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AGIL . FLEXIBEL
GLOBAL . GEMEINSAM

DMG MORI setzt seinen profitablen Wachstum fort. Die ganz-
heitliche Steigerung der Qualitat in Produkten und Services steht
dabei fir uns weiterhin an erster Stelle. Zugleich starken wir kon-
sequent die 5 strategischen Zukunftsfelder: Automatisierung,
Integrated Digitization, ADDITIVE MANUFACTURING, Technology
Excellence sowie die DMG MORI Qualified Products (DMQP).

Fir die Automation bieten wir flexible Losungen fir das Werk-
stlick- und das Paletten-Handling. Vom modularen Standard-
system bis zum kundenindividuellen Turnkey-Projekt und
hochintegriert bis auf die Steuerungsebene. Dazu finden Sie in
diesem Magazin eine Vielzahl beispielhafter Kundenreportagen.

Mit Integrated Digitization gestalten wir Industrie 4.0. Kernfel-
der sind CELOS, neue Softwarelésungen fir die Produktions-
planung sowie exklusive Technologiezyklen und Powertools. Mit
WERKBLIQ fiir Digital Maintenance und der IloT-Plattform
ADAMOS bieten wir zudem eine durchgangige Digitalisierungs-
strategie. Wie sich eine digitale Wertschopfungskette konkret
umsetzen lasst, zeigt derzeit unsere Tochtergesellschaft FAMOT
in Polen. Das Projekt ist Bestandteil einer 60 Mio. Euro Investition
in die Erweiterung des gesamten Standortes.

Im Bereich ADDITIVE MANUFACTURING prasentieren wir
zu den Herbstmessen die LASERTEC 30 SLM 2. Generation
fir gesteigerte Prozessautonomie und Perfektion ab dem
ersten Werkstiick.

Unsere Technology Excellence biindeln wir dariber hinaus
in den Leitbranchen ,Aerospace”, ,Automotive”, ., Die & Mold"
und ,Medical".

Mit unserem Partnerprogramm DMG MORI Qualified Products
(DMQP) bieten wir Ihnen, unseren Kunden, perfekt abgestimmte
Peripherie-Produkte aus einer Hand.

Wir sind weltweit fiir unsere Kunden prasent. Durch das weitere
Zusammenwachsen zur ,Global One Company” sind wir gut auf-
gestellt. Agil und flexibel. Global und gemeinsam mit unseren
Kunden, Lieferanten und Partnern.

Goeor [ Aorens

Dr. Ing. Masahiko Mori Christian Thones
Prasident Vorstandsvorsitzender
DMG MORI COMPANY LIMITED DMG MORI AKTIENGESELLSCHAFT

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE US
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DMG MORI unterstiitzt seine Kunden mit
End-to-End-Losungen bei ihrer Digitali-
sierung. Wie sich eine solche Transforma-
tion konkret umsetzen lasst, erarbeitet und
erlebt DMG MORI derzeit im Werk der Toch-
tergesellschaft FAMOT Pleszew Sp. z o.o.
in Polen. Als Zukunftsprojekt mit Modell-
charakter wird dort aktuell die gesamte
Wertschopfungskette mit modularen Pro-
dukten und Services von ISTOS, DMG MORI

Software Solutions und WERKBLiQ durch-
gangig digitalisiert. Zum Grand Opening
am 8. Oktober soll das Ergebnis dem Fach-
publikum vorgestellt werden.

1877 gegriindet, ist die FAMOT Pleszew
Sp. z 0.0. mit ihren rund 700 Mitarbeitern
einer der traditionsreichsten Standorte von
DMG MORI. Mit der erweiterten Gesamt-
flache von 50.000 m* davon 21.000 m* Produk-
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tions- und Montageflache, wird FAMOT auch
zu einem der grofiten Produktionswerke. Und
man wird das erste Produktionswerk von
DMG MORI sein, das uber alle Wertschop-
fungsebenen hinweg durchgangig digital
agieren wird. Damit markiert das erneu-
erte FAMOT Werk einen Meilenstein fir die
gesamte Unternehmensgruppe - mit einem
beispielhaften Charakter auch fir die Kun-
den undLieferanten von DMG MORI. »

S




INTEGRATED DIGITIZATION

Bis 2020 soll die Kapazitat bei FAMOT auf mehr als 2.000 Dreh-
und Frasmaschinen der CLX-, CMX V- und CMX U-Baureihen
verdoppelt werden - neben weiteren 2.000 Rumpfmaschinen.

Flexibler Mix aus mechanischer
Auftragsfertigung und eigenem Bedarf
Neben den am Standort entwickelten und pro-
duzierten Dreh- und Frasmaschinen der CLX-,
CMX V- und CMX U-Baureihen sowie eigens
entwickelten Automationsldsungen, zahlt die
Zerspanung zu den elementaren Saulen des
Erfolges. .Uber den eigenen Bedarf hinaus
fungiert unsere mechanische Fertigung in
Pleszew auch als spanender Dienstleister
fir den DMG MORI Produktionsverbund”,
erldutert Geschaftsfiihrer Dr. Michael Budt.

