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«Helfen, ein bisschen
mehr zu gldanzen»

Pierre-Yves Kohler, CEO der
Faji SA. (Bild: Faji)

Nach zwei Terminabsagen der Siams im Jahr 2020, der anschliessenden Verlagerung zu einer
virtuellen Veranstaltung und einer Siams+ im 2021 findet die Mikrotechnik-Messe in diesem
Jahr in Moutier endlich wieder physisch statt. Die «Technische Rundschau» sprach mit Messe-
macher Pierre-Yves Kohler, Geschdftsfiihrer der Faji SA, sowie Account Manager Laurence Roy
und ihrem Nachfolger Christophe Bichsel tiber eine erneut ausgebuchte Fachmesse, aktuelle
Trends in der Mikrotechnik und iiber Anderungen beim Organisator.

Monsieur Kohler, 2018 konnten Sie bereits ein halbes Jahr
vor Messebeginn vermelden, dass die Siams ausgebucht
war. Auch in diesem Jahr ist die Veranstaltung schon zwei
Monate vor Beginn ausgebucht. Was bedeutet Ihnen diese Tat-
sache in Zeiten der Pandemie?

Pierre-Yves Kohler: Wir haben die besten Aussteller der
Welt! Auf der Grundlage der Vorreservierungen, die 2018
fir 2020 vorgenommen und dann nach der Absage von 2020
fiir 2022 bestitigt wurden, hatten wir tiber 90 Prozent treue
Kunden. Noch besser: Fast 70 Prozent der Aussteller tiber-
liessen uns die 2019 angezahlten Vorschiisse fiir die Siams
2022. So konnten wir die Zeit ohne Liquiditatsprobleme
iiberbriicken.

Welches Erfolgsrezept steckt dahinter?

Kohler: Wir versuchen nur, unsere Arbeit gut zu machen,
uns zu verbessern, ehrlich und transparent gegeniiber un-
seren Kunden zu sein und ihnen einfach mehr zu bieten,
ohne uns zu viele Fragen zu stellen. Die Siams ist bekannt
fiir ihre harmonische Mischung aus Professionalitit und
Lockerheit. Sie ist, wie die Menschen hier, nicht kompliziert
oder oberflachlich. Sie bietet einen erleichterten Zugang zur
Westschweiz sowie fiir Deutschschweizer und umgekehrt.

Unter den mehr als 450 Fachausstellern in diesem Jahr sind
auch 74 neue Unternehmen dabei. Wie konnten Sie diese fiir
sich beziehungsweise fiir die Siams gewinnen?
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Kohler: Unsere besten Botschafter sind natiirlich unsere
zufriedenen Kunden. Wir haben sogar eine Warteliste mit
neuen Unternehmen, die sich in den letzten drei Wochen
fir uns interessiert haben. Dies ist wahrscheinlich darauf
zuriickzufithren, dass andere Messen abgesagt oder aber-
mals verschoben wurden. Diese Liste ist jedenfalls ein gutes
Omen fiir die ndchste Siams im Jahr 2024.

2018 war die Fliche pro Aussteller auf maximal 64 Quad-
ratmeter begrenzt. Im Vergleich zu den letzten beiden Veran-
staltungen ist die Gesamtfliche geringfiigig kleiner geworden -
von 7767 auf 7716 Quadratmeter. Was bedeutet dies fiir die
Aussteller?

Kohler: 90 Prozent unserer Aussteller haben ihren Stand
in der gleichen Grosse und am gleichen Platz wie bei der
vorherigen Veranstaltung. Auf diese Weise belohnen wir die
Treue. Thre Anfragen werden stets mit hochster Prioritit be-
handelt. Auch die Teilnehmer an den Gemeinschaftsstin-
den von Swissmecanic, Micronarc und der CCI Bourgogne
Franche-Comté entwickeln sich weiter, was uns zu den 74
neuen Ausstellern fithrt. Fiir die Aussteller im Zelt gibt es an
der Siams 2022 einen neuen Eingang, der mehr Leute direkt
zu ihren Standen bringen wird. Dieser neue Eingang erklart
die Verkleinerung um einige Quadratmeter.

Nachvollziehbar, dass fiir die Teilnahme an der Siams ein
Covid-Zertifikat notig ist. Sie verlangen aber auch in den
Gdngen das Tragen von Masken. Werden Sie dies stets iiber-
priifen und die Messebesucher gegebenenfalls auffordern, ihre
Masken aufzusetzen? Wie lisst sich das bei taglich rund 3000
Besuchern realisieren?

Kohler: Zum jetzigen Zeitpunkt wissen wir nicht, wie die
Gesundheitsauflagen Anfang April aussehen werden. Aber
wir vertrauen darauf, dass sich die Aussteller und Besucher
an die geltenden Regeln halten. Die Siams ist eine Fachmes-
se, und wenn das Tragen von Masken erforderlich ist, wird
dies durchgesetzt. Ich personlich habe 2021 an mehreren
Fachmessen in Europa teilgenommen, und die Auflagen
wurden sehr gut eingehalten. Aber natiirlich hoffen wir
auch, dass sich die pandemische Situation bis zum Messe-
beginn weiter entspannt.

Viele Aussteller haben zur Siams 2022 Neuheiten angekiin-
digt. Gleichzeitig mussten Sie Geheimhaltungsvereinbarungen
unterzeichnen, um den geplanten Premieren auf der Messe
grosstmaogliche Aufmerksamkeit zu geben. Von welchen Pro-
dukt- oder System-Highlights diirfen Sie denn so kurz vor
Messebeginn berichten und worauf freuen Sie sich am meis-
ten? >
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Kohler: Wir freuen uns auf alle Neuheiten, aber auch auf
die Teilnahme von Unternehmen, die nicht unbedingt Neu-
heiten zu préasentieren haben, sondern ihre Produkte, ihre
Fahigkeiten oder ihre Ideen. Um ein Element zu nennen,
das mir bei den bisherigen Ankiindigungen besonders auf-
gefallen ist: Willemin-Macodel wird eine neue Maschine
vorstellen, deren Produktivitét sich im Vergleich zu einer
Standardmaschine fast verdoppelt hat. Aber es gibt in Mou-
tier Anfang April Hunderte von Entdeckungen zu machen.

Womit sehen sich Hersteller generell konfrontiert?

Kohler: Ganz abgesehen von den aktuellen Problemen im
Zusammenhang mit dem starken Franken oder der Ver-
fiigbarkeit von Komponenten ist der Umwelttrend deutlich
spiirbar. Die Hersteller méchten mehr produzieren und da-
bei weniger Ressourcen und Energie verbrauchen. Zudem
mochten sie so umweltfreundlich wie moglich produzieren.

Wo stehen wir in der Mikrotechnik auf einer Skala von eins
bis zehn in Sachen digitale Transformation, und wo sehen Sie
hier noch Nachholbedarf?

