die Industrie zieht nach. 
„Aus der Perspektive der Robotik 
verfolgen wir sehr aufmerksam, 
was Akteure im Weltmarkt wie 
Google und Amazon mit ihren IT-
Kompetenzen und Infrastruktu-
ren entwickeln und mit Bezug zur 
Produktionstechnik erforschen“, 
bestätigt Prof. Jörg Krüger, Leiter 
des Geschäftsfelds Automati-
sierungstechnik des Fraunhofer 
Instituts für Produktionsanlagen 
und Konstruktionstechnik (IPK), 
Berlin. Doch eins zu eins um-
setzen lassen sich die Beispiele 
aus den IT-Konzernen eben nicht 
ohne weiteres auf industrielle An-
wendungen.

Zwar sind bereits viele, vor al-
lem große Unternehmen aus 
dem Steuerungs- und Automa-
tisierungssegment vom „ML-
Virus“ befallen. Doch steckt der 
Einsatz maschinellen Lernens in 
der Industrie nach Auffassung 
von Branchenkennern vielfach 
noch in den Kinderschuhen. 
Darüber täuschen auch spekta-
kuläre Demonstrationen nicht 
hinweg, wenn etwa IBM mit 
seinem System Watson in der 

Cognitive Factory das Publikum 
beeindruckt. Oder wenn Festo 
mit faszinierenden Exponaten wie 
jüngst dem „Elefantenrüssel“, 
einem intelligenten bionischen 
Handling-Assistenten, die Frage 
beantwortet, wie der Mensch in 
der Fabrik von morgen mit Ma-
schinen einfach, effizient und vor 
allem sicher interagieren kann. 
Die Technik ist da. Sie ist span-
nend und regt die Phantasie an, 
doch die Übertragung in reale 
Produkte, die Umsatz und Gewinn 
versprechen, dürfte wohl noch 
Jahre dauern.

KMU und Start-Ups sind am Zug
Grundsätzlich stellt sich die Fra-
ge, ob maschinelles Lernen denn 
nur etwas für Global Player und 
ihre Vorstellung von einem um-
fassenden Konzept der digitalen 
Fabrik ist. Oder ob neben einer 
Entwicklung top-down durch fi-
nanzstarke Großunternehmen 
mit ihren kompetenzstarken For-
schungs- und Entwicklungsab-
teilungen auch ein Durchbruch 
bottom-up durch flexible, innova-
tive kleine und mittelständische 
Unternehmen denkbar wäre.

„Künstliche Intelligenz ist ein 
wichtiges Zukunftsthema“, sagt 
Dr. Wilfried Schäfer, Geschäfts-
führer des VDW (Verein Deutscher 

Werkzeugmaschinenfabriken) 
und Veranstalter der EMO Hanno-
ver 2017 (18. bis 23. September), 
Weltleitmesse der Metallbearbei-
tung. „Daher sollten sich auch 
kleine und mittelständische Un-
ternehmen in der Produktion mit 
machine learning befassen, um 
rechtzeitig Möglichkeiten für die 
eigene Entwicklung ableiten zu 
können.“

Für Dr. Cord Winkelmann, Ge-
schäftsführer des Bremer Un-
ternehmens Sensosurf, ist hier 
bereits vieles in Bewegung. „Die 
Großunternehmen entwickeln 
eher eigene Lösungen, oft sehr 
komplex und umfassend, mitun-
ter spektakulär und marketing-
wirksam“, stellt er fest. „Darunter 
gibt es eine Art Hummelhaufen, 
der hierhin und dorthin fliegt, 
sich informiert, austauscht, ver-
netzt, etwas bewegen will. Dort 
ist die Digitalisierung Chefsa-
che.“

Innovative Start-Ups können ih-
ren Teil zu der Entwicklung bei-
tragen. Sensosurf tritt an mit 
dem Slogan „Sensorintegration 
trifft Maschinelles Lernen“. 2016 
als Spin-Off des Lehrstuhls für 
Mikrosensoren, -aktoren und 
-systeme (IMSAS) der Uni Bre-
men gegründet, transferiert das 
Unternehmen Technologien der 
Mikrosystemtechnik in die rau-
en Umgebungsbedingungen des 
Maschinenbaus. Sensosurf in-
tegriert Sensoren direkt in Stan-
dard-Maschinenkomponenten. 
Dazu gehören etwa Flansch- und 
Stehlager, Linearführungen und 
Gewindestangen. „Wir beschäfti-
gen uns mit Bereichen, aus denen 
es bislang keine oder nur wenige 
Informationen gab“, sagt Winkel-
mann. Für die Datenauswertung 
wird maschinelles Lernen ein-
gesetzt, um Informationen über 
Maschine und Prozess zu nutzen.

