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Vom 11. bis 15. Mdrz 2014 findet die METAV — Internationale Messe fiir
Fertigungstechnik und Automatisierung in Diisseldorf statt. Derzeit
haben sich rd. 600 Aussteller aus 25 Landern angemeldet.

Zu den Ausstellungsschwerpunkten der Messe gehoren Werkzeugma-
schinen fiir die Zerspanung und Umformung, Fertigungssysteme,
Prazisionswerkzeuge, automatisierter Materialfluss,
Computertechnologie, Industrieelektronik und Zubehor.

ie METAV ist ein fester Termin im Messeka-
D lender von Experten fiir die Produktionstech-
nik. Seit 1980 préasentiert sie im Zweijahres-
rhythmus Maschinen, Produktionssysteme, Losun-

gen fiir komplette Fertigungsprozesse und beglei-
tende Dienstleistungen. Klar gegliedert nach Pro-
duktgruppen bietet die METAV den gesamten Uber-
blick tiber die moderne Produktionstechnik. Sie wird
vom VDW (Verein Deutscher Werkzeugmaschi-
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nenfabriken) in Kooperation mit der Messe Diis-
seldorf und dem Fachverband Prézisions-werk-
zeuge im VDMA als ideeller Trager veranstaltet.

Riesiges Kundenpotenzial

im Einzugsgebiet der METAV

Die METAV adressiert mit Deutschland und den
angrenzende Mairkten einen der potentesten
Wirtschaftsrdume Europas tiberhaupt. Allein
Nordrhein-Westfalen und die Beneluxlander
bieten den METAV-Ausstellern ein riesiges Po-
tenzial. Uber 11 500 Betriebe aus den Anwender-
branchen der Werkzeug-maschinenindustrie
sind im direkten Einzugsgebiet der METAV an-
gesiedelt, darunter viele Top-Kunden der Werk-
zeugmaschinenindustrie wie Claas, Deutz,
Ford, Siemens, Thyssen Krupp, VW u. v. m. Sie
stehen fiir 275 Mrd. Euro Umsatz und tiber 900
000 Beschaftigte. Im Schnitt arbeiten knapp tiber
140 Mitarbeiter in einem Unternehmen.

2014 Aufschwung

fiir Europas Wirtschaft erwartet

Das wirtschaftliche Umfeld in Europa ist dem-
nach entscheidend fiir den Erfolg der Veranstal-
tung. 2013 galt als Ubergangsjahr, in dem das
hohe Niveau der wirtschaftlichen Entwicklung

gehalten wurde. Fiir 2014 rechnen Wirtschafts-for-
scher wieder mit groSerer Dynamik und Zuwichsen
bei Bruttoinlands-produkt, Industrieproduktion und
Investitionen. Insbesondere die Investitionen der
wichtigen Abnehmer fiir die Werkzeugmaschinen-
industrie in Europa sollen wieder steigen, um 6,2 Pro-
zent.

Seit der Krise 2009 ist Deutschland, der grofite Markt,
das Zugpferd fiir Europas Wirtschaftsentwicklung.
Entsprechend fallen hier die Erwartungen fiir den
Anstieg der Investitionen noch héher aus. Insbeson-
dere der sonstige Fahrzeugbau, — das sind Luftfahrt-
, Schienenfahrzeug- und Schiffbau, - Medizintech-
nik und Optik sowie der allgemeine Maschinenbau
wollen iiberproportional investieren. Zwar lassen
sich die Investitionsabsichten nicht eins zu eins auf
den Werkzeugmaschinenverbrauch tibertragen. Je-
doch ist auch hier fiir 2014 eine Erholung in Sicht. In
Europa soll der Verbrauch um 5 Prozent und in
Deutschland um 4 Prozent anziehen.

Als Schwergewicht mit einem Drittel Anteil am eu-
ropaischen Werkzeugmaschinenverbrauch von dann
16,5 Mrd. Euro trégt Deutschland somit seinen An-
teil am erwarteten Aufschwung bei.

METAV-Besucher wollen
Maschinen kaufen
Als erste wichtige Veranstaltung im Jahr mit einem
umfassenden Ausstellungsprogramm ist die METAV
auch ein wichtiger Gradmesser dafiir, ob die Kunden
investieren wollen. Zur METAV kommen vorrangig
Entscheider aus der deutschen und européischen In-
dustrie, etwa aus dem Maschinen- und Anlagenbau,
der Automobilindustrie und ihrer Zulieferer, allen
Bereichen der Metallbe- und -verarbeitung tiber Ei-
sen, Stahl, Leichtmetall und Blech, aber auch aus der
Elektrotechnik und Elektronik, der Luft- und Raum-
fahrtindustrie, Schienenfahrzeugbau, Medizintech-
nik, Feinmechanik, Optik u. v. m. Uber drei Fiinftel
der METAV-Besucher 2012 gaben in der Besucherbe-
fragung an, Investitionsentscheidungen im eigenen
Unternehmen zu treffen oder mit zu treffen. Rd. ein
Drittel der Besucher kam mit konkreten Investitions-
[folgt auf Seite II]
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absichten zur METAV. Von den ausldn-
dischen Besuchern waren es sogar 42
Prozent. Uber drei Viertel der investiti-
onswilligen  Produktionsexperten
wollten konkret Maschinen kaufen.

Rahmenveranstaltungen sprechen
weitere Zielgruppen an
Als METAV-Veranstalter begleitet der
VDW das vielfdltige Angebot der Aus-
steller dariiber hinaus mit einem at-
traktiven Rahmenprogramm zu wirt-
schaftlichen und technischen Themen.
Ziel ist es, den Nutzen eines METAV-
Besuchs fiir weitere Zielgruppen zu er-
héhen und den Besuchern Ideen und
Informationen fiir die Optimierung
der eigenen Betriebs—abldaufe zu ver-
mitteln.
e ,Metal meets Medical”
Die Sonderschau setzt den Schwer-
punkt auf generative Verfahren fiir die
Medizintechnik.
* Rapid.Area
Die Sonderschau bietet einen Uber-
blick zu den Moglichkeiten generati-
ver Fertigung.
* Quality Road
Aussteller aus dem Bereich Ferti-
gungs-, Mess- und Priiftechnik zeigen
ihre Innovationen und Losungen aus
dem Bereich der Qualitdtssicherung.
¢ Jugendsonderschau

,Deine Chance im Maschinenbau”
Fiihrende Unternehmen aus der Werk-
zeugmaschinenindustrie présentieren
ihre Leistungen und Angebote fiir den
Nachwuchs.
¢ Expertenforum Composites
Das Forum thematisiert die Zerspa-
nung von CFK-Werkstoffen, die Laser-
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bearbeitung von Faserverbundwerk-
stoffen, Trenntechnik und Oberfli-
chenbearbeitung sowie innovative
Leichtbaukonzepte mit Faserverbund-
werkstoffen.

e Sicherheitstechnik

fiir spanende Bearbeitung”

Der VDW-Technologietag am 11. Mérz
2014 zeichnet ein umfassendes Bild der
neuen Vorschriften, Anforderungen
und Lésungsansédtze, mit denen die Si-
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cherheit von Werkzeugmaschinen er-
hoht werden soll.
® Mechatronische Systeme
und Industrie 4.0
Der Kongress beleuchtet am 12. Mérz
die aktuelle Lage des Bereiches Mecha-
tronik in Bezug auf Industrie 4.0 sowie
die Perspektiven, die sich daraus erge-
ben.
¢ ,,Optimale Bearbeitungsprozesse
durch innovative Spanntechnik”
Das Forum macht am 12. Mérz mit Vor-
tragen auf die grofie Bedeutung der
Spanntechnik in der Prozesskette auf-
merksam und belegt die Innovations-
stirke der Teilbranche.
¢ ,Zukunftsfihige Zerspanprozesse”
Die GFE - Gesellschaft fiir Fertigungs-
technik und Entwicklung Schmalkal-
den prasentiert am 12. und 13. Mérz
spanende Verfahren, ergdnzt um Ab-
tragen oder Laserbearbeitung bis hin
zu Beschichtungs-technologien fiir die
Herstellung funktionaler Oberflédchen
von Werk-stiicken und Werkzeugen.
¢ 5. Dortmunder Schleifseminar
+METAV-Spezial 2014”
Unter Regie des Instituts fiir Spanen-