Kohler: Es ist schwierig zu verallgemeinern. Viele Unter-
nehmen sind schon vor langer Zeit auf den digitalen Zug
aufgesprungen, wihrend andere erst jetzt damit beginnen.
In der Industrie ist es gang und gébe, mithilfe von Sensoren
Daten aus der Werkstatt abzurufen, um die Produktion zu
verbessern, Flexibilitit zu gewéhrleisten oder die Produk-
tionsanlagen besser anzupassen. Maschinen, die mit Pe-
ripheriegeriten und Komponenten kommunizieren, sind
ebenfalls normal. Digitalisierung ist ein Modewort, aber fiir
viele mikrotechnische Unternehmen ist sie Alltag.

Wie wird die Zukunft der Mikrotechnik generell und der Si-
ams im Speziellen aussehen?

Kohler: Die Trends zur allgegenwirtigen Technologie und
zur Verkleinerung von so ziemlich allem, was produziert
wird, sprechen fiir eine Weiterentwicklung der Mikrotech-
nik. Da wir zudem Champions in der Innovation sind, den-
ke ich, dass die Schweiz in diesem Bereich noch lange ihre
Karten ausspielen kann. Aber es ist klar, dass sich die Un-
ternehmen weiterhin standig anpassen miissen - ebenso die
Siams. Wir stehen in stindigem Kontakt mit den Ausstellern
und lernen jeden Tag dazu. Wir zdhlen auf ihr Vertrauen,
um die Fachmesse weiterzuentwickeln, damit sie den Aus-
stellern auch weiterhin einen Mehrwert bietet — das ganze
Jahr Giber und nicht nur eine Woche alle zwei Jahre.

Bei Ihnen im Team gibt es Anderungen: Christophe Bichsel
wird Sie, Madame Roy, nach 17 Jahren Siams beerben. Sicher
haben Sie ihm schon einiges von Ihrem reichhaltigen Erfah-
rungsschatz mit auf den Weg gegeben?

Laurence Roy: Es ist in der Tat wichtig fiir mich, meinem
Nachfolger so viele Informationen wie moglich weiterzu-
geben, damit er das Unternehmen unter den bestmogli-
chen Bedingungen iibernehmen, aber auch seine eigenen
Erfahrungen machen kann. Fiir mich sind es Tausende
von Geschichten, die im Juni ihr Ende finden werden - ein

DIE MESSE DER
PRODUKTIONSMITTEL
DER MIKROTECHNIK.

LE SALON DES MOYENS
DE PRODUCTION
MICROTECHNIQUES

SIAKS

MOUTIER, FORUM

Der neue Siams Account Manager Christophe Bichsel (links) folgt
auf Laurence Roy. (Bild: Pascal Crelier)

unvergessliches menschliches Abenteuer in der Welt der
Mikrotechnik.

Christophe Bichsel: Ich schitze den menschlichen Kontakt,
die Organisation von Veranstaltungen und die Bearbeitung
von Kundenanfragen. Der Eintritt in das Siams-Team ist ein
echter Gewinn und eine Herausforderung.

Smartwatches sind nach wie vor auf dem Vormarsch, haben
aber mit der klassischen Mikrotechnik nichts zu tun. An Ihren
Handgelenken, Monsieur Kohler, sehe ich aktuell kein Zeit-
eisen. Wie ist das zu deuten?

Kohler: Tatsichlich hat eine amerikanische oder asiatische
vernetzte Uhr nichts mit einer mechanischen Schweizer Uhr
oder einer Swatch zu tun. Es handelt sich um unterschied-

liche Produkte, die andere Bediirf-
nisse erfiillen. Ich personlich trage
nicht jeden Tag eine Uhr. Aber ich

FAJI SA
2740 Moutier, Tel. 032 492 70 10
info@faji.ch

habe einige, die ich manchmal einfach aus Freude trage.
Eine Uhr, die mir sagt, ob ich gut geschlafen habe, interes-
siert mich nicht — das weiss ich auch ohne.

Worauf sind Sie besonders stolz, und warum?

Kohler: Besonders stolz bin ich auf alles, was wir eingefiihrt
haben, um den Bediirfnissen unserer Kunden fiir die Messe,
aber auch ausserhalb der Messe gerecht zu werden, insbe-
sondere auf das Informationsportal fiir Mikrotechnik. Ich
bin auch sehr stolz auf das Siams-Team, das sich jeden Tag
fiir seine Kunden einsetzt. Und schliesslich bin ich super
stolz und gliicklich tiber die mikrotechnische Losung Siams.
Denn unsere Kunden motivieren uns bei jedem Treffen und
bekraftigen uns in unseren Ideen.

Was treibt Sie personlich an? Womit kann man Sie begeistern?
Kohler: Losungen fiir Kunden zu erfinden, Ideen zu entwi-
ckeln, sie bis zum Ende durchzuziehen und unseren Kunden
zu helfen, intensiver zu kommunizieren. In unserer Region
gibt es Hunderte von aussergewohnlichen Unternehmen
und Produkten. Oft sind die Verantwortlichen aber zu be-
scheiden. Ihnen dabei zu helfen, ein bisschen mehr zu glin-
zen, ist sehr befriedigend. Joachim Vogl M
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Hydraulische Losungen mit
Schweizer DNA

‘Wandfluh st =in 5 dwee zer Hydraulidbersteler mit sinem wetwetben er-
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Der MicroDiver von Giihring im Spannfutter. (Bilder: Giihring)

Fiirs Zeitspanvolumen
neue Limiten definiert

In der Medizintechnik spielt die Mikrozerspanung eine immer gréssere Rolle. Zerspaner ver-
langen hier nach Werkzeugen, die den hohen Anforderungen dieser Branche gerecht werden
und zugleich maximale Zerspanvolumen liefern. Diese Herausforderung adressiert der Werk-
zeughersteller Giihring mit seinem innovativen Mikroprogramm.

D ie Medizintechnik ist eine rapide wachsende Branche,
und die Zerspanung in diesem Bereich birgt viele Her-
ausforderungen: Filigrane Konturen, hochfeste, hochlegierte
und zihe Werkstoffe sowie stark variierende Stiickzahlen
stellen komplexe Anforderungen an die Werkzeuge
und deren Anwender. Nahezu alle Bauteile aus der
Medizintechnik sind aus produktionstechni-
scher Sicht sehr sensibel im Prozess und

erfordern eine préizise Handhabung.
Ausserdem werden die Stiick-
zahlen in der Medizintechnik
immer kleiner, da Produkte
zunehmend on demand
gefertigt werden. Da-
bei werden viele

Bauteile wie

beispielsweise Knochenplatten oder OP-Instrumente heu-
te nicht mehr aus vorgeschmiedeter Schlagware hergestellt,
sondern in der Regel aus dem Vollen gefrist. Dies erfordert
auch bei kleinen Werkzeugabmessungen enorm hohe Zer-
spanvolumen. Fiir Hersteller ergibt sich daraus die Notwen-
digkeit, in moglichst einer einzigen Aufspannung zu fréisen.
Durch langjahriges Know-how als Hersteller und aufgrund
seiner Problemlésungskompetenz ist Githring der richtige
Partner, um solche Herausforderungen in der Medizintech-
nik zu meistern.