Text & Bild:
 Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW)
Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Der Appetit kommt beim Messen
Immer größere Datenmengen ebnen den Weg für 
maschinelles Lernen in der Fertigung

Dr. Wilfried Schäfer, Geschäftsführer VDW (Verein Deutscher Werkzeug-
maschinen-fabriken), Frankfurt am Main
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Höchstfeste Werkstoffe 
sind nicht nur im Flug-
zeug- und Automobilbau, 

sondern auch im Maschinenbau 
sehr beliebt, weil sie oft ver-
gleichsweise leicht und zugleich 
sehr stabil sind. Werkzeugma-
schinen stoßen jedoch beim Zer-
spanen dieser Materialien nicht 
selten an ihre physikalischen 
Grenzen. Abhilfe bieten Maschi-
nenstrukturteile aus leichten  
Faserverbundwerkstoffen. 
Welche schwierigen Klippen da-
bei zu bewältigen sind, zeigt der 
Einblick in ein noch nicht abge-
schlossenes Forschungsprojekt 
des Aachener Fraunhofer-Instituts 
für Produktionstechnologie IPT, 
das auch auf der EMO Hannover 
präsentiert wird.

CFK statt Stahl sorgt  
für mehr Dynamik

Die Aachener gehen beim Optimie-
ren von Konstruktionen üblicher-
weise ganzheitlich vor. Das heißt: 
Die Konstruktion der gesamten 
Maschine steht im Blickfeld der 
Wissenschaftler, also auch die 
Entwicklung wichtiger Antriebs-
elemente der Werkzeugmaschine. 
Aktuell untersuchen die Aachener 
Forscher gemeinsam mit einem 
Werkzeugmaschinenhersteller aus 
Magdeburg, wie sich eine neuar-
tige Maschinenkomponente für 
senkrechte Bewegungen (Z-Achse) 
aus Kohlefaserverbundkunststoff 
(CFK) in einer Werkzeugmaschine 
verhält und wie sich der Z-Schlitten 
optimieren lässt. "Mit der Entwick-
lung des CFK-Schlittens starteten 
wir 2013", erzählt Christoph Tisch-
mann, Niederlassungsleiter der 
MAP Werkzeugmaschinen GmbH 
aus Magdeburg. "Wir verfügen be-
reits über viel Erfahrung mit Line-
ar- und Rundachsen, etwa zum Be-
arbeiten von Aluminium. Doch für 
hochfeste Werkstoffe wie die Titan-
legierung Inconel besitzen sie nicht 
die nötige Antriebsleistung." Daher 
entschied sich MAP zur Entwicklung 

einer Werkzeugmaschine mit sehr 
starken Antrieben: So kommen nun 
55- und 72-Kilowatt-Spindeln (Dreh-
moment 210 bzw. 273 Newtonme-
ter im S1- bzw. S6-Betrieb) zum 
Einsatz, die deutlich schwerer und 
größer ausfallen. "Um bei der Dy-
namik keine Abstriche zu machen, 
suchten wir nach einer Möglichkeit, 
das größere Gewicht zu kompen-
sieren", erklärt Tischmann. "Daher 
entschieden wir uns für die CFK-
Variante." Zum Vergleich: Vorher 
arbeitete die Werkzeugmaschine in 
der Z-Achse mit Spindeln mit einer 
Leistung von 28 bis 36 Kilowatt. Es 
handelt sich also in etwa um eine 
Verdoppelung der Antriebsleistung. 
Gleichzeitig sinkt durch den Einsatz 
von CFK die Masse gegenüber einer 
aus Stahl hergestellten Achse um 
rund 60 Prozent. "Wir wollen aber 
kein bestimmtes Zielgewicht errei-
chen, sondern streben ein optima-
les Verhältnis zwischen Gewicht 
und Steifigkeit an", erklärt der wis-
senschaftliche Mitarbeiter Filippos 
Tzanetos vom Fraunhofer IPT.
Denn es stellt sich die Frage, wie 
sich der Wechsel von einem Stahl-
führungsschlitten zu einer CFK-Kon-
struktion mit einem rund doppelt so 
schweren Antrieb auf die Gesamt-
konstruktion auswirkt. Das Fraun-
hofer IPT hat dazu die thermischen 
und dynamischen Reaktionen der 
gesamten Maschine auf den Z-Füh-
rungsschlitten analysiert. "Die Ma-
schine wurde auf Herz und Nieren 
geprüft", berichtet Tischmann. "An-
hand dieser Messungen entstan-
den mehrere Lösungsansätze, um 
die Konstruktion zu verbessern."