METAV 2014

in Dusseldorf

Die ndchste METAV findet vom 11.
bis 15. Mérz 2014 in Diisseldorf statt.
Sie hat sich in den geraden Jahren
als wichtiges Technologiefenster
der gesamten Fertigungstechnik fiir
Hersteller und Kunden aus Europa

de Fertigung ISF der Technischen Uni-
versitit Dortmund befassen sich am
13. und 14. Mérz Experten aus For-
schung und Industrie mit Verbesse-
rungspotenzialen in der Schleif-tech-
nik und der Erweiterung der Anwen-
dungsfelder durch optimierte Verfah-

ren.

fest etabliert. Die METAV zeigt das komplette Spektrum der Fertigungstech-
nik. Schwerpunkte sind Werkzeugmaschinen, Fertigungssysteme, Prézisi-
onswerk zeuge, automatisierter Materialfluss, Computertechnologie, Indu-
strieelektronik und Zubehor. Zur Besucherzielgruppe der METAV gehoren
alle Industriezweige, die Metall bearbeiten, insbesondere der Maschinen-
und Anlagenbau, die Automobil- und Zulieferindustrie, Luft- und Raum-
fahrt, Elektroindustrie, Energie- und Medizintechnik sowie Metallbearbei-
tung und Handwerk. Zur letzten METAV 2012 présentierten rund 700 Aus-
steller aus 26 Landern ihr Produkte, Fertigungslésungen und Dienstleistun-
gen. Sie zogen rd. 40 700 Fachleute aus tiber 30 Landern an.

Neu auf der METAV 2014: In Kooperation mit der Messe Erfurt prasentiert
der METAV-Veranstalter VDW erstmals das Thema generative Fertigung in
der Medizintechnik im Rahmen der Sonderschau Metal meets Medical.
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Diamantenfieber
oder Hartmetallrealitat?

METAV 2014 zeigt Losungen zur optimalen Leichtbauwerkstoffen

von Zerspanungu Walter Frick, Fachjournalist aus Weikersheim

ie grofie Bandbreite
heutiger Leichtbau-
werkstoffe erfordert

auch eine entsprechende Brei-
te beim Finsatz von Schneid-
stoffen. Nach Einschédtzung
von Dr. Steffen Reich, Leiter
Forschung und Entwicklung
der GFE - Gesellschaft fiir Fer-
tigungstechnik und Entwick-
lung Schmalkalden e.V., wird
neben dem Einsatz , klassi-
scher” Schneidstoffe des
Leichtbaus, wie Polykristalli-
ner Diamant (PKD) oder Mo-
nokristalliner Diamant
(MKD), ,,der Einsatz von be-
schichteten (nicht diamantbe-
schichteten) Hartmetallen per-
spektivisch an Bedeutung ge-
winnen. Denn die untibertrof-
fene Universalitidt des Hart-
metalls erlaubt die Bearbei-
tung nahezu jeder beliebigen
Materialkombination. Dar-
iiber hinaus sind auch klare
Vorteile im Bereich der Be-
schaffungskosten  vorhan-
den”.

Der Einsatz monokristalliner
Diamanten, so Reich, , wird
sich auch weiterhin auf die
,edle Nische’ der Erzeugung
von Hochglanzoberflachen
beschrénken. Dort gibt es bis-
lang keine wirkliche Alterna-
tive. Ein Einsatz in weiteren
Bereichen, die auch durch an-
dere Schneidstoffe abgedeckt
werden konnen, ist auf Grund
der hohen Kosten nicht zu er-
warten”. PKD und durch che-
mische Gasphasenab-schei-
dung beschichtete CVD-Dick-
schicht-Diamanten stellen si-
cher in einigen Anwendungs-
feldern konkurrierende
Schneidstoffe dar. Dabei liegt
der Einsatz von PKD schwer-
punktméfig eher im Bereich
der Schruppbearbeitung,
wihrend der CVD-Dick-
schicht-Diamant typischer-
weise im Bereich der Schlicht-
bearbeitung eingesetzt wird.
Nachdriicklich weist der
Schmalkaldener Experte aber
darauf hin, dass nicht alle
Leichtbauwerkstoffe mit Dia-
mant, in welcher konkreten
Form auch immer, bearbeitbar
sind: ,Hier sind andere

Schneidstoffe, wie beschichte-
tes Hartmetall, erforderlich.”
Die Frage nach der ldngeren
Standzeit sei so ,,weder sinn-
fallig noch serits zu beantwor-
ten”, denn die Antwort hinge
vom Einsatzfall und Art des
Schneidstoffs ab: , Natiirlich
wird bei einem rein abrasiven
Verschleif3 der hértere Dia-
mant Vorteile gegeniiber dem
Hartmetall haben. Sind jedoch
andere Verschleiime-chanis-
men vorhanden (Diffusion,
Adhésion etc.), oder gar domi-
nierend, kann der Vorteil auch
beim Hartmetall liegen.”

Wie auch in anderen Bereichen
der Zerspanung sollte die
Auswahl der Werkzeuge nicht
nach der Standzeit, sondern
nach den Fertigungskosten er-
folgen. Es konne also durch-
aus sinnvoll sein, ein Werk-
zeug einzusetzen, das im Ver-
gleich zu einem Wettbewerbs-
produkt eine geringere Stand-
zeit aufweist, aber beispiel-
weise durch héhere Zerspan-
parameter geringere Ferti-
gungskosten erméglicht.

Bei der Bearbeitung von CFK-
Bauteilen und Sonderwerk-
stoffen wie beispielsweise
Graphit haben sich inzwi-
schen Diamantbeschichtun-
gen einen festen Platz erarbei-
tet. Sie konkurrieren hier in ei-
nigen Anwendungen insbe-
sondere mit dem PKD. Weite-
re Verbesserungen beztiglich
der Morphologie in der Kan-
tenschérfe sind in Zukunft zu
erwarten. Leider, so Reich, ,,ist
das Problem der Entschich-
tung bislang nicht gelost. Da-
neben gewinnen zunehmend
auch andere Kohlenstoff-
schichten an Bedeutung. De-
ren Schwerpunkt liegt insbe-
sondere in der Bearbeitung
von Materialien mit hoher Ad-
hésionsneigung”.

Eine zunehmend wichtiger
werdende Moglichkeit, den
Anwendungsbereich der
Schneidstoffe zu erweitern, ist
die Laserbearbeitung von Ku-
bisch-Kristallinen-Bornitrid
(CBN)- und Diamantwerk-
stoffen. ,,Durch das Einbrin-
gen von Spanleitgeometrien

und Schneidkantenprapara-
tionen kann der Einsatzbe-
reich der Schneidstoffe erwei-

tert werden. Die bis vor weni-
gen Jahren vorhandenen Re-
striktionen, insbesondere be-
ziiglich der Spanleitgeome-
trien, konnten tiberwunden
werden. Das kommt insbeson-
dere der Prozesssicherheit der
Werkzeuge zugute und gleicht
im Wettbewerb mit anderen
Schneidstoffen, z. B. diamant-
beschichtetem  Hartmetall,
vorhandene Defizite aus”, er-
lautert Reich. Auf der METAV
2014 werden zwar , keine tech-
nischen Neuerungen in grofSer
Breite erwartet, wohl aber in-
teressante Gesprache”.
Hartmetall fiir kleine
Durchmesser — Diamant und
CBN fiir stabile Prozesse

in der Serie

Nach Ansicht von Dr. Stefan
Sattel, Leiter Forschung & Ent-
wicklung der Giihring KG,
Albstadt, kommen Hartme-
tallwerkzeuge vor allem bei
Durchmessern mit weniger als
10 mm zum Einsatz: ,Mit
Hartmetall sind auch bei den
kleinen Durchmessern pro-
blemlos komplexe Geome-
trien fir Bohrer und Fréser
realisierbar.” Fiir die effizien-
te Zerspanung hybrider Struk-
turen, wie zum Beispiel Kom-
binationen aus CFK, Alu, Titan
und VA-Stahl, seien Vollhart-
metallwerkzeuge ebenfalls
unentbehrlich.