50 MASCHINEN
IN DER VERNETZTEN
FERTIGUNG

Kapazitat verdoppeln bis 2020

Zirka 50 Werkzeugmaschinen, der grofite
Teil aus der eigenen ,.DMG MORI Familie”,
laufen derzeit vernetzt rund um die Uhr, um
den enormen Bedarf sicherzustellen. Unter
anderem verlassen aktuell mehr als 1.200
vorproduzierte Rumpfmaschinen sowie
Hunderte Satze an Baugruppen und Kompo-
nenten das Werk in Richtung der Schwester-
gesellschaften DECKEL MAHO Pfronten,
DECKEL MAHO Seebach, GILDEMEISTER
Drehmaschinen in Bielefeld und anderer
Konzernstandorte.
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Und der Bedarf wachst: Bis 2020 soll die
Kapazitat des FAMOT-Werkes auf mehr als
2.000 eigene Werkzeugmaschinen und zu-
satzlich rund 2.000 Rumpfmaschinen nahe-
zu verdoppelt werden. Dazu wird DMG MORI
bis Ende 2018 rund 60 Mio. Euro in die
Erneuerung und Erweiterung des Standor-
tes in Polen investieren. Weitere 20 Mio. Euro
sind fUr zuklnftige Automatisierungsprojekte
bereits budgetiert.

Digitale Zeitenwende

Ein bedeutender Teil des FAMOT Zukunfts-
projektes ist die Digitalisierung der gesamten
Wertschopfungskette. ,Wir fiigen digital zu-
sammen, was zusammengehort”, unter-
streicht Geschaftsfiihrer Zbigniew Nadstawski.
Insbesondere verweist er in dem Zusam-
menhang auf die Anbindung an die IT-
Infrastruktur von DMG MORI. Parallel
mussten alle Wertschopfungsebenen mit-
samt den innerbetrieblichen Abldufen,
Systemen und [gesteuerten und manuellen)
Prozessschritten durchgangig vernetzt
werden: vom Auftragseingang im Vertrieb
bis zum Instandhaltungsmanagement. Und
von der ganzheitlichen Produktionsplanung
bis zur hauseigenen MDE/BDE-Software
fir das Monitoring elementarer Kennzahlen.

.Und vor allem musste auch das Personal

digital fit gemacht werden”, wie Zbigniew
Nadstawski unterstreicht. Fiir die Geschafts-
fuhrung sind die Menschen die Basis, um
solch eine Mammutaufgabe Uberhaupt zum

SAVE THE DATE

GO FAMOT

08.-12.10.2018
PLESZEW, POLEN

Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter sind
elementar fur den Erfolg
der Digitalisierung.

Dr. Michael Budt (rechts), CSO von FAMOT
michael.budt@dmgmori.com

Zbigniew Nadstawski, CTO von FAMOT
zbigniew.nadstawski@dmgmori.com

Erfolg fihren zu kdnnen. ,Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter sind elementar fir den Erfolg
der Digitalisierung”, ist man Uberzeugt.

Erklarte Ziele sind effiziente, schnelle und
sichere Produktionsprozesse sowie insge-
samt eine nachhaltige Steigerung von
Produktivitat, Qualitat, Transparenz und
Reaktionsvermdgen. Im Pflichtenheft standen
ebenso die Forderung, bestehende Insel-
ldsungen sowie neue Softwaresysteme
zu einem durchgangig agilen Produktions-
netzwerk zu verbinden.

Digitale Planungslésungen von ISTOS

Auf dem Weg dorthin vertraut FAMOT auf die
Kompetenz der digitalen Konzerngeschwister.
Dazu gehoren DMG MORI Software Solutions
(insbesondere mit ihrem CELOS Portfolio)
und WERKBLIQ [mit ihrer web-basierten
Instandhaltungs- und Service-Plattform).
Und dazu gehort insbesondere die ISTOS
GmbH mit ihren modularen Applikationen
fur die durchgangige Produktionsplanung.

Alle Einheiten des Systems (wie Auftrags-
verwaltung, Betriebsdatenerfassung oder
Stammdatenmanagement) agieren dabei
einerseits autonom, andererseits sind sie
Uber den sogenannten SERVICE BUS ver-
bunden. Dieser Ubernimmt die Funktion
eines Vermittlers, Uber den alle angeschlos-
senen Anwendungen auf einem einheitli-
chen Datensatz aufsetzen und bidirektional
kommunizieren.



Neuausrichtung der
Produktion auf Knopfdruck
.Die resultierende Transparenz und Effizienz
Uber die gesamte Wertschopfungskette ist
beeindruckend”, lobt Nadstawski. So seien
Statusmeldungen zu einem Auftrag bis hin-
unter zur Maschine oder zur Montagestation
jederzeit auf Knopfdruck verfiigbar.

Am konkreten Szenario beschreibt er:, Droht
sich beispielsweise ein wichtiger Ausliefe-
rungstermin zu verzogern oder verspatet sich
eine zeitkritische Komponentenlieferung,
wird dies im PRODUCTION COCKPIT in
Echtzeit angezeigt. Sogleich kdonnen wir
im PRODUCTION PLANNING Modul ver-
schiedene Planungsvarianten gegen be-
grenzte Kapazitaten und mit verschiedenen

OPTIMIERT PLANEN
FUR DIE GESAMTE
PRODUKTION -
OHNE EXCEL

Mit PLANNING SOLUTIONS bietet die ISTOS
GmbH, Tochtergesellschaft der DMG MORI,
ihren Kunden einen einfachen Einstieg zur
Optimierung ihrer Produktionsplanung.
Die Herausforderung sind dabei immer die
begrenzten Ressourcen. Ein guter Plan
berlicksichtigt die Kapazitdten von unter-
schiedlichsten Maschinen, Mitarbeitern mit
verschiedenen Kompetenzen, verfiighare
Materialien oder auch die Zulieferungen
von Lieferanten und Kunden - alles opti-
miert nach Ristzeiten, Durchlaufzeiten
und Kapitalkosten. Und nicht zu vergessen
die Termintreue, die immer einzuhalten ist.
Da reicht die Planung mit einfachen Tools wie
Excel haufig nicht mehr aus.