Gesamte Konstruktion wird an 
neuen Werkstoff angepasst

Weil sich Werkstoffe nicht einfach 
eins zu eins ersetzen lassen, gilt es, 
die Konstruktion an das neue Mate-
rial anzupassen. Hier hat sich in der 
Praxis die so genannte Finite-Ele-
mente-Simulation bewährt. "Wir se-
hen uns im Detail auf dem Computer 
die lokalen Stellen der Konstruktion 

mit der größten Nachgiebigkeit an, 
um die Ursachen zu ermitteln", 
erklärt Tzanetos. "Anschließend 
versuchen wir, einige bisherige 
Komponenten durch Bauteile aus 
Aluminium oder CFK zu ersetzen 
oder das dynamische Verhalten 
an bestimmten kritischen Stellen 
durch Versteifungen oder Rippen zu 
verbessern." Die Arbeit mit CFK ist 
für Konstrukteure eine besondere 
Herausforderung, denn der Werk-
stoff verhält sich anisotrop: Laut De-
finition beschreibt die Anisotropie 
die Richtungsabhängigkeit einer Ei-
genschaft oder eines Vorgangs. Das 
heißt, bei Faserwerkstoffen hängt 
die Steifigkeit oder Festigkeit von 
der Richtung der Fasern ab. Ein CFK-
Bauteil verhält sich jedoch beim 
Simulieren anders als in der Wirk-
lichkeit. Tzanetos nennt die Details 
für Fachleute: "Die Aussagekraft der 
Simulation wird mit der Unsicher-
heitsfortpflanzung nach DIN ISO 
21748:2014-05 geschätzt. Die Unsi-
cherheit der Parameter des Modells 
hat einen gewissen Einfluss auf die 
Unsicherheit der Ausgangsvariab-
len des Modells. Dieser wird mit der 
Monte Carlo-Simulation errechnet."
Hilfestellung erhält das Fraunhofer-
Institut bei derartigen Projekten oft 
von anderen Instituten oder Spinn-
offs, doch in diesem Fall fanden die 
Wissenschaftler Unterstützung im 
eigenen Haus. "In unserem Institut 
gibt es die Abteilung für Faserver-
bund- und Lasersystemtechnik", 
berichtet Tzanetos. "Diese Abtei-
lung hat über viele Jahre hinweg 
Kompetenzen im Bereich der Ausle-
gung von Werkzeugmaschinenkom-
ponenten aus Faserverbundkunst-
stoffen (FVK) aufgebaut und steht 
uns bei der Projektbearbeitung 
durch vorhandenes Simulations-
Know-how für Faserverbundbauteil-
auslegung tatkräftig zur Seite."

Text: Verein Deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken 
e.V. (VDW), Corneliusstraße 4
D-60325 Frankfurt

Nimm’s leicht: 
Mehr Dynamik mit Vitamin C(FK)
EMO Hannover 2017 liefert inspirierende Ideen zum Leichtbau

CAD-/CAM-LÖSUNGEN
FÜR DIE FERTIGUNG

Vero Software GmbH
Schleussnerstraße 90-92
D-63263 Neu-Isenburg 
Tel. 06102 7144 0
Fax 06102 7144 56  
info.de@verosoftware.com
www.verosoftware.de

Zu den weltweit renommierten 

Marken des Unternehmens 

gehören neben WorkNC unter 

anderem auch VISI, Edgecam, 

WorkXplore, Radan, 

Alphacam und Surfcam 
Traditional.

Halle 25 | Stand B20

CAD-/CAM-Software für:

• die Fräsbearbeitung 
mit 2- bis 5-Achsen

• die Dreh- oder Dreh- 
Fräsbearbeitung

• den Werkzeug-, 
Formen- & Modellbau

• die Blechverarbeitung

• das Drahterodieren

mailto:info.de@verosoftware.com
http://www.verosoftware.de/
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Die König-mtm GmbH, 
Spanntechnik präsentiert 
zwei neue Spanntechno-

logien für hochpräzise Nocken-
schleifprozesse. Bei der ersten 
Neuentwicklung handelt es sich 
um einen Hydrodehnspanndorn 
zum Spannen von Einzelnocken 
im Paket. Die zweite Innovation 
ist ein mechanischer Dorn mit 
zwei Spannstellen zur Spannung 
von Nockenstücken im Teilkreis 
einer Innenverzahnung.
Der neue Multi-Nocken-Hydro-
dehnspanndorn ermöglicht zwei 
unterschiedliche Spannkonzepte 