PKD-/CBN-Werkzeuge dage-
gen versprechen stabile Pro-
zesse in der Serien-fertigung:
,Dank der scharfen Schneiden
ist ein sauberes Durchtrennen
der Fasern moglich. Auch ab-

rasive  Verbundwerkstoffe
koénnen delaminationsfrei zer-
spant werden. Aufierdem sind
hohe Schnittgeschwindigkei-
ten realisierbar.”

,Beide Schneidstoffe bringen
auflerordentlich gute Eigen-
schaften bei der spanenden
Bearbeitung mit sich und ha-
ben je nach Anwendung ver-
schiedene Vorteile. Hierbei er-
offnet der Einsatz von selbst-
schiarfenden Geometrien
ganzlich neue Moglichkeiten
bei der Bearbeitung von
Leichtbauwerkstoffen”, sagt
Sattel. Um maximale Stand-
wege zu erreichen, seien Dia-
mantbeschichtungen in Ver-
bindung mit Hartmetall-
Werkzeugen unbedingt not-
wendig: ,,Der Trend geht klar
zu nanostrukturierten Schich-
ten fiir maximalen Verschleif3-
schutz.” Von der METAV 2014
erwartet der F&E-Chef : , Fort-
schritte beim Einsatz schwin-
gungs-unterstiitzter Zerspa-
nung (oszillierender Vor-
schub), neue Trends bei laser-
bearbeiteten Diamantwerk-
zeugen und neue Erkenntnis-
se liber den Einsatz von Kryo-
technik bei Zerspanprozessen
fiir CFK-Materialien.”

Geometrieoptimierung

auf den Anwendungsfall
Peter Biittler, Director Busi-
ness Development der Komet
Schweiz AG und Verantwort-
licher fiir die Leichtbauaktivi-
taten der Komet Group, Besig-
heim, macht klar: ,,Die Ent-
wicklungsschwerpunkte lie-
gen hauptsédchlich in der Geo-
metrie-optimierung auf die
unterschiedlichsten Bearbei-
tungsaufgaben und Werkstof-
fe.” Diamantwerkzeuge
(PKD) sollten immer unter
moglichst stabilen Bearbei-
tungs-verhiltnissen  einge-
setzt werden. Unbeschichtete
oder zum Teil auch diamant-
beschichtete Werkzeuge wer-
den vorzugsweise bei manu-
ellen oder Roboterbearbeitun-
gen eingesetzt. MKD oder
PKD seien gegentiber Hartme-

[folgt auf Seite VI]
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tall ,die wesentlichen héirteren
Werkstoffe und schneiden im Stand-
zeittest wesentlich besser ab”.

Fiir Sonke Lange, Key Account Ma-
nager Aircraft der Kromi Logistik
AG, Hamburg, ist ,,nicht immer das
angeblich beste Werkzeug auch das
wirtschaftlich Sinnvollste”.

Die Vielfalt an Schichtungen von
Leichtmetallen und Faserverbund-
werkstoffen erfordere auch unter-
schiedliche Bearbeitungsstrategien,
um beispielsweise eine Delaminati-
on zu verhindern. Je nachdem, ob der
Bearbeitungsprozess manuell, semi-
automatisch oder vollautomatisch
gefiihrt wird, ergeben sich vo6llig an-
dere Anforderungen an das Zerspa-
nungswerkzeug. Der monokristalli-
ne Diamant finde dabei ebenso sein
Einsatzgebiet wie polykristalline
oder beschichtete Werkzeuge.

Wie lange ein Werkzeug ausreichend
scharf bleibt, werde im Wesentlichen
durch den Prozess selbst bestimmt:
,Der Austausch eines stumpfen
Werkzeugs im laufenden Prozess ist
im allgemeinen wirtschaftlich nicht
sinnvoll. Bei seriennahen Prozessen
gibt es bei CFK-Werkstoffen deshalb
einen Trend zu diamantbeschichteten
Vollhartmetall-Werkzeugen, da sie in
den abrasiv wirkenden Materialien ei-
ne hohere Wirtschaftlichkeit erzie-
len.” Lange ist sich sicher, auf der ME-
TAV 2014 wird , die Entwicklung bei
der Werkzeug-beschichtung ein

Schwerpunkt sein — bspw. wie neue
Grundmaterialien den Herstellungs-
prozess und die Zerspanungseigen-
schaften der Werkzeuge unterstiitzen
konnen”.

Diamant bleibt langer scharf

— Hartmetall bleibt linger giinstig
Heinz Peter Boost, Leiter Produktma-
nagement der Seco Tools GmbH, Er-
krath, bringt die Frage Diamant oder
Hartmetall auf den Punkt: ,,Diamant-
schneiden tiberzeugen durch enorme

Standzeiten, die gerade in der Seri-
enfertigung von entscheidender Be-
deutung sind. Hartmetallwerkzeu-
ge auf Basis von Wendeschneidplat-
ten, sowohl unbeschichtet und po-
liert als auch beschichtet, ermogli-
chen dem Anwender eine interessan-
te Alternative, wenn vorrangig Ko-
sten pro Schneide im Vordergrund
stehen.
“Und die Standzeiten? Auch hier ei-
ne klare Antwort: ,Diamant bleibt
langer scharf, Hartmetall bleibt lan-
ger giinstig. Immer dann, wenn an
den Prozess hohe Anforderungen an
Ziahigkeit bei ungiinstigen Zerspa-
nungsbedingungen gestellt werden,
bleiben beschichtete, zihe Hartme-
tallsorten auch mal gerne lidnger
scharf.
Das zeigen neueste Untersuchungen
im Rahmen von hochschulnahen
Forschungsprojekten, bei denen un-
beschichtete, polierte Wendeschneid-
platten im Vergleich zu beschichteten
und Diamant-bestiickten zum Einsatz
kamen. Hier tiberzeugten die be-
schichteten Hartmetall-Wendeschnei-
deplatten aufgrund der ldngsten
Standzeiten.”
Von der METAYV 2014 erwartet Boost
eine Vielzahl neuer Losungen fiir die
Leichtbauwerkstoff-Zerspanung und
— ,wenn man Titan ebenfalls zu den
Leichtbauwerkstoffen z&hlt — von Se-
co Tools interessante Neuigkeiten in
all den genannten Bereichen”.

FALLI BELIDGRAMDI SMNC of Colfind & Rovirz/

Vig E. Tomcel, 15
e bedle grandl I - dnfodbelle gromdl i

25080 Moineffa of Mazzano - Rrescia - ALY
Tel +39/030-2 121015 - Fox =39)030- 2427475
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Milling on horizontal
machining centre

SinterGrip is born to satisfy the need to clamp a workpiece for as
few millimeters as possible (only 3,5 mm clamping surface).
SinterGrip are solid carbide serrated inserts.

The big advantage of SinterGrp is the combination of this material
together with its own teeth sharpening and the special tapered
triangular shape, which creates some coupling without any
clearance between the vise and the workpiece.

Only 3,5 mm clamping surface
without any pre-machining of the workpiece!

Total absence of vibrations!
Huge savings in raw materials!

Possibility to machine the workpiece
completely in a single operation!

Higher cutting speed + higher feed rate =
bigger volume of metal removed!