Die Anwendung PRODUCTION PLANNING,
als ein Teil von PLANNING SOLUTIONS, (6st
diese Komplexitat so auf, dass dem Anwen-
der das einfache Verschieben von Auftragen
per Drag-and-Drop ermdglicht wird und die

Die Konnektivitat aller Maschinen, Systeme und
Arbeitsschritte war teils intern bereits geldst oder
wird durch den neuen loTconnector sichergestellt.

Prioritaten durchspielen. Die beste Alterna-
tivlésung lasst sich dann anschlieend tber
die ganze Prozesskette hinweg quasi auf
Knopfdruck einsteuern.”

.Die dazu notige Konnektivitat aller Maschi-
nen, Systeme und Arbeitsschritte war teils
intern bereits geldst oder wurde durch den
neuen loTconnector sichergestellt”, erganzt

ISTOS

Neuberechnung aller Produktionsprozesse
im Unternehmen nach den zuvor genannten
Optimierungszielen im Hintergrund bleibt.

Insgesamt besteht PLANNING SOLUTIONS
aus den Apps PRODUCTION PLANNING,
PRODUCTION FEEDBACK und PRODUCTION
COCKPIT. Denn die Planung, die direkte
Rickmeldung vom Arbeitsplatz und die
Transparenz in der Werkshalle sind ent-
scheidend fiir Effizienz und Flexibilitat im
Produktionsalltag. Alle Produkte zeichnen
sich durch eine einfache Handhabung aus
und sind stets hersteller- und anwendungs-
Ubergreifend einsetzbar.

Dariber hinaus profitieren alle Unternehmen
von der offenen Technologie und dem modu-
laren Aufbau der Lésung, die es ermdglicht,
Bestandssysteme nach Bedarf einzubinden
und zwischen Shop- und Office-Floor zu
kommunizieren. Fir viele Kunden ist dies

INTEGRATED DIGITIZATION

Dr. Budt ein entscheidendes Kriterium: ,Die
Bestandsanlagen sind ohnehin Uber das
bestehende MDE/BDE ins Netzwerk inte-
griert. Wo moglich und nétig, kommt dariber
hinaus der loTconnector zum Einsatz.”

Neben dem Datenaustausch bietet das Inter-
face den NETservice, die SERVICEcamera
fir die visuelle Unterstitzung
Remote-Serviceeinsatzes sowie den
CELOS MESSENGER als grundlegenden
Einstieg in die Uberwachung und statistische
Auswertung des Maschinenzustands. Manu-
elle Arbeitsstationen sind dariber hinaus

eines

Uber teils mobile Eingabeterminals in den
Daten- und Planungskreislauf integriert.

Christian Methe

Managing Director

ISTOS GmbH
christian.methe@istos.com

auch der erste und entscheidende Schritt
fir eine durchgangige Vernetzung von
Systemen und damit in Richtung Industrie 4.0.

Uber ISTOS: Die ISTOS GmbH steht fiir

~Innovative Software Technologies for Open

Solutions”. Das Unternehmen entwickelt
Anwendungen fur die mittelstandische Fer-
tigungsindustrie. |hr Ziel ist die maschinen-
tibergreifende Vernetzung aller Produkti-
onsschritte entlang der heutigen Liefer- und
Wertschopfungskette und die Bereitstellung
von datenintensiven Anwendungen im Wert-

schopfungsnetzwerk der Zukunft.
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CELOS - DIGITAL MONITORING

CELOS

MIT MONITORING

PROZESSE GANZHEITLICH

UND NACHHALTIG OPTIMIEREN

,Digital Monitoring ist ein idealer Einstieg
in die digitale Transformation!“ Dr. Holger
Rudzio, Geschaftsfiihrer der DMG MORI Soft-
ware Solutions, ist davon liberzeugt, dass
digitale Transparenz sowohl die Planungs-
sicherheit erhoht, als auch die Produktivitat
von Unternehmen steigert. So ermoglichen
die CELOS Apps MESSENGER, CONDITION
ANALYZER und PERFORMANCE MONITOR
eine durchgangige digitale Analyse des
Produktionsprozesses und ebnen somit
den Weg zu neuen Zukunftsfeldern wie
Predictive Maintenance.

Stillstande reduzieren und die

Produktivitat steigern
+ Live-Status vernetzter Maschinen

CELOS
MESSENGER

+ Auswertung von Maschinenlaufzeit,
Stillstand und Storung

+ Maschinenzustandsanderungen
per Mail oder SMS

[]8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Der CELOS MESSENGER visualisiert zentral
den aktuellen Status eines Maschinenparks
und kann maschinenspezifische Informa-

tionen, wie Betriebszustand, das aktuelle
NC-Programm oder den Werkstickzahler
auf mobilen Endgeraten darstellen.

Dadurch lassen sich Stillstande reduzieren
und die Produktivitat steigt. Zudem lasst
sich mit den Informationen zu Maschinen-
laufzeiten, Stillstanden und Stérungen die
Wirtschaftlichkeit von Auftragen ermitteln.
Parallel visualisiert und analysiert der CELOS

- CELOS
g CONDITION ANALYZER

Erfassen und Analysieren von
Maschinendaten und Prozesssignalen
mit Echtzeit-Feedback
+ Erfassung, Speicherung, Analyse und
Visualisierung von Maschinensensordaten
+ Standortunabhangige Analyse einer
oder mehrerer Maschinen, z.B. zur
Friherkennung von Maschinenstérungen
+ Ideale Ergédnzung zum DMG MORI
Industrie 4.0 Sensorpaket

Dr. Holger Rudzio
Geschéftsfiihrer

DMG MORI Software Solutions
holger.rudzio@dmgmori.com

Mehr zu Digital

Monitoring und CELOS

finden Sie unter: %
celos.dmgmori.com

CONDITION ANALYZER komponentenbasiert
den Zustand der Maschine anhand von Sen-
sordaten. Hierdurch lasst sich beispielsweise
eine vorbeugende Wartung unterstitzen.