für Einzelnocken: Zum einen kön-
nen die Nocken auf Lücke gesetzt 
werden, um die Fase mitzuschlei-
fen oder zum anderen werden 
die Nocken als Block gespannt 

und simultan außen geschliffen.  
Der Anschluss der Spanndorne 
kann in der Schleifmaschine frei 
gewählt werden. Die Spanndorne 
werden außerhalb der Maschine  

bestückt und gerichtet und dann in 
die Maschine manuell oder auto-
matisch eingewechselt.
Der mechanische Spanndorn für 
Nockenstücke ist eine Neuentwick-
lung mit der wir auch sehr lange 
Nockenstücke an zwei sehr weit 
auseinanderliegenden Spannstel-
len in der Verzahnung gespannt 
werden können. Der Spanndorn ist 
in der Maschine auf die Spindel ge-
flanscht. Beide Spannstellen wer-
den über einen Zylinder betätigt, 
spannen aber unabhängig vonei-
nander. Ausgeführt ist der Spann-
dorn mit einer Pendelanlage und 
Luftabfrage für die axiale Lage des 
Werkstückes. Der Spanndorn muss 
mit einer Reitstockspitze oder einer 
Lynette abgestützt werden.

Königdorn-Innovationen zur EMO 2017
König-mtm präsentiert neue „Speerspitzen“ für die Nockenbearbeitung

	Der neue Königdorn ermöglicht die simultane 
 Hydrodehnspannung mehrerer Nocken auf Lücke 
 oder im Paket

	Der neue Königdorn ermöglicht es, auch sehr lange   
 Nockenstücke an zwei weit auseinanderliegenden   
 Positionen in der Verzahnung zu spannen

Modular and multiple 
workholding systems 
from Triag Interna-

tional enables you to use the 
full capacity of all types of mill-
ing machines.
Triag International has constantly 
extended the product portfolio as 
a result of its own engineering and 
production departments and its 
customer focus. The innovations 
of the company include the Pow-
erClamp clamping system, which 

has an innovative quick-change 
interface and an extensive range 
of modules. This system can also 
be easily extended for vertical, 
horizontal and 5-axis machines. 
Together with self-centering vis-
es, clamp modules for dedicated 
fixtures, and vacuum clamping 
devices, Triag International has 
introduced TripoxyMineral tomb-
stones to the market. They pro-
vides vibration damping which 
is ten times better than cast  

iron tombstones. The specific 
weight is also less than that of 
aluminum, the machines have 
to move less weight and can be 
conserved. Nevertheless, the ma-
chine room is optimally used. The 
mineral tombstones, which can 
be cast in various dimensions and 
forms, also allow efficient ma-
chining of the workpieces, even in 
the upper clamping ranges. Triag 
International offers mechanical, 
pneumatic and hydraulic clamp-
ing solutions for automation.

Hall5 | Booth F34

The dormant potential

Auf der diesjährigen EMO 
zeigt die Starrag in Halle 12 
(Stand B60) langjährig 

erprobte Industrie 4.0-Lösun-
gen, wie Fertigungsprozesse mit 
dem Starrag »Integrated Produc-
tion System« (IPS) vernetzt und 
automatisiert werden können.

Innovative Maschinen mit  
geringem Footprint 

Als Messe-Highlight präsentieren 
wir zwei neu entwickelte Heckert-
Bearbeitungszentren mit 400 bzw. 
500 mm Palettengröße. Die Kon-
figurationsmöglichkeiten reichen 
von der Leichtmetallbearbeitung 

bis zur Schwerzerspanung und 
vom Linienmodul mit optimiertem 
Flächenbedarf bis hin zum Paletten-
speichersystem.

Parallelkinematischer  
Bearbeitungskopf

Der innovative parallelkinemati-
sche Bearbeitungskopf Sprint Z3 
ist speziell für die Bearbeitung im 
Bereich Aluminium und ermög-
licht dem Anwender eine optima-
le 5-Achs-Simultanbearbeitung.

Extrem präzise mit 2,0 µm/m
Neue Maßstäbe in der Hoch-
genauigkeitsbearbeitung (Rund- 

und Planlauf kleiner 2 μm) setzen 
die Berthiez RVU 2800/250-Be-
arbeitungszentren, die sich für 
das Schleifen, Drehen, Fräsen 
und Inline-Messen von bis zu 20 t 
schweren und großen Bauteilen 
in einer Aufspannung eignen. 
Sie kommen besonders infrage 
für die Komplettbearbeitung von 
Gasturbinenscheiben.