Milling on
machining centre 5 axis

Milling on vertical

Azienda con Sistema
di gestione per la qualita
UNI EN ISO 9001:2008

Certificato da DNV

OFFICINA MECCANICA LOMBARDA S.r.l.
Via Cristoforo Colombo 5 - 27020 Travaco Siccomario (PV) Italy
Tel.: +39 0382 559613 - Fax: +39 0382 559942 - Email: omispa@omispa.it - www.omlispa.it
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Dreh- UND verzahnungzentrum
ergo “z” “zwei losungen

IN EINER maschine”

Die fa. Famar in avigliana (turin, ita-
lien) stellt 16 verschiedene typen von
Vertikal -drehmaschinen her, mit de-
nen auch gehirtete teile gedreht wer-
den konnen.

Diese maschinen kénnen ausser dem
standarddrehen auch bohren, ausdre-
hen, frisen und gewindeschneiden.
Die verwendung einer zusitzlichen
elektrospindel, die neben dem werk-
zeugrevolver angebracht ist, bietet die
moglichkeit, auch schleifoperationen
oder, was ganz neu hinzukommt, ver-
zahnungen herzustellen.
Die vertikaldrehmaschine
funktioniert mit einem ex-
trem einfachen system:

Die z-achsen- bewegung er-
folgt durch automatisch ge-
schmierte linear- rollenfiih-
rungen, eingeschlossen in
einem block. Das hilt die
spindel immer zentrisch zu
der bearbeitung. Die x-ach-
se ist rechtwinklig zu der
vertikalen achse angeordnet
und mit rollenfithrungen
auf dem maschinenbett montiert.

Das maschinenbett besteht aus nor-
miertem, elektrogeschweisstem stahl
und zeichnet sich durch eine grosse
struktursteifigkeit und optimale
schwingungsddmpfung aus, unter-
stiitzt durch den speziellen polymer-
harzbeton, mit dem das innere des ma-
schinenbetts ausgegossen ist. Dank die-
ser extrem stabilen maschinenbett- kon-
struktion ist die montage von verzah-
nungs-frasképfen moglich.

Die verzahnungs- frasspindel kann ei-
ne zusdtzlich schwenkbare b-achse ha-
ben, direkt auf dem maschinen bett an-
geflanscht. Dadurch kann man das
werksttick in einer aufspannung kom-
plett fertigen. Diese fris- einheit wird
mit einem starken und dynamischen
torque- motor von der schutzposition
bis zur arbeitsposition 180° ge-
schwenkt. Das drehmoment ist 400
nm, die positionier- geschwindigkeit
ist 1,5 sek. Fiir 180°. Die hauptspindel
der maschine, die auch als be- und end-
ladesystem operiert, kann bei funkti-
on s1 und s6 zwischen 600 und 900 nm
erreichen Die spannkraft reicht bis
5000 n mit einer positioniergenauigkeit
von +2 s. Fiir schwierige zerspanungen
ist es auch moglich, eine verstarkte
hauptspindel einzusetzen, und die
“power” option kann 1400 nm dreh-

moment bei 400 1/min erreichen!
Diese alternative erlaubt die verzah-
nung trocken oder mit minimalmen-
genschmierung durchzufithren und
somit mit einer minimalen verschmut-
zung der maschine.

Die vorteile des einsatzes des famar-
dreh- und verzahnungzentrums ergo
“z” zur kompletten bearbeitung eines
verzahnten werkstiickes sind also:

* Hohere wirtschaftlichkeit durch die
hoéhere formgenauigkeit als folge der
extrem steifen maschinenstruktur

e Geringes zubehor

e Automations- peripherie je nach
kundenanforderung

* Reduzierung der investitionskosten
und des platzbedarfs durch verkleine-

rung der aufstellflichen, weil nur eine
komplette maschine benétigt wird
Zur information: Famar srl

tel. +39 011 9367186

BV S1l - Scheluderradanlagen

Das Unternehmen BV Srl entsteht dank
langjéhriger Erfahrung der Griin-
dungsmitglieder im Bereich der Ober-
flachenbehandlung von Metallen durch
Schleuderradanlagen.

Die Firma Hauptsitz ist in Busto Garol-
fo (MI-Italien), 10 kilometer noerdilch
von Mailnad, auf einer Fliche von ca.
2000 Quadratmetern befinden sich die
Entwicklungs- und Produktionsstétten
und ein umfangreiches Materiallager.
Der Besitzer der Firma Dipl.-Ing. Mario
Vignola sagt: ...."Qualitaet ist durch
nichts zu ersetzen" wurde BV im Jahre
2013 nach ISO EN 9001:94 zertifiziert,
um somit auch nach aussenhin die Fir-
menphilosophie zu dokumentieren.
BV Srl stellt die Anspriiche und Bedtirf-
nisse seiner Kunden in den Mittelpunkt
der Arbeit und lasst langjahrige Erfah-
rung und Erkenntnisse in die Produk-
tion der Strahlanlagen einflieen.
Hauptanwendungsgebiete sind:

- Drehtisch Schleuderradanlage

- Gummi/Stahlraupen Schleuderrad-
anlage

- Haengebahn Schleuderradanlage

- Durchlauf Schleuderrad-
anlage mit vorwaehlba-
rem Bearbeitungsklus

- Rollenbahn Schleuder-
radanlage

- Netzraupenband Schleu-
derradanlage

- Komplete Lackier -und
Strahlanlage fuer Bleche
und Stahlprofile

- Stahlkornstrahlmaschi-
nen fuer Rohre

W Zur informazion:
. Bo granigliatrici
tel.+39 0331 536742

Bedarf
an Hochleistungswerkzeugen?

Sowohl in Italien als auch weltweit
steigt im Sektor der Metallmechanik
der Trend zu schwer bearbeitbaren
Werkstoffen. Es handelt sich hierbei
z.B. um rostfreie Duplex-Stéhle, Super-
duplex und warmfeste Superlegierun-
gen (HRSA) wie Inconel, Hastelloy,
Stellite und Titan. BFT Burzoni hat da-
her sein Angebot um spezifische Pro-
dukte erweitert: neue Vollhartmetall-
Fraser 4PDX, neue Gewindebohrer der
H-Serie und innovative Wende-
schneidplattensorten CCT35 und
CCD40. Das in Piacenza ansdssige Un-
ternehmen wurde vor 40 Jahren von Al-
berto Burzoni gegriindet. Nachdem es
auf dem heimischen Markt Fuf3 gefasst
hatte, dehnte es seine Tatigkeit zundchst
auf Italien und anschlieend auf inter-
nationale Ebene aus. Das breit gefdcher-
te Angebot bietet Losungen fiir nahezu
alle mechanischen Bearbeitungen.
Durch umfangreiche Lagerhaltung wird
die sofortige Verfiigbarkeit von 45.000
verschiedenen Artikeln, insgesamt 10
Millionen Stiick, garantiert.

Mit der Teilnahme an der EMO 2013 in
Hannover signalisierte das Unterneh-
men seinen Willen, das Geschift im
Ausland - mit besonderem Augenmerk
auf Deutschland - auszuweiten.

Das Wachstum von BFT Burzoni findet
seinen Ausdruck in seinen neuesten
Produkten. Ins Sortiment aufgenom-

men wurden die innovativen Wende-
schneidplattensorten CCT35 und
CCD40, die neuen Vollhartmetall-Fra-
ser 4PDX und die Gewindebohrer der
H-Serie. Dank dieser Produkte konnen
Werkstoffe, die bislang als ,,schwierig”
eingestuft wurden, problemlos bear-
beitet werden. So kdnnen mit Frasern
der Serie T106, sofern diese mit runden
RPHX-Wendeschneidplatten versehen
sind, rostfreie Stiahle mit einer Schnitt-
geschwindigkeit von 250 m /min und
Duplexstdhle mit einer Schnittge-
schwindigkeit von 150 m/min bearbei-
tet werden (ausschliefllich Trockenbe-
arbeitung), wobei die Standzeit der
Schneidkante eine Stunde betrédgt! Die
Sorte CCD40 hingegen (Anwendung
mit Kithlmittel) eignet sich zur Fréasbe-
arbeitung von in der Luft- und Raum-
fahrt verwendetem Titan. Hierbei be-
tragt die Schnittgeschwindigkeit 65-70
m/min und die Standzeit der Schneid-
kante bis zu zwei Stunden.