Zunehmend geht es jedoch nicht nur um das Werkzeug
an sich, sondern um den gesamten Prozess. Mit einem ei-
genen Kompetenzzentrum fiir Mikrozerspanung kann der
deutsche Werkzeuganbieter diesen Bedarf decken. 2019 hat
das Unternehmen das neue Werk Treuen IV eroffnet und
geht damit einen ungew6hnlichen Weg. Auf 4000 m? wird
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Mit dem MicroDiver gefraste Knochenplatte mit teils filigranen
Bohrungen.

dort die Fertigung eines kompletten Produktbereichs mit
Bohrern, Frisern und Reibahlen fiir die Mikrozerspanung
abgebildet. Permanente Investitionen in Forschung und
Entwicklung sowie bestens ausgestattete Testfelder ermog-
lichen es, kostensparende Werkzeugalternativen in Form
von innovativen Werkzeugen zu bieten, heisst es vonseiten
des Anbieters.

So bildet die Werkzeugfamilie «RF 100 Diver» alle rele-
vanten Anwendungen prozesssicher ab: Nuten, Schruppen,
Schlichten und sdmtliche Eintauchoperationen sind mit nur
einem Werkzeug moglich, und das auch im Mikrobereich,
denn der RF 100 Diver ist lagerhaltig schon ab @ 0,790 mm
verfiigbar. Fiir den RF 100 Mikrodiver verspricht der Her-
steller maximale Leistung und Zuverlassigkeit in schwer zer-
spanbaren Werkstoffen — auch unter schwierigen Maschi-
nenbedingungen. Mit dem High-Performance-Mikrofraser
sollen sich extreme Schnittwerte und sehr hohe Schnitttie-
fen erreichen lassen, die fiir Mikrowerkzeuge bisher nicht
moglich waren. Der VHM-Tauchfriser zum Beispiel bringt
winzige Kavitdten in Knochenplatten ein. Auf diese Weise
kann das Werkstiick spater iiber Knochenschrauben mit
dem Korper verschraubt werden.

Bei der Herstellung dieser Knochenschrauben erfolgen
anspruchsvolle Bohrungen in Titan mit 60xD. Hierfiir bie-
tet Githring auch im Mikrobereich leistungsstarke Tiefloch-
bohrer, die den Anforderungen der Medizintechnik gerecht
werden. Fir maximale Gratfreiheit, welche im Bereich
Medizintechnik eine wichtige Rolle spielt, fithrt man pro-
blemlosende Produkte im Programm. Mit dem Standard-
programm an Entgrat-
gabeln, einem Vor- und
Riickwirtsentgrater so-
wie einem Fasfréser, des-

Giihring (Schweiz) AG

6343 Rotkreuz, Tel. 041 798 20 80
info@guehring.ch

Siams, Halle 1.2 Stand A13

sen Anschnitt speziell fiir die Mikrobearbeitung optimiert
wurde, triagt der Werkzeughersteller diesen Anforderungen
Rechnung. Die Schnittfreudigkeit dieser Werkzeuge reicht
bis in kleinste Durchmesser.

Ausserdem kann durch eine ganzheitliche Betrachtung
des Prozesses die volle Leistungsfihigkeit der Mikrowerk-
zeuge ausgeschopft werden. So kann beispielsweise durch
den Einsatz der eigenen kryogenen Kiihlschmiertechnik
eine hohere Leistungsfihigkeit der Werkzeuge erreicht wer-
den, was die Notwendigkeit von Reinigungs- und Entgrat-
prozessen reduziert. (msc)
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Schneidwerkzeuge
schleifen neu gedacht

Der Schweizer Maschinenbauer Rollomatic SA bietet Werkzeugschleifmaschinen der Spitzen-
klasse in Sachen Qualitdt und Produktivitdit. Dies gelingt dank der Erweiterung der
«GrindSmart»-Maschinen auf einen Maximaldurchmesser von 32 mm, durch die perfekte
Préizision der Linearmotoren und der hydrostatischen Fiihrungen und nicht zuletzt durch die
Automatisierung der Maschinenpalette mit Robotern und CNCs von Fanuc.

Bei der Entwicklung in den Bereichen
CNC-Werkzeugschleifen, Rundschleifen
und Scharfen bei Rollomatic war die tech-
nische Unterstiitzung eines fithrenden
Anbieters von CNC- und Servomotoren
unabdingbar. Die Wahl fiel auch hier auf
Fanuc Schweiz als Partner, nicht zuletzt,
weil deren Standort in Biel nur zwanzig
Minuten von der 2002 von Rolloma-
tic neu erbauten Produktionsstitte in
Le Landeron entfernt liegt. Dank dieser
12000 m? grossen Fabrik ist Rollomatic
mit einer Jahresproduktion von 650 Ma-
schinen heute weltweit ein Referenzher-
steller fiir hochprézises Werkzeugschlei-
fen und Schérfen in den Durchmessern
von 0,01 mm bis 16 mm.

Die von Rollomatic entwickelte Pro-

Beladen eines Rohlings auf die Spindel des Grindsmart 830 XW und Entladen eines fertigen Werkzeugs
durch den Fanuc-Roboter. Der Fanuc-Motor mit Direktantrieb gewdhrleistet eine kontinuierliche Posi-

grammiersoftware Rollomatic «Virtu-
alGrind Pro» ist in den meisten Fanuc-

tionierung des Werkzeughalters der C-Achse mit einer Auflésung von 0,00001°. (Bilder: Rollomatic) CNC-Steuerungen vom Typ 30i-B und

D as Konstruktionsbtiro des Unternehmens initiierte
1993 eine starke Zusammenarbeit mit Fanuc Schweiz,
und mit der CNC 600 folgte eine fiir die damalige Zeit revo-
lutiondre Maschine. Seitdem ist Fanuc zum Exklusivlieferan-
ten von numerischen Steuerungen fiir die Firma geworden.
Die Prisentation des 6-achsigen Schleifbearbeitungszent-
rums GrindSmart 830 XW mit Linearmotoren, hydrostati-
schen Fithrungen und Robotern ist ein weiterer Technolo-
giesprung fiir beide Partner und schreibt Geschichte in der
Herstellung und beim Schirfen von Schneidwerkzeugen.
Fiir Rollomatic ist es der erste Schritte in den Markt fiir
Werkzeuge mit einem Durchmesser von iiber 16 mm.