Der CELOS PERFORMANCE MONITOR
schlieBlich ermdglicht die Erfassung, Analyse
und Visualisierung der Gesamtanlageneffek-
tivitat unter Berlcksichtigung der Maschi-
nenverfigbarkeit und Bauteilqualitat. Das
sei allesamt wertvoll zu wissen, so Dr. Rudzio.

Der weitaus groflere Wert erschliefit sich
jedoch aus der Gesamtheit der Erkenntnisse.
So kann beispielsweise eine Ramp-up Kurve
von Neumaschinen bewertet und der Nutzen
von erganzenden digitalen Produkten (wie
den DMG MORI CAM-Systemen) quantifiziert
werden. In jedem Fall werde so aus Infor-
mation Wissen. Und aus dem Wissen lassen
sich Ablaufe und Prozesse ganzheitlich und
nachhaltig optimieren.

CELOS
PERFORMANCE MONITOR

—

Standortunabhangige Erfassung, Analyse

und Visualisierung der Maschinenverfig-

barkeit und -effektivitat durch direktes

Feedback aus der Produktion

+ Messung von Key Performance
Indikatoren (wie OEE]

+ Jobbasierte Leistungsanalyse

+ Verfigbar auf Maschinen, PCs,
Tablets & Smartphones
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Durchgangige Digitalisierung von der
Planung und Arbeitsvorbereitung lber die
Produktion bis zum Monitoring und Service.

DMG MORI ist Wegbereiter der Digitali-
sierung im Werkzeugmaschinenbau. Unter
dem Schlagwort Integrated Digitization pra-
sentiert der Technologiefiihrer mit CELOS

PLANUNG

VORBEREITUNG

Version 5 einen schrittweisen Einstieg in die
vernetzte Produktion. Mit 27 CELOS Apps
werden zahlreiche hochmoderne und intui-
tive Lésungen flir mehr Effizienz entlang der
gesamten Wertschopfungskette angeboten.
Dieser ,digitale Werkzeugkasten™ ermaglicht
sowohl kleineren Betrieben einen einfachen
und harmonischen Einstieg in die Digitali-

Az a8 8 390488

DOCUMENTS CAD/CAM

JoB JOB
MANAGER SCHEDULER

.Jgi 2
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TECH PRODUCTION

CALCULATOR PLANNING

ORGANIZER JOB
ASSISTANT
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HAIMER 4.0
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sierung, als auch groBen Unternehmen
modulare Losungen. Alle bereits ausgelie-
ferten CELOS Maschinen kannen durch einen
DMG MORI Service Techniker ein CELOS
Upgrade erhalten. Damit bietet DMG MORI
eine durchgangige Digitalisierungsstrategie
fir den gesamten Fertigungsbereich.

FERTIGUNG MONITORING SERVICE
TOOL PALLET PALLET STATUS ~ MESSENGER CONDITION ~ SERVICE NETSERVICE WERKBLIQ
VIEW HANDLING MANAGER  CHANGER  MONITOR ANALYZER AGENT
3D PART ENERGY ~ CONTROL CLAMP COCKPIT PERFORMANCE  TOOL
ANALYZER  SAVING CHECK MONITOR  ANALYZER
CELOS
UPGRADE
celos.dmgmori.com
SURFACE
ANALYZER

Connected to the fu_tu;e

P

Werkzeugtechnik Schrumpftechnik

HAIMER. ¥ -

Qualitat gewinnt.

> . =, & .
. Mess- und
Auswuchttechnik Voreinstelltechnik

www.haimer.de
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EINFACHES
NACH-
RUSTEN

ALLES IN EINEM PAKET

SERVICE- &
MONITORING
PACKAGE

+ NETservice: Der neue
Remote-Service flr
DMG MORI Maschinen

+ Messenger von ADAMOS:
Alle Maschinen im Blick

+ loTconnector: Vorkonfiguriert
fur Ihre Maschine
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DER NEUE

SERVICEcamera

inkL. 5G WiFi-Uber-
tragung, Spritzwasser-
schutz, Beleuchtung,
Laserpointer und
Datenspeicher

DMG MORI NETSERVICE
SCHNELL, SICHER
UND INTUITIV

Warum der neue Remote-Service fir
schnellen, sicheren und intuitiven Support
sorgt haben wir in einem Gesprach mit
Thomas Wolf (COO Service] erfahren.

Das Thema Remote-Service wird im

DMG MORI Service bereits langer verfolgt.
Was versprechen Sie sich vom komplett
neuen Nachfolger NETservice?

Th. Wolf: Eine einfache Form des Remote-
Services haben wir schon lange im Angebot.
Mit Einfihrung des neuen NETservice setzen
wir aber einen neuen Benchmark, der
nicht mit dem alten Tool zu vergleichen ist.
Wir werden die Probleme unserer Kunden
wesentlich haufiger telefonisch genau identi-
fizieren oder gar losen kdnnen, was eine
bessere Planbarkeit der Servicekapazitaten
ermdglicht. Davon profitieren beide Seiten.

Das klingt interessant.

Was unterscheidet den neuen NETservice

von seinem Vorgédnger?

Th. Wolf: Der neue NETservice erlaubt tief-
greifenden Zugriff auf CELOS, IPC und NC,
was alleine bereits eine hohere Ldsungs-
quote in der DMG MORI Hotline verspricht.
Zudem konnen anhand der neuen Multi-User
Konferenz weitere DMG MORI Experten in
die Session Hinzugeschaltet werden, um das
Problem gemeinsam schnell zu losen. Das
Highlight ist aber die Plug-and-Play-Anbin-
dung der eigens von DMG MORI entwickelten
SERVICEcamera. Die visuelle Unterstiitzung
durch Livestream von der Maschine direkt in
die DMG MORI Hotline ermdglicht wesentliche
Zeitvorteile bei der Problemldsung.