Zur informazion: BFT Burzoni

tel. +39 0523 524234
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Auswuchtsystem auf 2 Ebenen zum Schleifen

Balance Systems stellt ein neues System zur dynami-
schen Auswuchtung der Schleifscheibe auf , das eine
Geschwindigkeit , sowie Auswuchtgenauigkeit, wie
sie noch nie dagewesen waren, aufweist.

Zur Platzierung der Kompensationsmassen auf 2 Ebe-
nen im Innern der der
Spindel, bzgl. der ver-
schiedenen Schleifar-
chitekturen, kann der
Auswuchter aus einem
Korper, mit nur einem
zylindrischen Kollek-
tor, oder ringformig,
oder aus zwei separa-
ten Korpern, mit einzel-
nen oder doppelten
Kollektor bestehen.

Der im Auswuchter in-
tegrierte AE Beriih-
rungssensor gestattet
die Beseitigung des
Luftschleifens, die Vor-
beugung der Schiden
aufgrund der Kollisio-
nen und die Kontrolle
der Diamantschleifung.
Der Auswuchter wird
von der modularen und multifunktionellen Elektro-
nikeinheit, Modell VM25 gesteuert.

Der Einsatz dieses Systems, bei der Steuerung des Pro-
zesses auf zylindrischen Schleifungen zwischen Mit-
telpunkten mit einzelner oder doppelter Scheibe, auf
Schleifungen fiir Getriebe und ohne Mittelpunkt ge-
stattet eine erhebliche Steigerung der Produktivitat
dieser Maschinen und deren Produktionsqualitét.
Zur informazion: Balance Systems s.r.1.

tel. +39 02 95 04 955

Auswuchter auf 2 Ebenen

Biegsamkeit und Grip ohnegleichen
auch auf tiickischen Oberflichen

Sie arbeiten mit tiickischen Oberflichen, wie Mar-
morplatten, nassen Glasscheiben oder 6ligen Ble-
chen? Ohne die richtigen Greifwerkzeuge kann die
Handhabung in solchen Fillen unmoglich werden.
Vuototecnica kann das Problem dank der Sauggrei-
fer Maxigrip lsen, die perfekten Grip auch in sol-
chen Extremsituationen
garantieren.

Dank ihres hohen Reibun-
gskoeffizienten kommen
die Maxigrip Cups héufig
in der Automobilbranche
fiir die Aufnahme von 6li-
gen Blechen zum Einsatz.
Auf nassen oder oligen
Oberflichen werden die
Flussigkeiten ganz einfach
beseitigt.

Die extreme Biegsamkeit
der Greiflippe gestattet es
ihnen, sich an ebene, kon-
kave und konvexe Ober-
flichen anzupassen. Sie
sind in verschiedenen For-
men und Mischungen er-
hiltlich und hinterlassen keine Flecken. Und trotz
ihres unvergleichbaren Grips beschéddigen die Saug-
greifer nicht die Greifoberfldchen — nicht einmal bei
den empfindlichsten und diinnsten Materialien.

Die Maxigrip Cups bieten eine breite Palette an Zu-
behor (Reduzierungen, Anschliisse, Adapter ...) fiir
eine noch hohere Stabilitit beim Anbringen an belie-
bigen Robotern. Und nicht einmal Bewegungen oder
Geschwindigkeit konnen ihnen Probleme bereiten.

Der sichere Griff ist garantiert.

Fiir ein noch flexibleres Greifsystem konne diese

Sauggreifer mit den modularen Multifunktions-Va-

kuumerzeugern GVMM kombiniert werden.

Die GVMM sind Vakuumeinheiten, die vollkommen

eigenstdndig ein Vakuum-Greifsystem steuern kon-

nen. Aufgrund ihrer Modularitat ist die Anzahl der

Vakuumeinheiten auf Grundlage der jeweiligen An-

forderungen frei wéhlbar.

So kann die gewtinschte Anzahl an bereits zusam-

mengebauten Multifunktions-Vakuumerzeugern und

Zwischenmodulen mit den beno-

@ I' tigten Durchflussmengen bestellt

“ werden. Oder Sie konnen ein oder

'I.

mehrere Zwischenmo-
dule an einen Va-
e % kuumerzeu-
I3 T - ger GVMM
e . montieren,
‘ der Dbereits
‘. ‘ u an der Auto-
matik  in-
e stalliert ist.
w ﬁ Dabei konnen
mit mehr autonomen Va-
kuumanschliissen auch mehr Verbraucher gesteuert
werden, ohne dass dazu wesentliche Anderungen an
der Anlage erforderlich sind.
Die Module kommunizieren miteinander und Sie be-
notigen keine externen Kollektoren fiir die Versor-
gung mit Druckluft.
Die GVMM zeichnen ein geringes Gewicht und sehr
kompakte Abmessungen bei grofser Ansaugkapazitat
aus. Des Weiteren ermdglichen sie eine hohe Einspa-
rung des Druckluftverbrauchs und kénnen in jeder
beliebigen Position installiert werden.
Zur informazion: Vuototecnica srl - tel +39 039 53 20 561
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SUPER SAFETY GUARDS
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21055 Gorla Minore (VA) Ifaly
Tel. +39 0331 465727

Fax: +39 0331 465728
www.repar2.com info@repar2.com
Export Dept: +39 02 33103673
e-mail: info@eig-group.it

Super
Safety Guards for:

Lathes

Milling machines
Grinding machines
Sawing machines
Drilling machines
Press brakes
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Honmaschinen

Unsere Honmaschinen nutzen das Ar-
beitsprinzip der progressiven Material-
abtragung, eine Technik, die von
Auteco enwickeit und verfeinert wurde.
Dieses Verfahren gewihrleistet beacht-
liche Leistungen sowohl unter dem
qualitativen als auch dem quantitativen
Aspekt.

Das Model TF-15 dient der Honung von
Werkteilen mit einem mittleren Hub-
weg und tieferer Materialabtragung,
insbesondere flir die Bearbeitung von
Blindl&chern.

HAUPTMERKMALE

- Unterbau und tragende Rahmenkon-
struction aus verschweiftem und sta-
bilisiertem Stahl, mit tiberdimen-
sionalen Abmessungen zur Vermei-
dung von Vibrationen.

- Mehrspindelkopf mit bis zu 10 Spin-
deln.

- Spindelantrieb mit stufenloser Ge-
schwindigkeit und flexibler Antrieb-
subertragung.

- Vertikaler Zulaufschlitten zum Mehr-

spindelkopf bestehend aus qualitativ
hochwertigstem Material mit Buch-
senfurung auf Kugellagern.

- Bewegung mit variabler Geschwin-
digkeit und mittels entsprechendem
Steuerventil kontrollierter Hydraulik
oder mittels Ober Servomotor
gefUhrte Kugelumlaufschraube.

Sowohl das Gewicht als auch die auf-

tretende Triagheit werden durch eine

Ausgleichseinheit absorbiert.

- Steuerung und Anderung der Verfah-
rensparameter direkt auf der Steuer-
tafel, auf der auch die laufenden
Werte konstant angezeigt werden.

WerkstOckObergabe auf Mehrfachdreh-

tisch fOr die Bearbeitung, Zufbhrung

und Abnahme der Werksticke sowie
erganzender Arbeitsvorginge.

Der Drehtisch ist fiir Werksttickhalter

mit Diametralabmessungen bis maxi-

mal 1400 mm ausgelegt.

- Hydraulisches, aus qualitativ erstklas-
singen Materialen gabautes Gerit fiir
die Zufiihrung auf den Mehrspindel-
kopf und die Werkzeugbestiickung.