Neues für die Schwerzerspanung
Die Vorteile von Portal- und Gan-
trymaschinen vereint das neue 
Hochgeschwindigkeits-Bearbei-
tungszentrum für extrem schwe-
re und sehr große Bauteile. Die 
Droop+Rein FOGS HD (Heavy Duty) 
schlichtet aufgrund der hohen  
Maschinendynamik rund 20 bis  

30 % schneller und wirtschaftlicher 
als eine vergleichbare Portalfräs-
maschine.

www.starrag.com

Halle 12 | Stand B60

Starrag auf der EMO

http://www.starrag.com/
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Die NEUE Trovalisierungsmaschine und 
Gleitschleifmaschine Trovi 95/Trovi 95-SL
Das Gleitschleifen – ein Verfahren mit unzähligen Möglichkeiten

Halle 17, Stand B84

NEW: Innovative CNC Endworking solution 
by Copier – ARLA

Das Gleitschleifen wird überwiegend für die Einzel- 
oder Chargenbearbeitung metallischer Werkstücke, 
z.B. laser-, wasser- oder plasmastrahlgeschnittener 
Kleinteile oder fein zerspanter Werkstücke eingesetzt. 
Es lassen sich aber auch Formteile aus Kunststoffen, 
Keramik, Glas und Stein bearbeiten. Das Einsatzspek-
trum reicht vom Entzundern und Reinigen über das 
Entgraten und Kantenverrunden bis zum Hochglanzpo-
lieren sowie das Aufrauen der Oberfläche. Es werden 
Außen- als auch Innenflächen sowie definierte Bauteil-
bereiche reproduzierbar und prozesssicher behandelt. 

Was zeichnet den Trovi 95 von Assfalg aus?
Der TROVI 95 ist ein Kompromiss zwischen großen  
Industriegleitschleifmaschinen und Gleitschleifmaschinen 
für die Kleinserie. 
Er ist geräuscharm durch die Lärmschutzhaube, besitzt 
einen integrierten Wassertank zur Nassbearbeitung, 
ist jederzeit mobil durch Rollen und er besitzt eine Zeit-
schaltuhr. Als Optionen werden Seperator, Papierfilter 
und Drehzahlregulierung mit angeboten.
Das Ergebnis, die Effizienz, die Prozesssicherheit und 
die Nachhaltigkeit hängen entscheidend vom einge-
setzten Schleifkörper und bei der Nassbearbeitung 
vom Compound ab.

The take-over from the ARLA brand by Copier resul-
ted in a strong partner with a lot of knowledge about 
Rotating Tool Lathe technology. The result is already 
there: the introduction of an innovative double sided, 
full CNC controlled, endworking machine, the RTL ZX 
series with 3 different types, based on diameter: the 
RTL 10-115 ZX, the RTL 60-170 ZX and the RTL 114-274 
ZX.  All machines can be equiped with several options 
like water cooled spindle, coolant through spindle, au-
tomatic tool changer, and so on.
As requirements on double sided endworking of tu-
bes, pipes and other round products increase, the new 
machines offer more capabilities to realize chip cutting 
processes of complex OD and ID contours. The first RTL 
ZX machines are working at the moment in Oil and gas 
industry, automotive and agriculture industry and in 
hydraulic cylinder manaufacturing industry.
The machine concept of the RTL ZX series is based on 
a sturdy frame with two precise machining units in-
cluding a unique concentric workholding technology.  
All components are perfectly aligned in order to realize 
high concentricity from one end to the other end. The 
endworking concept comprises a fixed workpiece and 
rotating tools. 

Copier BV
Bedrijvenstraat 13, 4283JJ  Giessen, The Netherlands
www.endworking.com

Weitere Informationen erhalten Sie auf 
unserer Internetseite unter:
www.assfalg-gmbh.de

http://www.endworking.com/
http://www.assfalg-gmbh.de/


Visit us at Hall 5, Booth A08 and discover our latest 
tooling technologies. Our team of experts is looking  
forward to present our solutions for increasing pro-
ductivity.