INTERVIEW - NETservice

Stichwort Sicherheit: Bei dem Thema gibt es
ja immer wieder Bedenken, oder?

Th. Wolf: Der neue NETservice basiert auf
einer zertifizierten Sicherheitsarchitektur, die
eine maximal verschlisselte Verbindung via
VPN Tunnel gewahrleistet. Hinzu kommen
die integrierte Firewall und der Virenscanner
des loTconnector. Natirlich ist die neue
SERVICEcamera bereits nahtlos in diese
Sicherheitsarchitektur eingebettet.

Was ist der nédchste Schritt fiir

DMG MORI an der Stelle?

Th. Wolf: Wir wollen die vielfaltigen Mog-
lichkeiten des NETservice gerne ausreizen,

__ W/ Retrofit-kit

loTconnector
inkl MagnetEIECIT] indem wir auch Anwenderunterstiitzungen,
USB- und Ethernet-

Online-Schulungen mit visueller Komponente

-

Thomas Wolf, COO, DMG MORI Service
thomas.wolf@dmgmori.com

Aber auch umgekehrt kann der Service-
Experte in der Hotline hilfreiche Dokumente,
wie z.B. Schaltpléne oder Anleitungen, direkt
in die NETservice Session einsteuern.

Wie kommt der Kunde in den Genuss des
neuen NETservice?

Th. Wolf: Der NETservice ist bereits auf
jedem loTconnector vorinstalliert und damit
fester Bestandteil der ab jetzt ausgelieferten
DMG MORI Maschinen. Zudem: Mit dem
DMG MORI Monitoring- & Service Package
kann der loTconnector und damit auch der
NETservice sehreinfach nachgeristet werden.
Der loTconnector ist vereinfacht gesagt ein
Gateway, welches Uber eine Sicherheits-
architektur CELOS nebst CNC mit dem
Internet verbindet.

AnschifEg und demnachst auch Software Upgrades oder

Aufspielen neuer CELOS Apps durchfiihren
konnen. Daran arbeiten wir mit Hochdruck.

«

Praktisches Nachriisten des
loTconnector inkl. Magnethalterung,
USB- und Ethernet-Anschluss.

DMG MORI NETSERVICE:
WAS IST NEU FUR
UNSERE KUNDEN?

+ Kiirzere Wartezeiten dank Routing direkt zum néchsten
freien Service-Experten

+ Hohere Losungsquote dank umfassendem Zugriff auf
CELQS, IPC und NC

+ Maximale Datensicherheit dank zertifizierter
Sicherheitsarchitektur (VPN Tunnel, Virenscanner, Firewall)

+ Visuelle Unterstiitzung per Livestream mit optionaler
SERVICEcamera

+ Schnellere Losungen mittels Zuschaltung
weiterer DMG MORI Experten

+ Intuitivere Bedienung gegeniiber vorherigen Remote-Tools

+ Direktes Aufspielen von Dokumenten und Updates

+ Retrofit-Kit fir Bestandsmaschinen

Alle Informationen zum neuen
Thema NETservice unter /
netservice.dmgmori.com

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE “




WERKBLiQ GMBH

WERKBL

SICHER - PAPIERLOS - UNABHANGIG

DIE NEUE
INTELLIGENZ

FUR MASCHINEN-
INSTANDHALTUNG.

Fabian Haase
Senior-Partnermanager
WERKBLIQ GmbH
fabian.haase@werkblig.de

Der digitalen Transformation zu begegnen, ist
fur viele Industrieunternehmen eine Heraus-
forderung. Wie man dennoch einen einfachen
Einstieg findet, zeigt WERKBLiIQ mit dem
wichtigen Thema Instandhaltung. Auf der
herstellerunabhangigen Plattform wird der
Fokus nicht nur auf die Maschinen, sondern
auch auf die Mitarbeiter gelegt.

Unternehmen stehen durch den harten Wett-
bewerb und die dynamische Marktentwicklung
unter hohem Druck. Umso wichtiger ist eine
hohe technische Verflgbarkeit der Produkti-
onsmittel. Fertigungsleiter stehen damit vor
der Herausforderung, Stillstandszeiten von
Maschinen so weit wie moglich zu reduzieren
sowie zudem Zeit und Kosten einzusparen.

Zeit sparen und Qualitat erhohen

Das Dokumentieren in analogen Logbtichern,
die Excelpflege und das Durchblattern von
Aktenordnern kostet jede Menge Zeit. Mit
dem digitalen WERKBLIQ Tagebuch erhal-
ten Bediener eine individuelle und benut-
zerfreundliche Eingabemaske als interaktive
Schnittstelle zwischen Mensch und Maschine.
Hier werden Vorfalle und Aktivitaten rund um

12 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

MASCHINENBETREIBER

= Herstellerunabhangige
Instandhaltungslosung
= Digitale Kosten-
und Leistungsberichte

]

SERVICEPARTNER

= Einfache Planung und Disposition

= Steigerung der Kundenzufriedenheit

£

HERSTELLER

s
= Einfache & direkte
Kommunikation
= Beschleunigter
Datenaustausch

WERKBLIQ

Gerrit Schermeier
Partnermanager

WERKBLIQ GmbH
gerrit.schermeier@werkblig.de

die Maschine mit einem Klick dokumentiert.
Anwender sammeln damit nicht nur Fehler,
sondern auch deren Ursachen und Losungen.
Das Ergebnis ist eine spezifische Wissensda-
tenbank. Zudem stehen alle Informationen
fur Zertifizierungen und Audits jederzeit auf
Knopfdruck zur Verfigung.