- Schaltschrank mit Hauptschaltkreis
und Steuerlogik der Bearbeitungsver-
fahren.

Sitz der Numerischen Kontrolle fiir die

Steuerung der Arbeitszyklen und das

Selbstdiagnosesystem,das eventuelle

Storungen auf einer Anzeige signali-

siert.

WERKZEUGBESTUCKUNG
UND HONWERKZEUGE
- Die Ausrustung besteht aus einer
Reihe von Werksttickhaltern und den
Steuerorganen fiir das Offnen und
Schliefen der Halter in den Be-und
Entladestationen.
Die Werkzeughalter werden jedesmal je
nach zu bearbeitendem Teil strukturiert
und ausgelegt.
Die Projektierung der Werkzeugbestiik-
kung héngt ausserdem vom Anwen-
dungsbereich und Einsatz der
Machine, ihrem Arbeitsver-
fahren und der Kopplung mit
Belarden,Robotern oder an-
deren automatischen Zufiihr-
systemen ab.
Die Honwerkzeugausstat-
tung,d.h.die optimale Anzahl
von Honwerzeugen fiir das
gewtinschte Arbeitsverfah-
ren, wird sorgfiltig in Funk-
tion des zu bearbeitenden
Teils geplant.
Die von Auteco produzierten
und gelieferten Honwer-
zeuge sind besonders fiir
ihren spezifischen Einsatz ausgelegt
und in Funktion der Toleranzen un der
gewtinschten Produktion un des zu be-
arbeitenden Materials konzipiert.
Unsere langjdhrige Erfahrung geht
Hand in Hand mit erstklassigen Lei-
stungen und stellt eine umfangreiche
Qualitatsgarantie dar.

ZUBEHOR

- Messgeréte

- Filter und Kiihlung

- Kiihlflissigkeit

- Automatische Belader.
Zur informazion: Auteco
tel. +39 0536 806030

Strategisch wichtig
ist die Spannflache

Die Produktentwicklung stellt heutzu-

tage einen immer wichtigeren Faktor

fur die Wettbewerbsfdhigkeit dar. Bei

OML hat dies zur Verwirklichung eines

neuen Produkts gefiihrt: SinterGrip.

SinterGrip entsteht aus der Anforde-

rung heraus, eine Werkstiickspannung

bei sehr kleinen Spannfldchen durchzu-
fithren (nur 3,5 mm Einspanntiefe), und
dies aus verschiedenen Griinden:

- um ein Werkstiick vollstandig in einer
Aufspannung sicher zu bearbeiten
(vor allem bei 5-Achsen-Maschinen);

- um Rohmaterialien einzusparen, vor
allem wenn diese den Stiick-Preis
sehr beeinflussen (Aluminium, Titan
etc.)

- indirekt, um die Leistungen der Werk-
zeugmaschine und der Werkzeuge
besser zu nutzen (eine hohere
Schneid- und Vorschubsgeschwindig-
keit bedeuten grofieres Zerspanvolu-
men und kiirzere Bearbeitungszeit fiir
ein Werksttick).

Von diesem Bediirfnis ausgehend, hat
OML nach einer Lsung gesucht, durch
die die Verwendung einer zusitzlichen
Pragestation fiir das Vorprédgen des
Teils oder eines zusétzlichen Spannmit-
tels oder einer Spezialvorrichtung fiir
das Vorprdgen, sowie die Vorbearbei-
tung des Werkstticks, z.B. das Vorfrasen
einer Schwalbenschwanzverbindung,
bei zusitzlichem Kostenaufwand ver-
mieden werden konnte.

Gleichzeitig muss es eine hohe, voll-
kommen vibrationsfreie Spannstabilitét
garantieren. Unter Berticksichtigung all
dieser Faktoren entstand Sintergrip,
Einsdtze aus gesintertem Hartmetall
PVD-beschichtet.

1) Der grof3e Vorteil von SinterGrip ist
die Kombination dieses Materials mit
den profilgeschliffenen pyramiden-
stumpfformige Zdhnen, deren unterer
Winkel grofier ist als der obere, wo-
durch fiir die Werksttickspannung nach

dem Material-Einschnitt ein geringerer
Kraftaufwand nétig ist, und somit Ver-
formungen vermieden werden;

2) Die spezielle konische Form (5 Stu-
fen) des Einsatzquerschnitts, die einen
Pull-Down-Effekt auf das zu bearbei-
tende Werkstiick bewirkt, verhindert
so0, dass dieses angehoben wird.

3) Die spezielle Dreiecksform der Sin-
ter-Grip-Vollhartmetalleinsétze, durch
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die eine spielfreie Paarung von Einsatz
und Spannbacke zustande kommt.

Der dreiecksférmige Einsatz mit den
scharfgeschliffenen pyramidenstumpf-
formigen Zdhnen dringt durch Ein-
schneiden in das zu bearbeitende
Material ein und schafft so absolut
spielfreie Paarungen, wobei die Kréfte
und Vibrationen gleichmiflig verteilt
und absorbiert werden, und aus dem zu
bearbeitenden Werkstiick zusammen
mit dem Spannmittel u./o. der Spann-
vorrichtung ein einziger Kor-
per entsteht.

SinterGrip kann an jedem
schon auf dem Markt erhaltli-
chen  Schraubstock-  oder
Spannmitteltyp eingesetzt
werden, wobei an den
Schraubstocken nur ein zu-
sdtzliches Spannbackenpaar
und /oder direkt nur die Ein-
sdtze hinzugefiigt werden
miissen, sollte es sich um Son-
derbacken und selbstzentrie-
rende Spindeln handeln.

Mit SinterGrip konnen die
Kunden ihre schon verwende-
ten Spannvorrichtungen weiterentwik-
keln, um sichereres und véllig
vibrationsfreies Werkstiickspannen zu
ermoglichen und die Leistungen zu
verbessern. Und all dies bei einem
Spannbereich von nur 3,5 mm.

Halle 14 / stand B13

Zur informazion:

Officina Meccanica Lombarda Srl

tel. +39 0382/559613

Viale Duemila 4

27020 Borgo San Siro (PV)
Tel. +39.0382.874045
Fax +39.0382.879203
web: www.cabe.it

e-mail: cabe@cabe.it

ST4 CNC

STOZZATRICI CABE CON MOVIMENTAZIONE
CONTROLLATA DI 4 ASSI

Nuovo design, tecnologia all'avanguardia.

Il piv recente modello CABE prospetta |'attuazione di inedite
lavorazioni articolate. Con grande semplicitar realizzativa,
supportata anche da una velocita di taglio costante, permette
I'esecuzione di figure complesse, fino ad ora impossibili

con i modelli fradizionali.

CABE STOZZATRICI S.R.L. a
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- Macchine Brocciatrici
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Nuova divisione Brocciatrici,
dall’esperienza di un marchio storico italiano
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micRun - Hochprizisions-Werkzeugspannsystem
mit Systemrundlauf <3 ym bei 3 x D

Der standige technische Fortschritt in der zerspanenden In-
dustrie fordert ein hochst prazi-
ses Spannzangensystem. Aus
diesem Grund hat die REGO-
FIX das micRun Hochprizisi-
ons-Werkzeugspannsystem
entwickelt. Es bietet eine Genau-
igkeit des Gesamtsystems von <
3 um bei 3 x D und ist eine Wei-
terentwicklung des

ER Systems von REGO-FIX.
Spannzangensysteme sind nach
wie vor die preiswertesten, flexi-
belsten und daher beliebtesten
Losungen, um Werkzeuge in der
Aufnahme zu spannen.

Flexibel im Einsatz
Durch die Moglichkeit, in der

micRun Hochprazisions-

igz'%?é%?g;x mit der gleichen Aufnahme bis zu 16
Genauigkeit verschiedene Werkzeugdurch-

des Gesamtsystems

3 messer zu spannen, wird mit
von < 3 um bei 3 x D

dem micRun Hochprézisions-
Spannsystem maximale Flexibilitit mit bestmdglichem
Rundlauf erreicht.