Besuchen Sie uns in Halle 5, Stand A08 und erle-
ben Sie unsere innovativen Werkzeugtechnologien. 
Unser Expertenteam freut sich Ihnen unsere Lösun-
gen in Sachen Produktivitätssteigerung vorzustellen. 

www.SumitomoTool.com

AC8000P Series
 ü Coated grades for steel turning 

Beschichtete Sorten für die Stahlbearbeitung

AC5000S Series
 ü Coated grades for exotic materials 

Beschichtete Sorten für Superlegierungen

SumiDual Mill TSX Type
 ü New tangential shoulder milling cutter 

Neuer tangentialer Schulterfräser 

MultiDrill SMD MFS Type
 ü Indexable head with point angle of 180° 

Wechselkopf mit 180° Spitzenwinkel

EMO 2017
Hall 5 / Stand A08

cool tools

www.mikrontool.com

Werkzeuge für INOX:
die Kühlung macht‘s

„Rostfreie Materialien zerspanen: 
Die Kühlung macht den Unterschied“

Die sichere und schnelle Bearbeitung Inox und hitze-
beständigen Legierungen in kleinen Dimensionen 
ist das Thema von Mikron Tool an der EMO. Die in-
tegrierte Kühlung steht dabei genauso im Zentrum 
wie hohe Geschwindigkeiten, Prozesssicherheit und 
Präzision.

Tiefbohrer CrazyDrill Cool SST-Inox, Ø 1–6 mm,  
Bohrtiefe bis 20 x d.
Beim Bohren geht es in Richtung tiefe Bohrungen mit 
einem Kleinbohrer, der sich auszeichnet durch seine 
einzigartige Geometrie, Form der Kühlkanäle und Be-
schichtung. Er erreicht die volle Bohrtiefe sicher und 
präzis in einem Bohrstoss – ohne Entspänen. Für eine 
reibungslose Späneausfuhr sorgen polierte Nuten so-
wie eine Spannutenform mit «Spanbrechereffekt» im 
vorderen und einem offenen Nutenprofil im hinteren 
Teil.
Vollradius-Schlichtfräser CrazyMill Cool, Durchmesser-
bereich 1 - 8 mm für Frästiefen bis 5 x d. Im Schaft inte-
grierte Kühlkanäle versorgen die Schneiden massiv mit 
Kühlmittel. So werden auch bei hoher Abtragsleistung 
die Schneiden nicht überhitzt und die Späne aus der 
Fräszone gespült.  Eine Oberflächengüte in Schleifqua-
lität kann erreicht werden. Speziell für die Medizin-
technik (Implantate) eignen sich die Varianten mit 
Fräskopflängen bis 4.5 x d mit progressiv verlaufenden 
Spiralnuten (von 30° auf 40°) für ein vibrationsfreies 
Fräsen, und eine nochmals verbesserte Oberflächen-
qualität.

Halle 4 | Stand A74

http://www.sumitomotool.com/
http://www.mikrontool.com/
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www.ceramtec.de/emo

ENTDECKEN SIE  
MEHR LÖSUNGSVIELFALT AUF DER

EMO 2017

Mehr Effizienz und Flexi-
bilität beim Zerspanen 

und der Metallbearbeitung 
steht bei der CeramTec GmbH 
auf der EMO 2017 im Fokus. 
Für die Zerspanung präsen-
tiert CeramTec neues zum 
Hartdrehen, Drehen und Frä-
sen. Im Bereich der Metall-
bearbeitung zeigt CeramTec 
zahlreiche Lösungen aus 
Hochleistungskeramik zum 
Umformen und für den Ma-
schinenbau.

Für das Zerspanen zeigt  
CeramTec eine neue be-
schichtete Solid-CBN Sorte, 
WXM 388. Sie ist der All-
round-Schneidstoff wenn es 
um mittlere bis starke 
Schnittunterbrechung geht.
Wirtschaftlich Feinschlichten 
mit 8 Schneiden pro Schneid-
platte ist das Kurzprofil des 
PMC Feinschlichtfräsers.  
Er arbeitet mit festen Platten 
sitzen und einstellbaren 
Schlichtkassetten. 
Beste Oberflächengüte bis 
Ra 0,5 μm und höchste Maß-

genauigkeiten, auch über 
längste Fräswege, sind das 
Territorium des PMC-Fräsers.
Der PFK Aufschraubfräser ist 
für das Plan-, Rampen- oder 
Bohrfräsen von GJL-Werk- 
stücken das universelle Fräs-
system. Er verrichtet seine 
Fräsaufgaben mit stabilen 
RPGN Wendeschneidplatten.

Der neue Keramik-Schneid-
stoff LKT 550 erledigt durch 
seine gesteigerte Härte 
und Zähigkeit auch bei rup-
pigsten Anforderungen das 
Schruppen von Gusseisen-
werkstücken mit höchster 
Prozesssicherheit und sehr 
guter Verschleißbeständig-
keit. 