Durchgangige Dokumen-
tation von Wartungs- und
Zertifizierungsprozessen
mit WERKBLIQ.

Fabian Haase
Senior-Partnermanager, WERKBLiQ GmbH

Maschinenausfalle minimieren

Der WERKBLIQ Wartungskalender erinnert
die Mitarbeiter automatisch an fallige War-
tungen und mithilfe von Checklisten wird
kein Handgriff vergessen - auch neue Kolle-
gen konnen damit von Tag 1an produktiv sein.
Der Anwender entscheidet, wann gewartet

DIGITALE

INSTANDHALTUNG

wird, egal, ob nach Herstellervorgaben oder
Erfahrungswerten. Durch das regelmaflige
Warten minimieren Kunden die Ausfallrate
von Maschinen um bis zu 55% und stellen
gleichzeitig die Instandhaltung nach 1SO 9001:
2015 sicher.

Mit WERKBLIQ reduzieren
Sie Maschinenausfélle
um bis zu 55 %.

Gerrit Schermeier
Partnermanager WERKBLIQ GmbH

Kosten reduzieren

Um die Instandhaltungskosten im Unterneh-
men zu reduzieren, muss man diese erstmal
kennen. WERKBLIQ bietet dazu die Mdglich-
keit, bei jeder durchgefiihrten Wartung und
jeder Reparatur die bendtigten Zeiten und
Materialien inklusive Kosten zu erfassen. In
den WERKBLIiQ Dashboards finden Anwender
ubersichtliche Auswertungen aller relevanten




INSTALLIERT INNERHALB VON 48 STUNDEN

0-24 STUNDEN 24-48 STUNDEN

WERKBLiQ GMBH

Die ersten gemeinsamen Schritte

+ Wir stellen Ihnen WERKBLIQ vor

+ Sie nennen uns eine Abteilung,
5 Maschinen und 5 Benutzer

Kennzahlen. Durch die Aufschlisselung auf
die einzelne Maschine wissen Kunden ganz
genau, wie hoch die Instandhaltungskosten
sind. Mit WERKBLIQ ermitteln sie die rich-
tigen Stellschrauben, um Kosten nachhaltig
zu senken.

Amortisation der
Lizenzkosten <1 Jahr.

Dr. Tim Busse
Geschéftsfiihrer, WERKBLiIQ GmbH

Reaktionszeiten beschleunigen

Kommt es zum Maschinenstillstand, lasst
sich mit WERKBLIQ direkt ein Reparaturauf-
trag an die interne Instandhaltung melden. So
bekommen Instandhalter Anfragen nur noch
Uber einen Kanal. Relevante Informationen
wie Maschinentyp, Abteilung, Ansprechpart-
ner, Fehlerbeschreibungen und Fotos werden
direkt von der Maschine mitgeschickt und las-
sen keine Fragen offen.

Bis zu 75 % gesteigerte
Effizienz der
Servicetechniker.

Fabian Haase
Senior-Partnermanager, WERKBLiIQ GmbH

Account-Setup & Training

+ Erstellung Ihres personlichen Accounts
+ Erhalt der Zugangsdaten

+ Schulung per Tutorials oder durch
Vor-Ort Besuch

WERKBLIQ vernetzt

Auf der offenen WERKBLIQ-Plattform wer-
den alle Beteiligten im Instandhaltungspro-
zess miteinander vernetzt. Der Zugriff auf
den spezifischen Servicepartner- und Hand-
lerpool ermoglicht es den Anwendern, neue
Geschaftspartner zu finden, Angebote zu ver-
gleichen und Kosten zu sparen.

WERKBLIQ

IHR NUTZEN

HIGHLIGHTS

+ Sichere und vollstandige Dokumen-
tation — immer bereit fiir Audits

+ Schnelle Beauftragung von
Technikern direkt von der Maschine

+ Minimierung von Stillstanden
durch Einhaltung von Wartungen

+ Schnelle Beschaffung von
Ersatzteilen

+ Einfache und abteilungs-
Ubergreifende Kommunikation

Einfach starten

+ Integration in den Arbeitsalltag
+ Weitere Abbildung lhrer Prozesse
+ Support durch die Kundenhotline

Von WERKBLIQ profitieren
Instandhaltung, Service,
Einkauf und Beschaffung.

Gerrit Schermeier
Partnermanager, WERKBLIQ GmbH

r
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DMG MORI TECHNOLOGIEZYKLEN

Dr.-Ing. Edmond Bassett
Head of Technology Development,
GILDEMEISTER Drehmaschinen GmbH
edmond.bassett@dmgmori.com

MEHR ALS 10.00

ZYKLEN

Die exklusiven Technologiezyklen von
DMG MORI sind effektive Assistenten der
werkstattorientierten  Programmierung
und der einfachste Weg zur Steigerung
von Produktivitat und Sicherheit sowie zur
Erweiterung von Maschinenfahigkeit. Sie
bieten eine iibersichtliche Programm-
struktur, eine intuitive Bedienbarkeit
und ermoglichen bis zu 60% schnelleres
Programmieren. Zudem helfen sie, Fehler
zu vermeiden und sie ermoglichen einen
innerbetrieblichen Wissenstransfer kom-
plexer Technologien.

Dank ihres Uberzeugenden Kundennutzens
schreiben die exklusiven Technologiezyklen
von DMG MORI seit Jahren ihre eigene digi-
tale Erfolgsgeschichte. Besonders beein-
druckt dabei die Bilanz im Bereich der integ-
rierten Technologien: In mehr als 95 % aller
Turn &Mill Universaldrehzentren der CTXTC-
Baureihe vertrauen die Anwender auf die
exklusiven Technologiezyklen.