32i-B integriert. Diese Steuerungen wer-

den in den Produktreihen Grindsmart und Nanosmart fiir
das Werkzeugschleifen eingesetzt, in Shapesmart fiir das
Rundschleifen und in Lasersmart fiir die Laserbearbeitung.
Seit 2015 wurde zudem die GrindSmart 830 XW fiir die
Klein- und Grossserienproduktion von Werkzeugen mit
einem Durchmesser zwischen 1 mm und 32mm entwi-
ckelt. Die urspriingliche Kinematik kombiniert Achsmoto-
risierung, Kontursteuerung und automatisches Laden von
Werkzeugen und Schleifscheiben. Auf einer Stellfliche von
lediglich 2500 x 2335 mm trégt der gerippte Gussrahmen die
Kinematik der sechs Achsen mit Linearmotoren fiir die X-,
Y- und Z-Achse und mit Torquemotoren fiir die Drehachsen
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(A, B und C), die alle von Fanuc gelie-
fert werden. Dank der Messungen mit
optischen Drehgebern mit einer Auf-
16sung von 1 Millionstel Grad kénnen
die A- und B-Achsen hochgenau um
240° gedreht werden, womit linke
und rechte Spiralen automatisch aus-
gefithrt werden konnen. Die C-Achse
kann sich mit gleicher Messauflgsung
mit bis zu 1000min! drehen. Ein
integrierter Messtaster wird auf der
Fanuc 30i-B CNC ausgewertet und
ermoglicht die Messung eines beliebi-
gen Unrundlaufs des Werkzeugs. Ein
Modul der Software VirtualGrind Pro
kompensiert die Achsbewegungen au-
tomatisch auf der Werkzeugachse.
Obwohl hydrostatische Fithrungen
fiir Linearachsen mit Oldruck in der
Herstellung teurer sind, werden sie
wegen ihrer Vorziigen beziiglich Pra-
zision und Dynamik eingesetzt. Ers-
tens kompensieren sie jede kleinste
Achsneigung. Zweitens wird fiir dieses
Fithrungssystem gekiihltes Schmierdl
verwendet, was hohe thermische Sta-
bilitdit der Maschine garantiert. Die
absoluten Linearmassstibe mit einer
Auflosung von 0,01 pm ermdglichen
hochprizise Bewegungen der Linear-
motoren. Und schliesslich erméoglicht
das Prinzip der Direktantriebe eine so-
fortige Reaktion auf die CNC-Befehle,
wodurch jegliche mechanische Trag-
heit oder ein Umkehrspiel eliminiert
werden. Die GrindSmart 830, 630
und 530 sind laut Hersteller die ersten
Maschinen, die eine solche kontinu-
ierliche Positioniergenauigkeit und
Bewegungsdynamik in Werkzeug-
schleifzentren kombinieren.
Oberhalb der Spindelachse verfiigt
das Schleifscheibenmagazin tiber 15
Aufnahmeplitze. Jeder Platz hat ein
eigenes Schmiersystem und kann drei
Schleifscheiben aufnehmen. Dieses
Magazin ermdglicht ein kontinuier-
liches, unbeaufsichtigtes Arbeiten
mit diversen Zwillingsschleifschei-
ben. Diese Autonomie wird durch
die Installation eines Fanuc-LR Mate
200iD 7L-Roboters auf der linken
Seite der Maschine noch erhoht. Aus
vorbeladenen Kassetten beschickt
der Roboter automatisch die Maschi-
nenspindel fiir mannlose Nacht- und
Wochenendarbeit. Sein Doppelgrei-

fersystem besorgt das Entladen des
fertigen Werkzeugs und belddt dann
das zu schleifende Rohteil in rund 15
Sekunden.

«Diese Plattform ersetzt den kar-
tesischen Roboter in unserem Proto-
typen», erinnert sich Jean-Marc Dick,
Leiter des Konstruktionsbiiros bei
Rollomatic. «Auf der gleichen Grund-
flache profitiert die 830 XW von einem
zuverldssigen, prézisen, polyartikulier-
ten Roboter, der mit einem Visionssys-
tem fiir das Schleifen von Wendeplat-
ten auch auf der 630XW eingesetzt
werden und zusitzliche Aufgaben
ausfithren kann. Weiter profitieren
Roboter und CNCs vom weltweiten
Service», betont er. Die vernetzte, au-
tomatisierte Grind-Smart 830 XW ist
somit bereit fiir die Integration in den
Werkzeugschleifereien 4.0.

Als industrieller Projektentwickler
entwickelt und baut Rollomatic eine
neue Vision des Werkzeugschleifens
bis zu 32 mm. Die geometrische Pré-
zision und Oberflichenqualitat der auf
GrindSmart-Maschinen hergestellten
Werkzeuge wird neue Moglichkeiten
im Bereich der Zerspanung er6ffnen.
Die Wertschopfung der Investitionen
mit diesen hochwertigen Produkti-
onsmitteln wird einen wesentlichen
Unterschied machen. Durch die Nut-
zung der Innovationskraft von Fanuc

Rollomatic SA

2525 Le Landeron, Tel. 032 752 18 34
info@rollomatic.ch

Siams, Halle 1.1 Stand A2/B1
Fanuc Switzerland GmbH

2504 Biel, Tel. 032 366 63 63
sales@fanuc.ch

Siams, Halle 1.1 Stand D15

Schweiz, der Einfithrung von Fanuc
CNG, der Linearmotorentechnologie
des japanischen Herstellers und seines
weltweiten Servicenetzwerks ist Rol-
lomatic nun bereit, neue Wege beim
Werkzeugschleifen zu betreten. «Vor
einigen Jahren beschlossen wir, uns
den Herausforderungen der Roboti-
sierung und der Erweiterung unseres
Angebots auf grossere Durchmesser
zu stellen», sagt Damien Wunderlin,
Verkaufsdirektor Rollomatic, und fiigt
an: «Wir konnen diese Entwicklung,
mit Blick auf die digitale Zukunft der
néchsten Jahrzehnte, nur im obersten
Bereich positionieren.» (msc)
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DOSSIER PRAZISIONSFERTIGUNG UND MIKROTECHNIK | Hochdruckaggregate

SIAKS

Hochdruckstationen
wie ein Smartphone

Auf der Messe Siams, vom 5. bis zum 8. April 2022 in Moutier, prdsentiert sich die Knoll GmbH
als Filtrationsspezialist fiir hochprdzise Dreh- und Schleifmaschinen. Unter anderem stellt
der Maschinenbauer seine «LubiCool»-Familie vor: Hochdruckaggregate mit integrierter Fil-
tereinheit, konzipiert fiir den Einsatz an Kurz- und Swiss-Type-Drehautomaten.