Mehr gibt es unter 
www.ceramtec.de/emo

NEUES ZUM ZERSPANEN 
UND ZUR METALLBEARBEITUNG
Mehr Lösungsvielfalt für mehr Effizienz und Flexibilität 
beim Zerspanen und der Metallbearbeitung entdecken

Werkzeuge für Roboter Anwendungen
Robotergeführte oder roboterunterstützte Bearbeitungen in 
allen Bereichen der industriellen Fertigung sind heute nicht 
mehr wegzudenken. Wenn es um das Bohren, Gewinde-
schneiden, Fräsen, Polieren und Schleifen geht, bieten wir 
Ihnen das geeignete Werkzeug für Ihren Roboter an.

Unser Power-Pack für vollautomatisierte Bearbeitung 

Werkzeuge  Bearbeitungseinheiten, Feilen, Schleifer, 
Werkzeuge zum Entgraten, Polieren Sägen
Schleifmittel  Sortiment für höchste Ansprüche
Spezial-Equipment  Spezial Flansch mit Ausgleich, 
automatischer Schleifmittelwechsel
Tests im Labor  Möglichkeit für Tests auf Kundenwunsch
Schleifmittel-Wechselstation  Vollautomatisierter Wechsel 
der Schleifmittel für den industriellen Dauerbetrieb

Servobetriebener Winkelschleifer

Besuchen Sie uns
auf der EMO
in Hannover
Halle 17 
Stand D65

http://www.ceramtec.de/emo
http://www.ceramtec.de/emo
http://www.suhner-automation-expert.com/
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UNISIG hat neue Tech-
nologien vorgestellt, 
die die Leistungsfähig-

keit erheblich verbessern und 
gleichzeitig die Kosten in den 
größeren Maschinen der B-Serie 
senken. Diese Fortschritte wur-
den in dem neu eingeführten 
Modell B850 integriert und wer-
den nun sukzessive in größere 
Modelle der Serie übertragen.
Bei der Auslegung des Modells 
B850 wertete UNISIG alle Aspek-
te der bisherigen Konstruktionen 
auf. Das Bett- und Zahnstan-
gensystem wurde beibehalten, 
während die Vorschubsysteme 
modernisiert wurden, um die Stei-
figkeit zu verbessern und das 
Spiel zu reduzieren. Ein neues, 
leistungsstarkes, schrägverzahn-
tes Vorschubgetriebe wurde in das 
Automatik-Dreiganggetriebe des 
Spindelkastens integriert. Die Ein-
bindung moderner Getriebe- und 
Antriebskonzepte vereinfacht die 
Konstruktion der Maschine, redu-
ziert Kosten und erhöht Zuverläs-
sigkeit und Leistung.
Die B850 verfügt zudem über ein 
frei programmierbares Kühlsys-
tem. Kombiniert mit benutzer-
freundlichen Bedienelementen 
und den anderen neuen Ausstat-
tungsmerkmalen, ermöglicht die 
Maschine es dem Anwender, sich 
auf das zu bearbeitende Werk-
stück zu konzentrieren, anstatt 
eine Vielzahl von manuellen Funk-
tionen zu verwalten.
Sowohl die Werkstück- als auch 
die Werkzeugspindel liefern 125 
kW, was die hohe Leistung und 
das erforderliche Drehmoment 
für Vollbohrungen bis zu 180 mm 
in Nickellegierungen, 220 mm in 
Kohlenstoffstähle und Aufbohren 
sowie Kernbohren bis 320 mm im 
Gegenlauf ermöglicht. Das Modell 
B850 ist mit Bohrtiefen von 2,0 bis 
20 m lieferbar, das Maschinenbett 
kann dabei Werkstücke bis 10 t 
aufnehmen.
Die B850 ist Teil der umfangrei-
chen B-Serie von UNISIG, die 

für Zentralbohrungen in runden 
Werkstücken in Anwendungen der 
Luft- und Raumfahrt, Verteidigung 
und Öl & Gas und dem generellen 
Maschinenbau konzipiert wurde. 
Neben dem üblichen BTA-Voll-
bohrverfahren sind diese Maschi-
nen auch in der Lage, Aufbohren, 
Kernbohren sowie Schäl- und 
Glattwalzen durchzuführen und 
so die extrem engen Toleranzen 
zu erreichen, die die Hersteller in 
diesen und anderen Branchen be-
nötigen.
UNISIG konstruiert und fertigt 
die B-Serie in den Vereinigten 
Staaten mit Hochleistungs-kom-
ponenten. Das gesamte Portfolio 
der Firma ist in der Lage, Bohrun-
gen mit Durchmessern von unter 
1 mm bis über 1.000 mm in Tiefen 
von 20 mm bis 20 m zu erzeugen. 
Maschinen werden mit allem not-
wendigen Werkzeug-und Maschi-
nenzubehör geliefert, auf Wunsch 
auch bis zur schlüsselfertigen An-
lage. UNISIG bietet umfassende 
Schulungen für den Maschinen-
betrieb und die Prozessoptimie-
rung sowie technische Unterstüt-
zung nach der Installation. 
Weitere Informationen zu allen 
Maschinen der B-Baureihe und 
die komplette UNISIG Maschinen-
programm finden Sie unter: www.
unisig.de oder folgen Sie dem 
Unternehmen auf LinkedIn und 
Twitter (@UNISIG).
Sie treffen UNISIG auf der EMO 
2017 in Hannover vom 18.-23. 
September 2017, Halle 16, C06.