Viel wichtiger ist uns jedoch die Wertschdp-
fung und Wertschitzung der Kunden®,
betont Dr. Edmond Bassett als Head of
Technology Management der GILDEMEISTER
Drehmaschinen GmbH. Stellvertretend fir
die hohe Akzeptanz bei Kunden nennt er den
MPC Technologiezyklus, der mit liber 100
verkauften Stiick im Monat zu den erfolg-
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reichsten Technologiezyklen gehort. MPC
steht fir Machine Protection Control und
erhoht durch den integrierten Beschleuni-
gungssensor die Prozesssicherheit, ermdg-
licht eine Spindellagerdiagnose und vermei-
det teure Folgeschaden durch Kollisionen.

60 % SCHNELLER
IM DIALOG
PROGRAMMIERT

.Spezielle Fertigungsverfahren, die in der

Vergangenheit nur Sondermaschinen vor-
behalten waren, gehoren jetzt zu unseren
starken Innovationstreibern.” betont Dr.
Edmond Bassett als Head of Technology
Management der GILDEMEISTER Drehma-
schinen GmbH.

.Dem Begriff Komplettbearbeitung wird

durch die verstarkte Technologieintegration
eine neue Dimension verliehen”, betont er.
DMG MORI gearSKIVING sei solch ein Bei-
spiel. Damit lassen sich Verzahnungen in
hoher Qualitat allein durch Eingabe klar
strukturierter Programme erstellen.

HOBBING-Zy,
Kunden bis zu drei
zelmaschinen du

It c

=

Turn & Mill Zentrum

Aktuell zahlt das exklusive Portfolio 30
DMG MORI Technologiezyklen. Zwei weitere
sollen noch zur AMB folgen. Explizit verweist
Dr. Bassett auf den neuen ,,crownnHOBBING*
Zyklus fur die Herstellung anspruchsvoller
Hirth-Verzahnungen: ,,Damit konnen Anwen-
der unserer Turn & Mill Zentren die notigen
Programme quasi auf Knopfdruck generie-
ren. Die notwendigen Werkzeugbahnberech-
nungen und die Einstellungen der notwendi-
gen Achskopplungen Gbernimmt der Zyklus”,
beschreibt er abschlieBend.

«

DMG MORI Technologiezyklen - 60 % schneller durch
dialoggestiitzte Programmierung.




DMG MORI TECHNOLOGIEZYKLEN

5-ACHS-SIMULTAN-
BEARBEITUNG AUF
TURN &MILL
DREHZENTREN

+ Hohe Oberflichengiite und Uberginge in
Kombination mit der Thermokompensation
+ Freiformflachen durch 5-Achs-Interpolation
an der Haupt- und Gegenspindel
+ Drehen und Frasen mit interpolierender B-Achse
+ Mit ATC-Turning fiir erhohte Maschinendynamik
+ Look-ahead-Funktion fir einen

kontinuierlichen Prozess

HANDHABUNGS- MESSZYKLEN ZERSPANUNGS- UBERWACHUNGS-
ZYKLEN ZYKLEN ZYKLEN

+ Vereinfacht die Maschinen- + Erhoht die Bearbeitungs- + Integriert neue + Erhoht Maschinen-

bedienung - z.B. genauigkeit - Bearbeitungsprozesse - sicherheit - z.B.
Eintauchen der B-Achse z.B. 3D quickSET z.B. Walzschalen MPC - Machine
+ Automatisiert Ablaufe - + Offnet neue Mess- + Erweitert die Maschinen- Protection Control
z.B. Gegenspindelspitze Maglichkeiten an sperrigen fahigkeit - z. B. Schleifen + Erhdht Prozesssicher-
+ Schitzt vor Bedienfehlern Bauteilgeometrien - + Vereinfacht komplizierte heit - z.B. Easy Tool
bei erhohter Sicherheit - z.B. L-Messtaster Programmieraufgaben - Monitoring 2.0
z.B. Revolverkopflinette + Erhdht die Transparenz z.B. Multigewinde 2.0 + Adaptiert Prozesse
bei QS-Prozessen - zur Eliminierung von
z.B. gearMILL mit Schwingungen -
In-Prozessmessung z.B. MVC - Machine
Vibration Control

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE ]5



INTERVIEW - DMG MOR| HEITEC

WH 15 CELL: Modulares Automationssystem

fur Werkstiicke bis 15kg

Kai Lenfert
Geschéftsfiihrer

DMG MORI HEITEC GmbH
kai.lenfert@dmgmori.com

PARTNER FUR
GANZHEITLICHE
AUTOMATISIERUNG

Die Automatisierung ist eine wichtige Saule
der Zukunftsstrategie von DMG MORI: Jede
vierte Neumaschine ist bereits automatisiert
oder fiir eine Automation vorbereitet. Paral-
lel hat DMG MORI im November 2017 seine
Automatisierungskompetenz mit einem
Joint Venture mit der HEITEC AG gestarkt.
Uber die Startphase und die zukiinftigen
Ambitionen, Anforderungen und Ziele spra-
chen wir mit Markus Rehm und Kai Lenfert,
den beiden Geschéftsfiihrern der jungen
DMG MORI HEITEC GmbH in Erlangen.
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Die Digitalisierung ist das Trendthema der
vergangenen Monate. Gleichzeitig meldet

die Automatisierungstechnik neue Rekord-
werte. Sehen Sie hier einen unmittelbaren
Zusammenhang?