<0 e

]
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Das kleine Hochdruckaggregat Knoll LubiCool-S passt sogar unter einen Stangenlader. (Bilder: Knoll)

ie LubiCool-Hochdruckstationen von Knoll sind fiir
den Einsatz an Kurz- und Langdrehautomaten kon-
zipiert. Die Beistellaggregate sind zur Maschine hin ver-
schlaucht, eignen sich sowohl zur Erstausriistung als auch
zur Nachriistung bestehender Werkzeugmaschinen und
stellen den Kiithlschmierstoff (KSS) unter Hochdruck bis zu
150bar zur Verfiigung. Bestandteil einer jeden LubiCool-
Station ist ein Filter, der die erforderliche hochwertige Rei-
nigung des Mediums - Emulsion oder Ol - iibernimmt.
Die Hochdruckversorgung mit KSS sorgt fiir kurzbre-
chende Spine, eine verkiirzte Bearbeitungszeit und lange-
re Werkzeugstandzeiten. Derartig ausgeriistete Maschinen
bewiltigen anspruchsvolle Bearbeitungsprozesse wie die
Zerspanung von hochlegierten Stihlen oder Titan. Selbst
Tieflochbohren in einem Zug ist mit einer LubiCool-Hoch-
druckanlage moglich, verspricht der Hersteller.
Seit letztem Herbst neu im Portfolio findet sich der
kleinste und preiswerteste Vertreter der LubiCool-Familie,

der LubiCool-S. Er fillt mit nur 663 mm Hohe, einer Tie-
fe von 635mm und 985mm Linge so kompakt aus, dass
er unter gangige Stangenlader passt — ideal fiir Schweizer
Lohnfertiger, die hiufig unter knappem Platzangebot leiden.
Die Funktionen des Gerits: Seine Schraubenspindelpum-
pe KTS erzeugt einen Druck bis zu 90bar, was effiziente
Bearbeitungsvorgéinge in schwierigen Materialien und mit
hohe Schnittgeschwindigkeiten erméglicht. Die Anlage stellt
einen Volumenstrom bis 231/min zur Verfiigung. Daraus
resultieren verkiirzte Bearbeitungszeiten sowie niedrigere
Stiick- und Werkzeugkosten durch lingere Werkzeugstand-
zeiten. Weiterer Pluspunkt der Schraubenspindelpumpe ist
ihre hohe Verschleissfestigkeit, die laut Anbieter lange Pum-
penstandzeiten und hohe Prozesssicherheit gewdhrleiste.
Ein Filterelement mit einer Filterfeinheit bis 15 um sorgt
fiir die erforderliche Reinheit des KSS. Kleinste Spéne und
feine Partikel werden zuverléssig abgeschieden. Im Gegen-
satz zu anderen am Markt bekannten Filterkartuschen tiber-
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zeugt auch das Filterelement des LubiCool-S
laut Knoll durch lange Standzeiten und bedie-
nerfreundliches Handling bei Reinigung und
Austausch. Der LubiCool-S ist ein Standard-
produkt, was kurze Lieferzeiten ermoglicht.
Durch seinen modularen Aufbau lisst sich das
Aggregat mit zusitzlichen Optionen versehen.
Dazu zéhlen bis zu acht schaltbare Ausginge,
ein Frequenzumrichter fiir die Hochdruckpum-
pe, ein Temperatursensor, ein Plattenwarmetau-
scher zur KSS-Kiithlung, ein Schlauchpaket und eine
Druckreduzierung fiir die Spindelspiilung.

Etwas grosser, dafiir leistungsstirker, ist die mobile
Hochdruckstation LubiCool-M. Die Anlage erzeugt einen
KSS-Druck von bis zu 150bar und einen Volumenstrom
bis 271/min. Der Kompaktfilter mit Filtervlies gewéhrleis-
tet einen automatisierten Filterprozess mit einer Feinheit bis
20 um und reinigt den KSS im Vollstrom. Auch hier sorgen
bis zu acht schaltbare Ausginge fiir eine bedarfsgerechte
Versorgung der WZM mit KSS. Zur Grundausstattung des
LubiCool-M gehdren ein Reintank und ein Schlammbehil-
ter, der das verschmutzte Vlies aufnimmt. Gegeniiber der
S-Version stehen weitere Optionen zur Wahl, zum Beispiel
ein Durchlaufkiithler und ein WHG-Sensor.

LUblch 'I- Der LubiCool-L ist die leistungsstarkste der
kompakten Hochdruckeinheiten von Knoll;
er versorgt BAZ und Drehmaschinen mit
Hoch- und Niederdruck, und eine aussen po-
sitionierte LED-Lichtleiste visualisiert die
wichtigsten Anlagenbetriebszustande in
verschiedenen Farben.

Der LubiCool-L - die leistungsstarkste
der Hochdruckeinheiten von Knoll - eignet sich be-
sonders fiir kleine und mittlere BAZ und Drehmaschinen.
Das Beistellaggregat versorgt Maschinen sowohl mit Hoch-
als auch mit Niederdruck, denn die Hochdruckpumpe mit
7,5kW Anschlussleistung kann optional mit einer Kreisel-
pumpe zur Spiilung erganzt werden. Fiir die Spiilprozesse
stehen bis zu vier schaltbare Ausgange zur Verfiigung.

Ein Trump f der gesamten KNOLL Maschinenbau GmbH

LubiCool-Baureihe ist die DE-88348 Bad Saulgau, Tel. +49 7581 20080
info.itworks@knoll-mb.de

einfache Bedienung. Dafiir Siams, Halle 2.2 Stand A12

entwickelte Knoll das neue
Steuerungskonzept «SmartConnect», bei dem der Anwen-
der iiber ein Touchdisplay die Druckstufe und andere Para-
meter einstellen kann. Ausserdem kann er dartiber Informa-
tionen von Sensoren und Aktoren abrufen. (msc) @
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DOSSIER PRAZISIONSFERTIGUNG UND MlKROTECHN|K| Kuhlschmierstoff <‘ A ‘(
BVEA-AN BRY

15 Jahre Standzeit dank
biologischem Ansatz

Der Schweizer Kiihlschmierstoff-Spezialist Blaser Swisslube ist bekannt fiir nachhaltige und
effektive Kiihlschmierstofflésungen. Das «Blasocut BC 25 MD» ist bei Pfiffner Messwandler
seit tiber 15 Jahren ohne Wechsel erfolgreich im Einsatz — Nachhaltigkeit, die sich auszabhlt.

ie Blasocut-Produktlinie mit dem fiir den

Hersteller typischen Bio-Konzept gehort
seit Giber 45 Jahren in das Portfolio von Blaser
Swisslube. Die Produkte enthalten keinerlei
Bakterizide und zeichnen sich durch eine her-
vorragende Human- und Umweltvertraglich-
keit aus. Aufgrund ihrer Zusammensetzung
sind sie fiir eine natiirliche Besiedelung durch
das Wasserbakterium Pseudomonas oleovorans
- auch «Leitkeim» bezeichnet — ausgelegt. Die-
ser harmlose Wasserkeim kommt weltweit im
Trinkwasser vor und agiert sozusagen als natiir-
licher Stabilisator. Dabei ldsst er unerwiinsch-
ten Keimen keinen Platz zu wachsen und sich
im Kihlschmierstoff auszubreiten. Das fiithrt
zu einem biologischen Gleichgewicht ohne
Gesundheitsrisiko oder Destabilisierung des
Kiihlschmierstoffes.