Erhéltlich ist das micRun System in den Gréssen MR 11, 16,
25, 32 und ermoglicht das Einspannen von Werkzeugschif-
ten mit den Durchmessern

1.0 bis 20.0 mm. Die Hochprazisions-Spannzangen sind mit
Nenndurchmesser und der Toleranz h11 konzipiert. Zusétz-
lich kénnen mit der Hochprazisions-Spannmutter fiir Kiihl-
anwendungen die REGO-FIX Dichtscheiben fiir interne
Kiihlung bzw. REGO-FIX Kiihlscheiben fiir periphere Kiih-
lung eingesetzt werden. Das System ldsst sich bei einem
KiihImitteldruck bis zu 150 bar verwenden.

Uptionat: mickan” LEsangen fir diz spimale Gibing | Hochprizision
Durch die Spezi-
; e i Tkl albeschichtung

' s o, der rotationssym-
. etrischen Spann-

J_ | mutter wird eine

- afan -

o bl Wihiichatks hohere  Spann-
kraft erzeugt. Das
herausragend
schwingungs-

Innenkiihlung: Kihlmittelzufuhr dampfende Ver-
mit der REGO-FIX Dichtscheibe. halten des
Das Kthlmittel wird durch .die Ktihlkanéle Gesamts ystems
des Werkzeuges transportiert. ht durch di

Pheriphere Kihlung: Kihlmittelzufuhr mit ~ €ntsteht durch die
der REGO-FIX Kiihlscheibe. unterschiedlichen
Das Ktihlmittel wird an dem Werkzeugschaft — Elastizititsmodule

entlang zur Schneide geflihrt.
g g der Komponenten

(Aufnahme, Spannzange und Spannmutter). Alle Einzelteile
sind feingewuchtet. Die Prazision des micRun Gesamtsy-
stems fiihrt zu erhchten Werkzeugstandzeiten und zu bes-
serer Oberflachengtite durch Vermeidung von Rattermarken.
Der prézise Rundlauf schont zusétzlich auch die Maschi-
nenspindel, was teure Wartungskosten senkt.

Hall 14 — stand A 32

Zur informazion: REGO-FIX AG - tel. +41 61 976 14 02

www.ammonitore.com

Vertikaldrehmaschinen

ble LosgroBen, hohe Qualitét-
sanforderungen — der Innova-
tionsdruck auf die metallverar-
beitende Industrie ist hoch.
Zentrale Branchen wie der
Automobilbau verandern/i_
sich rasant. Dass es dabei in
besonderer Weise auf passgena-
ue Produktionslésungen an-
kommt, demonstrieren die Ma-

Kurze Bearbeitungszeiten, flexi- |:I" i

Die VLC 100 GT kann als vertikales
Schleifzentrum oder als Dreh- und
Schleifzentrum zum Einsatz kommen

]

Preis-Leistungs-Verhiltnis. Die Pro-
duktionskosten von kleinen Futter-

schinenbauer von Emag auf der
diesjdhrigen METAV in Diissel-
dorf in Halle 17,
Stand A17. Die ge-
zeigte Technologie sorgt fiir regelrechte
Produktivitdtsspriinge.

Wie eng die Innovationen und der Erfolg
eines Unternehmens zusammenhingen,
verdeutlicht eine Studie von Pricewater-
houseCoopers (pwc) aus dem letzten Jahr.
Demnach sind die am innovativsten be-
werteten Unternehmen um 16 Pro-
zent schneller gewachsen als ande-
re. Vor einem solchen Hintergrund
ist die diesjahrige METAV fiir die
Spezialisten von EMAG eine wichtige Platt-
form, wie Jurgen Miiller, Geschiftsfiihrer

Jirgen Mdiller,
Geschéftsfiihrer
Emag Salach GmbH

teilen sinken massiv ab.
e Das vertikale Pick-up-Drehzentrum VL 3 zeichnet sich
durch hohe Prizision und minimale Umriistzei-
ten bei der Bearbeitung von Futterteilen (Futter-
durchmesser 160 mm) aus.
e Die vertikale Drehma-
schine VT 4-4 punktet mit

Die Vertikal-
Drehmaschine VL 2 von
Emag ist fir qualitats-

und kostenbewusste . .
Betriebe und 4-achsigen Hochlels.tungs—
Lohnfertiger ausgelegt. Prozessen. Wellen bis 1050

Das System besticht
durch einen geringen
Platzbedarf und das
sehr gunstige Preis-
Leistungs-Verhaltnis

Millimeter Lange und 200
Millimeter Durchmesser
werden rasant von zwei
Seiten aus bearbeitet.

e Das vertikale Dreh-
/Schleifzentrum VLC 100 GT kombiniert in ei-
ner Aufspannung das Schleifen mit vorgelager-
ten Drehprozessen. Die Bearbeitungsqualitét bei

der Emag Salach GmbH, erklart: , Wir wol-

len verdeutlichen, welche Bedeutung innovative Produk-
tionstechnik fiir die Entwicklung in wichtigen Branchen
wie dem Automobilbau oder der Energietechnik hat. Bei
der Herstellung von Fut-
terteilen, Wellen und dhnli-
chen Bauteilen sind enor-
me Qualitdts- und Produkti-
vitdtsspriinge moglich.”
Ausgangspunkt ist dabei
die von Emag in den

letzten Jahren weiter | :
perfektionierte Pick- ° [
up-Automation.

Alle gezeigten
Dreh- und Schleifma- — —
schinen verfiigen tiber die-
ses integrierte Automa-
tionskonzept, bei dem die
Werkstiicke mithilfe der
Arbeitsspindel in den Ar-
beitsraum der Maschine
transportiert werden -
schneller, préziser und
prozesssicherer als bei an-
deren Losungen:

e Die vertikale Pick-up-
Drehmaschine VL 2 fiir
das Weich- und Hartdre-
hen zu einem sehr guten

WEEa

VT 4-4: Die 4-Achs-Bearbeitung
von Wellen sorgt gerade bei hohen
Sttickzahlen fiir Kostenvorteile

spruchsvollste Zerspanun-

gsaufgaben perfekt umsetzen
- und das mit massi-

Futterteilen mit einem Durchmes-
ser bis zu 100 Millimeter steigt
massiv an. |

m—=

e Die eldec MIND-M ist ein ®
kompaktes, hochprazises und
zuverldssiges Hartesystem.
Die Maschine ist die idea-
le Losung fiir einfache-T :
Wéarmebehandlungsauf- LLE"
gaben. k= sl
,Diese Auswahl bietet ei-
, , nen guten Uberblick iiber das
¥ breite Emag-Know-how”, erklart
Jiirgen Miiller. , Mit allen Sy-
stemen lassen sich an-

Energiequelle, Ktihlsystem sowie
Prozesszelle befinden sich bei der eldec
MIND-M platzsparend auf einem
gemeinsamen Maschinenstinder

ven Kosteneinspa-
rungen. Zudem kon-
nen wir diese Quali-
tit in ganz unter-
schiedlichen Anwen-
dungsbereichen ein-
bringen. Wir freuen
uns auf die Gespri-
che mit den Besu-
chern auf der ME-
TAV.”