UNISIG’s New B850 
Introduces Technology 
Advances in Company’s 
B-Series Machines

UNISIG has unveiled newly 
developed technologies 

that substantially improve per-
formance while reducing cost 
in its larger B-series machines. 
These advances are introduced 
in the newly launched B850 
model and will be integrated into 
larger models in the series.
When designing the B850, 
UNISIG evaluated all aspects of 
the previous designs. The bed 
and rack-and-pinion system 
were retained, while feed sys-
tems were modernized to im-
prove rigidity and reduce back-
lash. A new high-performance, 
helical-geared transmission was 
incorporated in a three-range, 
automatically shifting head-
stock. Incorporation of modern 
gearing and power train con-
cepts simplified construction of 
the machine, reducing cost and 
boosting reliability and perfor-
mance.
The B850 also offers a standard 
programmable coolant system. 
Combined with user-friendly con-
trols and the other new design 
features, the machine allows 
an operator to focus on the part 
being machined instead of man-
aging a wide variety of manual 
functions.

Both the work and tool head-
stocks deliver 166 hp, providing 
the high power and torque need-
ed to drill holes up to 7.1” (180 
mm) in nickel alloys, 8.7” (221 
mm) in carbon steel, and 12.6” 
(320 mm) with counterboring. 
The B850 model is available with 
maximum drill depths ranging 
from 78” to 65’ (1.98 m to 19.81 
m), and the machine bed can ac-
commodate workpieces up to 10 
tons (9,071 kg).
The B850 is part of UNISIG’s ex-
tensive B-series line, designed 
for on-center drilling of round 
workpieces in applications such 
as aerospace, defense, and oil 
& gas. In addition to standard 
BTA drilling methods, these 
machines are also capable of 
counterboring, trepanning, and 
skiving and roller burnishing 
processes, achieving the ex-
tremely strict tolerances required 
by manufacturers in these and 
other industries.
As with all of its equipment, 
UNISIG engineers and manufac-
tures the B-series in the United 
States with high-performance 
components. The company’s full 
portfolio of machines are ca-
pable of producing holes with 
diameters ranging from under 
0.040” to over 40” (under 1 mm 
to over 1,000 mm) at depths 
ranging from 0.78” to over 65’ 
(20 mm to 20 m). Machines are 
provided with all necessary du-
rable tooling and machine ac-
cessories. UNISIG provides com-
prehensive training for machine 
operation and process optimiza-
tion, as well as post-installation 
technical support.
Further information on all ma-
chines of the UNI series and the 
complete UNISIG machine program 
is available at: www.unisig.de 
or follow the company on LinkedIn 
and Twitter (@UNISIG). 
You will meet us at the EMO show 
in Hannover, Germany from 18. – 
23. 09. 2017 in hall 16, C06.

Die neue B850 zeigt die technologischen Innovationen 
in UNISIGs BTA Tiefbohrmaschinen 

http://www.unisig.de/
http://www.unisig.de/


VIEW UNISIG DEEP HOLE DRILLING MACHINES 
AT EMO HANNOVER
HALL 16, BOOTH C06

DEEP HOLE DRILLING APPLICATIONS EXIST IN NEARLY 
EVERY INDUSTRY. VISIT UNISIG AT EMO TO DISCOVER 

HOW YOUR APPLICATION CAN BENEFIT FROM DEEP 
HOLE DRILLING PROCESSES AND CAPABILITIES.

MORE AT WWW.UNISIG.DE
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erleben sie innovative  
Produkt-HigHligHts und 
meHr – live auf der emo.
auf über 500 qm zeigen wir ihnen mehr als 1.000 innovationen und exklusive Weltneuheiten bei  

live-Zerspanungsvorführungen. unsere berater sind immer für sie vor ort und stehen ihnen mit  

ihrem umfangreichen fachwissen bei jedem thema zur verfügung. 

registrieren sie sich jetzt mit dem anmelde-Code EMO2017  

und sichern sie sich ihr kostenloses ticket auf:

www.hoffmann-group-event.com

Halle 3, Stand D14
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