«Die Zentralanlage bei Pfiffner in Hirschthal =~ Der Anwendungstechniker Marco Frey entnimmt die Kiihlschmierstoffprobe direkt an
wurde im Dezember 2005 von meinem Vorgén-  der Maschine bei Pfiffner. (8ild: Blaser)

ger mit dem Blasocut BC25MD befiillt», erzahlt

der Anwendungstechniker Marco Frey. Pfiffner Messwand-
ler AG ist ein Industrieunternehmen, welches Produkte fiir
Stromversorger und Industrieunternehmen herstellt. Zer-
spant werden am Standort in Hirschthal im Kanton Aargau
Materialien von Aluminium iiber Stahl bis hin zu Kupfer.
Der erwihnte Kithlschmierstoff ist optimal auf die Ferti-
gungsbedingungen und Kundenbediirfnisse von Pfiffner
abgestimmt.

Zur Uberwachung der Emulsion wird alle drei Monate
eine Probe entnommen. Im Kundendienstlabor von Blaser
Swisslube in Hasle-Riiegsau werden deren Nitrit- und Sul-
fatgehalt, die Leitfahigkeit und weitere Messwerte bestimmt.
«Wir haben in all den Jahren bei den Proben von Pfiffner
immer optimale Werte bei den Messungen abgelesen» er-
klart Manuel Schlappi, Leiter Kundendienst von Blaser
Swisslube.

Vor Ort priift ein Mitarbeiter alle ein bis zwei Wochen die
Kiihlschmierstoffkonzentration. «Pflege und Instandhaltung
sind sehr wichtig. Daneben wird die Anlage automatisch
iiber einen Niveau-Sensor nachgefahren. Einmal pro Jahr

werden die Maschinen und die Blaser Swisslube AG

Spéneforderer griindlich gerei- 3415 Hasle-Riiegsau, Tel. 034 460 01 01

. " . contact@blaser.com
nigt», erkldrt Reto Heiz, Planung Siams, Halle 1.2 Stand B14

mechanische Fertigung bei Pfiff-
ner. Die Pflege und Instandhaltung des Kithlschmierstoffes
garantieren seit 2005 einen stabilen Prozess.

Unter dem Strich kann man zusammenfassen: Der
Kithlschmierstoff 1auft bei Pfiffner seit tiber 15 Jahren ohne
Wechsel zuverldssig und zur vollsten Zufriedenheit des Kun-
den. «Etwas andern? Nein, wieso? Auf die nichsten 15 Jahre
Standzeit. So kann es gerne weitergehen», schmunzelt Reto
Heiz. (msc)
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Agathon: Schneller wechseln,
praziser positionieren
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DOSSIER PRAZISIONSFERTIGUNG UND MIKROTECHNIK | Additive Fertigung

SIAKS
3D-Druck bringt den ICE
wieder auf die Schiene

Knapp 160 Ziige unterschiedlicher Baureihen der dritten ICE-Generation sind derzeit auf den
Schienen unterwegs. Die ab 1996 in Dienst gestellten Ziige wirken dank ihres Designs und
stdandiger Erneuerungen im Innenraum nach wie vor modern. Dennoch gibt es ein Problem:
Die Ersatzteilversorgung wird schwieriger. Bei der Deutschen Bahn umgeht man diesen Eng-
pass, indem man auf die industriellen 3D-Drucker von EQS setzt.

Ein ICE-Zug der Deutschen Bahn, deren Ersatzteile neu mit EOS-Druckern additiv gefertigt wer-
den (Bild: Erich Westendarp)

Ein ICE der dritten Generation ist eine stattliche Erschei-
nung, wenn er mit 230 bis 300 km/h tiber die Gleise
gleitet. Dass sich die Kolosse mit einem Leergewicht von 270
bis gut 400 Tonnen aus kleinsten Komponenten zusammen-
setzen, gerat bei diesem Anblick schnell in den Hintergrund.
Doch gerade die kleinen Bauteile sind es, die zur grossen
Herausforderung werden kénnen. Viele kleine, eigens ange-
fertigte Produkte konnen bei Ausfall oder Verschleiss nicht
beim Hersteller nachgeordert werden. Oft hat der Hersteller
die Fertigung eingestellt. Zudem handelt es sich haufig um
kleine Stiickzahlen, die sich mit konventionellen Verfahren
wegen hoher Werkzeugkosten und Mindestabnahmemen-
gen nicht wirtschaftlich abbilden lassen. Ein Phdnomen, das
fiir viele weitere Spezialbauteile gilt.

Im konkreten Fall ging es um recht filigrane Leuchtréh-
renhalterungen fiir die Displaybeleuchtung von elektroni-
schen Informationstafeln in ICE-3- und ICE-T-Zugen. Die
Monitore zeigen etwa Geschwindigkeit, Uhrzeit oder den
néchsten Halt an. Normaler Verschleiss und Versprodung
setzten den im Spritzgussverfahren hergestellten Teilen mit

Die Formiga P 110 Velocis von EOS.
(Bild: EQS).

Massen von 240x9x6,5mm im Lauf der Zeit zu. Nach
10 bis 15 Jahren ist ein Austausch fillig. Die vorgesehene
Nutzungsdauer von Schienenfahrzeugen liegt aber bei min-
destens 25 Jahren; nicht selten sind die Fahrzeuge sogar 40
bis 50 Jahre oder linger im Einsatz. Der Zulieferer hatte die
Teile dennoch abgekiindigt. Der jédhrliche Bedarf belduft sich
auf etwa 40 Stiick. Deshalb machte sich das fiir die Aufarbei-
tung zustandige Elektronikzentralwerk (EZW) in DE-Miin-
chen auf die Suche nach Alternativen und Partnern, die hier
helfen konnten. Der Weg fiithrte die Bahntechniker gerade-
wegs zu den Moglichkeiten der additiven Fertigung (AM),
da die Technologie auch fiir kleine Losgrdssen nutzbar ist.
Vorarbeiten, wie der Bau von Werkzeugen oder der-
gleichen, entfallen dabei. «Erfahrungsgemaiss wiirde ein
entsprechendes Aluminiumwerkzeug mit Handentnahme
mehrere Tausend Euro kosten. Hinzu kdmen Ausgaben
fiir Handling- und Riistkosten pro Abruf und Kosten fiir
Werkzeugverwahrung und Pflege. Zudem wiirden fiir die
Werkzeuge und die Erstmuster monatelange Lieferzeiten
anfallen», erklirt Florens Lichte, Leiter Konzernprojekt 3D-
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Druck bei der DB Fahrzeuginstand-
haltung GmbH.