Hall 17 - stand A17
Zur informazion:

Emag Holding

tel. +49 (0)7162 17-267
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Altezza punte da mm 280 a 500

Distanza punte da mm 1000 a 6000

310-360 foro mandrino @ 133 mm

350-400 foro mandrino @ 146 mm

450-500 foro mandrino @ 160 mm

Serie (/C 255-280-300 foro mandrino 8 111 mm

Serie “Top Line” ad autoapprendimento
Altezza punte mm 255-280-300
Distanza punte mm 1500-2000-3000-4000
Altezza punte mm 400-450-500
Distanza punte mm 2000-3000-4000-5000

P flidrw A

9000 x 1870 x H 1700
5000 x 1250 x H 1000
2000x 550xH 700

Lavorazione di rettifica
conto terzi
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Bearbeitungszentren

Die Bearbeitungszentren Tandem von
Sigma-Technology, in den 3-5-6-Ach-
senversionen, gestatten eine Bearbei-
tung im,,Dual-Mode”, die den Pendel-
Betrieb , Shuttle Mode” oder den ,, Tan-
dem Mode” (gekoppelte Paletten) ent-
hilt. Sie sind entwickelt worden, um
bei der Bearbeitung kleiner, mittlerer
und grofler Werkstiickserien entspre-
chend den unterschiedlichsten Produk-
tionskombinationen in der Préazisions-
mechanik, der Automobilbranche, Erd-
bewegungsmaschinen, Transportwe-
sen, Landwirtschaftsmaschinen, Luft-
und Raumfahrt, Energie, Unterset-
zungsgetrieben sowie dem Werkzeug-
und Formenbau eine hohe Produktivi-
tdt zu erlangen.

Es stehen drei Modelle zur Verfiigung;:
Tandem 3A, Tandem 5A und

Tandem 6A , die sich
durch die Anzahl der
zur Verfiigung stehen-
den stufenlosen Ach-
sen und den Verfahr-
weg des Arbeitstisches
(X-Achse) von 1000
und 1500 mm (Dual
Mode) und 2100 mm
(gekoppelte Paletten)
unterscheiden.

Der Pendel-Betrieb
,,Shuttle Mode” erlaubt es, zwei Palet-
ten entlang der X-Achse unabhingig
voneinander zu verwenden. Die Ma-
schine ist in 3 Stationen aufgeteilt: eine
zentrale Bearbeitungsstation und zwei
seitliche Stationen, rechts und links,
zum Be- und Entladen von Werkstiik-
ken. Am Ende eines jeden Zyklus wer-
den die Paletten mit dem bearbeiteten
Werkstiick zur jeweiligen Be-/Entlade-
station tibertragen, wéahrend die Palet-
te mit dem Rohteil in die Bearbeitungs-
station gebracht wird.

Der Pendelbetrieb erméglicht ein
hauptzeitparalleles Riisten und sorgt so
fur eine hohe Produktivitiat und Effi-
zienz.

Die Verwendung mit gekoppelten Pa-
letten, dem sog. , Tandem-Mode” er-
moglicht die Bearbeitung von langen
Werkstiicken, die einen X-Verfahrweg
von 2100 mm benétigen.

Umstellung vom Pendel- auf Tandem-
Betrieb erfolgt in wenigen Sekunden
mittels eines einzigen Tastendrucks an
der CNC-Steuerung.
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Die 5-Achsenversion beinhaltet einen
Kippschlitten (B-Achse +110°) und ei-
nen Rundtisch (C-Achse) mit einem
Durchmesser von 660 mm.

Die 6-Achsenversion verfiigt tiber einen
Schwenkkopf und zwei Rundtische, die
in die beiden verfahrbaren Arbeitsti-
sche integriert sind.

Durch die moglichen Konfigurationen
und verfiigbaren Optionen kann diese
SIGMA-Maschine nach den spezifi-
schen Produktionsanforderungen des
Kunden , ausgertistet” werden.
SIGMA Technology ist die Referenz-
Marke von FFG Europe im Bereich der
hochtechnologischen Vertikal-Bearbei-
tungszentren.

Das Unternehmen entwickelt und her-
stellt eine Produktpalette von vertika-
len 3/5/6-Achs-Simultanbearbeitungs-
zentren, Inseln und flexiblen Ferti-
gungszellen.

Zur industriellen
Holding FFG Europe gehoeren die ita-
lienische Firma Jobs, welche die histo-
rische Marke Sachman und Rambaudi
umfasst und die deutsche Firma FFG-
Werke, welche seit kurzem die Indu-
strieanlagen von MAG-Gruppe einglie-
dert hat.

Hall 16 C09

Zur informazion: Sigma Technology srl

tel. +39 0381 3051

Presse mit 2000 kN Scherkraft

1949 gegriindet und vormalig ansédssig
in Buguggiate bei Varese /Italien ist Val-
darno seither in Maschinenbau titig
und kann zahlreiche namhafte nationa-
le wie internationale Referenzen vor-
weisen.

2005 hat Valdarno neue Fabrik- und Bii-
rogebdude in Mornago bei Varese bezo-
gen. In der neuen Fertigungshalle ste-
hen Hebekapazitdten bis 100 t zur Ver-
fligung uns es konnen Maschinen bis 18
m Hohe gebaut und bewegt werden.
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Zunichst stellte Valdarno Schlagsche-
ren fiir den Stahlbau und die Bauindu-
strie her. Das dabei gesammelte
Knowhow, gezieltes Engineering und
qualifizierte Mitarbeiter waren die Vor-
aussetzung die Produktpalette zu er-
weitern. Neben den oben genannten
Anlagen liefert Valdarno nun komplet-
te Kalt- und Warmscherlinien fiir das
Stahlgesenkschmieden, Kniippelsche-
ren, Entgrat- und Kalibrierpressen, Vor-
formpressen, C-férmige- und Doppel-
standerpressen und Blechformpressen.
Heute ist Valdarno in der Lage, kom-
plette Produktionslinien fiir nahezu
samtliche Stahlschmiedeteile, wie z.B.
Blattfedern, Spiralfedern, hochfeste
Bolzen, Motor-Ventile zu liefern. Dar-
tiber hinaus liefert Valdarno komplette
Anlagen fiir innenhochdruck geformte
Teile wie Fittinge und Rohranschlus-
stiicke.

Langjdhrige Erfahrung im Maschinen-
bau und eine enge Zusammenarbeit mit
Universitdten sind optimale Vorausset-
zungen, dem Kunden auf dem Gebiet
des Gesenkschmiedens zur Umsetzung
der neuesten Produktion- und Automa-
tisierungskonzepte zu beraten.
Systematische Entwicklungsstudien
und spezifische Erfahrung durch den
permanenten Kontakt mit der Gesenk-
schmiedeindustrie haben zu einem ho-
hen technischen Niveau der Produkti-
onslinien gefiihrt.

Kontinuierliche Verbesserung und An-
passung der Valdarno-Produktion, ge-
zielte Werkstoffauswahl, konsequente
Anwendung der statischen und dyna-
mischen Normen und strenge Kontrol-

Februar 2014
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len im Probelauf gewéhrleisten eine so-
lide Qualitit, konstante Prazision und
eine dauerhaft hohe Leistung.
Valdarno garantiert nicht nur eine in-
tensive technische Betreuung und einen
kundenorientierten After-Sales-Ser-
vice, sondern versteht sich auch als ak-
tiver kompetenter Partner fiir die Um-
setzung der Kundenanforderungen
und der Losung von Sonderaufgaben,
unter Einhaltung der neuesten CE Vor-
schriften.

Zur informazion: Valdarno

Cesoie Punzonatrici e Presse s.r.1

tel. +39 0331 901 130
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GEARS
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fiir maximale Leistung und
mimimaler Vitration

AUSGANG: | 2 g ¢ % AR
- ER-SPANNZANGEN {standard) - — o S
-WELDON (. ‘ - \WARM -+- IDELTER STAHLKORPER

- SCHNELLWECHSEL SYSTEM ' [ .360° POSITIONIERBAR
- SONDERAUFNAHMEN - MAXIMALE WIEDERHOLGENAUIGKEIT

- MINIMALE WARMEAUSDEHNUNG

- SPERRLUFT

- KORROSIONSBESTANDIG

KUHLMITTELZUFUHRUNG UBER
DREHMOMENTSTOTZE 10bar

AUSGANG:

- ER-SPANNZANGEN (standard)
- WELDON

- FRASERAUFNAHME

- SOMDER

www.gerardi.it / www.gerardi-gmbh.der
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