Um Bauteile additiv herzustellen,
miissen Unternehmen nicht selbst
industrielle 3D-Drucker erwerben
und Know-how aufbauen, sondern
konnen auf Lohnfertiger zuriick-
greifen. Diesen Weg ging auch die
Deutsche Bahn: Mit der Hasenauer
& Hesser GmbH hatte man schon
mehrfach erfolgreich zusammen-
gearbeitet. Die Herausforderungen
lagen im Detail, wie Hans-Jorg Hes-
ser, Geschiftsfithrer der Hasenauer
& Hesser GmbH, verrit: «Elementar
ist, dass die Funktion des Bauteils er-
halten bleibt. Deshalb miissen beim
Re-Engineering die Bauteiledaten an
die Schicht-fiir-Schicht-Fertigung
angepasst werden. Der 3D-Druck
ist normalerweise einfach. Doch in
diesem Fall war viel Erfahrung not-

Urma AG

Im Profil

wendig. Denn das fiir die ICE-Ziige
angefragte Bauteil ist dinnwandig,
lang und schmal. Damit besteht die
Gefahr, dass es sich leicht verzieht.
Ausserdem spielt die Positionierung
des Werkstiicks im Bauraum eine
entscheidende Rolle, zumal wir in
einem Bauauftrag gute 200 Halte-
rungen auf einmal herstellen.»

Die Halterungen wurden mit der
Formiga P 110 von EOS hergestellt.
Da weder 3D-CAD-Daten noch
Zeichnungen vorhanden waren,
musste fiir das Re-Engineering ein
niedriger vierstelliger Betrag aufge-
wendet werden. Verglichen mit dem

Spritzguss sind die Fertigungskosten
trotzdem um iiber 80 Prozent nied-
riger. Vom Projektstart bis zur ersten
Auslieferung verging ein Monat. Die
3D-gedruckten Teile waren in einem
Viertel der Zeit verfiigbar. Folgeauf-
trage konnten sogar in nur 24 Stun-
den abgewickelt werden.

Die additiv nachgefertigten Hal-
terungen erfiillten alle Anforderun-
gen des Auftraggebers. «Die Teile
passen perfekt und verziehen sich
nicht. Bisher sind bereits nahezu
20 Stiick verbaut wurden», erganzt
Florens Lichte. Neben dem Beste-
hen der funktionalen Tests gab es
firr ihn und seine Kollegen jedoch
noch weitere Aspekte zu beriick-
sichtigen. Bei Kunststoffwerkstoffen
sind im Schienenfahrzeugbereich
grundsitzlich die Brandschutzan-
forderungen nach EN 45545-2 /

Das 60-jahrige, global titige Schweizer Familienunternehmen entwickelt
und fertigt Prazisionswerkzeugsysteme, die bei Bohrungsarbeiten einge-
setzt werden. Seine Werkzeugsysteme erhdhen die Prozesssicherheit und
tragen zur Effizienzsteigerung bei. Urma ist mit diversen Niederlassun-
gen, OEM-Partnerschaften und einem breiten Vertriebsnetzwerk weltweit
aktiv. In der Schweiz und in Liechtenstein verkauft das Unternehmen seit
bald 20 Jahren erfolgreich CNC-Werkzeugmaschinen von Haas Automati-
on. In der Zwischenzeit wurden {iber 2000 dieser Maschinen in den Markt
gebracht und betreut. Seit 2019 vertreibt die Firma auch industrielle 3D-
Drucker; einerseits die Metall- und Kunststoffdrucker von EOS inklusive
des breiten Material- und Technologieangebots dieses Herstellers, aber
auch die Composite-Drucker von Markforged.

urma.ch

DIN 5510-2 zu beachten. Je nach
Grosse der Bauteile, Gewicht, Ein-
bauort im Fahrzeug und Abstand zu
anderen Komponenten gelten dabei
unterschiedliche Anforderungssitze,
die im Einzelfall auch noch abwei-

EOS in der Schweiz: Urma AG
5102 Rupperswil, Tel. 062 889 20 20
info@urma.ch

Siams, Halle 1.1 Stand C14

chen kénnen. Der eingesetzte EOS-
Werkstoff PA2210FR wurde um-
fangreichen Brandtests unterzogen
und erfiillte die Anforderungen fiir
diesen Anwendungsfall. So ist die
Sicherheit gewiéhrleistet.  (msc) M
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DOSSIER PRAZISIONSFERTIGUNG UND MIKROTECHNIK | Frasen

SIAKS

Werkzeugaufnahme ist
ein zentrales Element

Prizisionswerkzeugbauer Alhorn setzt auf japanischen High-End-Bearbeitungszentren
Schrumpftechnik und BT 40-Aufnahmen mit Plananlage von Haimer ein. Die Werkzeughalter
gibt es in grosser Variantenvielfalt — auch in extraschlanker Kontur. Laut Alhorn eignen sie

sich optimal fiir die Mehrseitenbearbeitung von kleinen, diffizilen Bauteilen.

Die Steckverbinder entstehen aus komplexen Spritzguss-Werkzeugen mit bis zu 128 Kavitaten.
Die Anforderungen der Formeinsétze, Schieber etc. solcher Stecker-Werkzeuge erfordern hohe
Prazision hinsichtlich der Masse, Ebenheiten und Winkligkeiten.

Seit mehr als 40 Jahren entwickelt und fertigt Alhorn
in DE-Liibbecke Spritzgusswerkzeuge und -artikel fiir
unterschiedliche Anwendungsbereiche und Branchen.
Betriebsleiter Timo Schwiering erklart: «Wir werden vor
allem dann angefragt, wenn Spritzgussteile mit Pin-Ein-
legern oder Stanzkontakten gefertigt werden sollen. Dazu
bieten wir auf Wunsch Komplettlosungen, von der Ent-
wicklung und Konzeptionierung des Spritzgusswerkzeugs
bis hin zur Turnkey-Losung fiir die Serienfertigung.» Das
Kerngeschift sind komplexe Steckverbinder-Werkzeuge,
mit denen nahezu alle grossen Steckeranbieter beliefert
werden: «Wir haben das Know-how, um leistungsstarke
Spritzgusswerkzeuge mit bis zu 128 Kavitdten zu bauen,
die in Qualitdt und Prézision ihresgleichen suchen.» Rund

Haimer bietet Schrumpfaufnahmen unter
anderem als BT 40-Schnittstelle mit Planan-
lagenausfiihrung an. (Bilder: Haimer)

30 Prozent der Alhorn-Werkzeuge werden an die interne
Fertigung geliefert. Die restlichen 70 Prozent gehen zu
Kunden in aller Welt.

Hochste Anforderungen an Geometrien, Toleranzen und
Prozessstabilitit gehoren im Alhorner Werkzeugbau zum
Tagesgeschift. Sascha Soldato ist als Techniker im KVP-
Team Werkzeugbau (Kontinuierlicher Verbesserungs-Pro-
zess), das sich auch um das optimale Produktionsequipment
kitmmert. Fiir ihn ist klar: «Wir diirfen nur mit den besten
Lieferanten zusammenarbeiten, um unsere Ziele zu errei-
chen. Das gilt fiir den gesamten Produktionsprozess und
damit auch fiir die Werkzeugaufnahmen.»

Eine wichtige Rolle spielen die beiden Yasda-Bearbei-
tungszentren, die vor zwei beziehungsweise drei Jahren an-
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geschaftt wurden. Die YMB Vi40 nutzt man ausschliesslich
zum Frésen der Kupferelektroden, die fiir enge, tiefe Kavita-
ten mit scharfen Kanten und Ecken benétigt werden. «Zwar
bietet Yasda dieses vertikale 5-Achsen-BAZ in erster Linie
zum Hartfridsen und Koordinatenbohren an», raumt Sascha
Soldato ein, «aber aufgrund der Prizision - die Positionier-
genauigkeit der Linearachsen liegt unter 3 um, die Wieder-
holgenauigkeit bei 1,2 um - ist es fiir unsere Elektrodenbear-
beitung ideal.» Um das Maximum an Wirtschaftlichkeit aus
der YMB Vi40 herauszuholen, wurde sie mit einem Erowa
Robot Compact-System ausgestattet, das 147 Magazinplatze
fiir ITS-50-Elektrodenhalter zur Verfiigung stellt.

Das zweite Yasda-BAZ, Typ PX 30, ist auf einen automati-
sierten Betrieb und mannlose Schichten ausgelegt. Es enthalt
33 Werkstiickpaletten fiir Bauteilgrossen bis 200 x 200 mm,
eine Automatisierungssoftware und ein Werkzeugmagazin
mit 300 Plitzen. Alhorn setzt die Maschine zur Bearbeitung
der Formeinsitze aus weichem und gehirtetem Stahl ein.
Die Anforderungen hinsichtlich Prézision und Form-Lage-
Toleranzen sind dhnlich wie bei den Elektroden. Um die

futter an der Spitze schlanker sind als unsere bisherigen
Spannzangenfutter und weniger Stérkonturen aufweisen.»

Da der bisherige Anbieter keine sonderlich umfangreiche
Auswahl an Schrumpffuttern bieten konnte, suchten Soldato
und das KVP-Team nach Alternativen und stiessen auf die
Haimer GmbH aus DE-Igenhausen bei Augsburg. Auch bei
einem Benchmark beziiglich Schrumpftechnik, der Werk-
zeugaufnahmen wie auch Schrumpfgerite einschloss, lan-
dete Haimer ganz vorne. «Der Benchmark und das positive
Feedback eines Schwesterunternehmens haben uns dazu
bewogen, Haimer zu kontaktieren», berichtet Soldato.

Ansprechpartner Thorsten Boker, bei Haimer fiir Alhorn
zustiandig, lieferte die Basisinformationen zu den Haimer-
Produkten: «Haimer hat seit einiger Zeit die Schnittstellen
BT 30 und BT 40 als Ausfithrung mit Plananlage im Stan-
dard-Lieferprogramm. Alle weiteren Steilkegelaufnahmen
konnen im Semi-Standard ebenso mit Plananlage geliefert
werden. Wir sind bekannt fiir hochste Genauigkeit in der
Schnittstelle, da wir alle funktionsrelevanten Flachen hoch-
genau in der Serie schleifen und die Aufnahmen einer dop-
pelte 100-Prozent-Qualitdtskontrolle unterziehen. Unsere
Schrumpffutter bestehen aus hitzebestindigem Warmar-
beitsstahl, gehértet auf 54-2 HRC. Sie eignen sich fiir HSS-
und HM-Werkzeuge mit der Schafttoleranz h6 und gewihr-
leisten eine hohe Rundlaufgenauigkeit kleiner 0,003 mm bei
3xD sowie eine extreme Haltekraft. Es gibt sie in verschiede-
nen Ausfithrungen, bis hin zum extraschlanken Power Mini
Shrink Chuck mit 1,5 mm Wandstirke und 3°-Schrige im
Bereich der Spitze.»

Zum umfangreichen Sortiment gehoren verschiedene
Schnittstellen. Ein fiir Alhorn und Soldato wichtiges Argu-
ment: «Wir bendtigen nicht nur schlanke Schrumpffutter-
Konturen, sondern Ausfithrungen mit BT 40-Schnittstelle
und Plananlage sowie in HSK-A 63. Die Storkonturen dieser
Werkzeughalter sollten exakt gleich sein, was bei Haimer

der Fall ist.» Hintergrund die-
ses Wunsches sind Vorteile bei
der Programmierung und Sys-
tempflege. Denn Alhorn hat
alle Werkzeugaufnahmen und

Alhorn GmbH & Co. KG
DE-32312 Lubbecke, Tel. +49 5741 3019-0
info@alhorn.de

Haimer in der Schweiz: Dihawag
2504 Biel, Tel. 032 344 60 60
info@dihawag.ch

Siams, Halle1.2 Stand E10/F12

Alhorn erfiillt hochste Anspriiche an Prazision, Qualitat und In-

novation - sowohl bei den Spritzgusswerkzeugen als auch bei
den Endprodukten wie diesen Steckern.

gewiinschte Prizision und Oberflichengiite zu erreichen,
achtet Sascha Soldato zudem auf erstklassige Werkzeuge und
Werkzeugaufnahmen: «An unseren Yasda-Bearbeitungszen-
tren setzen wir ausschliesslich BT 40-Werkzeugaufnahmen
mit Plananlage ein. Der entscheidende Vorteil einer solchen
Plananlage ist, dass sie auch im hohen Drehzahlbereich eine
axiale Verschiebung zuverldssig verhindert. Fiir Genauigkei-
ten im pm-Bereich ist das unabdingbar.»

Bis vor Kurzem bezog Alhorn die BT 40-Aufnahmen von
einem durch Yasda zertifizierten Lieferanten. Doch in den
letzten Jahren héufte sich die Mehrseitenbearbeitung diffi-
ziler Bauteile, wofiir Werkzeughalter mit maoglichst schlan-
ker Storkontur erforderlich wurden. Soldato dazu: «Die
Schrumpftechnik riickte in unseren Fokus, weil Schrumpf-

Schraubstocke digitalisiert und

im CAD/CAM-System hinterlegt. Bei gleiche Halterkontur
kann die Arbeitsvorbereitung problemlos Werkzeuge von
der Yasda auf ein BAZ eines anderen Herstellers mit gleicher
Spindelschnittstelle switchen.

Seit einigen Monaten sind die neu im Programm befind-
lichen BT 40-Schrumpffutter von Haimer mit Plananlage
auf den Yasda-Maschinen im Einsatz. Auf anderen Bearbei-
tungszentren nutzt Alhorn entsprechende Aufnahmen mit
HSK-A 63-Schnittstelle. Betriebsleiter Timo Schwiering
restimiert: «Die Schrumpffutter erfiillen unsere Anforde-
rungen hinsichtlich Stérkonturen, Rundlaufgenauigkeit,
Vielfalt und Verarbeitungsqualitit voll und ganz. Auch mit
dem von uns gewdhlten Schrumpfgeréit von Haimer Power
Clamp Comfort NG sind wir sehr zufrieden. Wir werden
die Zusammenarbeit mit Haimer kiinftig weiter ausbauen.»

(msc) @