Neben Informations- und Produktionstechnik
sowie Technologie und Prozess sind Automa-
tisierung und Digitalisierung zwei aquivalente
Elemente desselben Wirfels. Der Automa-
tisierung als Querschnittsthema kommt
demnach eine grundlegende Schlissel-
rolle zu. Das gilt vor dem Hintergrund von

Markus Rehm

Geschaéftsfiihrer

DECKEL MAHO SEEBACH GmbH und
DMG MORI HEITEC GmbH
markus.rehm@dmgmori.com

Komplexitat und Wirtschaftlichkeit, gewinnt
aber ebenso an Kraft durch den zunehmen-
den Fachkraftemangel.

In welcher Rolle agiert DMG MORI HEITEC in
diesem Spiel der Elemente?

Die DMG MORI HEITEC GmbH agiert als
Automationspartner fir die Produktions-
werke von DMG MORI. Aus dem Zusammen-
spiel zwischen dem Engineering der Werke
und der Automationskompetenz seitens
DMG MORI HEITEC erhalt der Kunde eine



durchgangige und prozesssichere Ldsung:
vom Engineering, tber Vorrichtungen, Tooling
und NC-Programme bis hin zur integrierten
Automation und das alles aus einer Hand.

Warum diese Fokussierung auf

das Werkstiickhandling?

Einerseits gibt es fir das Paletten-Handling
bereits Losungen von DMG MORI selbst und
auch von etablierten Partnerunternehmen.
Andererseits werden wir im Bereich der
robotergestitzten Automation zukinftig sehr
wohl auch Losungen fir das kombinierte
Werkstlck- und Paletten-Handling anbieten.

Mit welchen Grundsatzargumenten will sich
DMG MORI HEITEC im Markt etablieren?

Der Digital Twin ist die Abbildung des gesam-
ten kinematischen Maschinen- und Auto-
mationsmodells in Echtzeit. Hier betrachten

Alles aus einer Hand:

wir die echten Bewegungsablaufe, von der
Beschleunigungs- bis hin zur Abbremsphase.
Dadurch sind wir in der Lage, das gesamte
Automationssystem vorab virtuell in Betrieb
zu nehmen. Die Installationszeit vor Ort
wird dadurch um 80 Prozent reduziert.
Wie beispielsweise anhand des Referenz-
projektes Leistritz beschrieben.

Wie beurteilen Sie die

zukiinftige Entwicklung?

Diese neue ganzheitliche Betrachtung der
Prozessablaufe wird auch uns als Anbieter
starker fordern. Zukinftig werden Ferti-
gungsprozesse beim Kunden und Automation
eine Einheit bilden. Fir uns ist diese
Entwicklung vor allem die Chance, uns mit
erganzenden [digitalen) Dienstleistungen
weiter zu differenzieren.

Wir kénnen jetzt unseren Kunden eine
durchgéangige und prozesssichere

[ osung anbieten — vom Engineering

uber Vorrichtungen, Tooling, NC-Programme,
bis hin zur integrierten Automation.

Markus Rehm
Geschéftsfihrer der
DMG MORI HEITEC GmbH

UBER 150
INSTALLIERTE
WH-

INTERVIEW - DMG MORI HEITEC

DMG MORI HEITEC FACTS

+ Robotergestitzte Werkstlick-
handlingsysteme fir Mittelstand
und Kleinbetriebe

+ Durchgangige Prozessauslegung:
Engineering, Vorrichtungen,
Tooling, NC-Programme und
Automation aus einer Hand

+ Digital Twin - Abbildung des
kinematischen Maschinen- und
Automationsmodells in Echtzeit:
80 % kirzere Inbetriebnahmezeit
vor Ort dank vollstandig imple-
mentierter Prozessablaufe

DMG MORI
HEITEC

DMG MORI HEITEC GmbH
Giterbahnhofstrafle 5

91052 Erlangen, Deutschland
www.dmgmori-heitec.com

DMU 50 MIT WH 15 CELL

DURCHGANGIGKEIT -
PROZESS, MASCHINE
UND AUTOMATION
AUS EINER HAND

HIGHLIGHTS

+ Automatisiertes Werksttickhandling
von Bauteilen bis15kg

+ Perfekte Abstimmung von Frasmaschine
und Automation dank durchgangiger
Prozessauslegung und Digital Twin

+ speedMASTER 20.000 min~ Spindel
mit 36 Monaten Gewahrleistung

+ Schwenkrundtisch fir die 5-Achs-
Simultanbearbeitung mit grofem
Schwenkbereich von =35 bis +110°

+ 42m/min Eilgang

+ Werkzeugmagazin mit bis zu
120 Platzen

+ Auch fiir die CMX V-"und CMX U-Baureihe

“auf Anfrage
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KUNDENSTORY - LEISTRITZ TURBINENTECHNIK GMBH

AUTOMATISIERTE 5-ACHS-
PRAZISIONSBEARBEITUNG
VON LEITSCHAUFELN
IM 3-SCHICHTBETRIEB

Die Steigerung der Leistungs- und Genauig-
keitseigenschaften von Industrierobotern
haben in der jlingeren Vergangenheit dazu
gefuhrt, dass viele neue Bereiche und
Anwendungen fiir den roboterbasierten
Einsatz realisierbar geworden sind. Die
5-Achs-Fraszelle von DMG MORI bei der
LEISTRITZ Turbinentechnik Niirnberg
GmbH gilt dabei als besondere Referenz.
Bestehend aus einer DMU 40 eVo und
der robotergestiitzten Werkstiickbeladung
WH 8 CELL steht das System fiir
die gemeinsame Zusammenarbeit der
DECKEL MAHO Seebach GmbH und der
DMG MORI HEITEC GmbH.

Als weltweit agierendes Industrieunternehmen
steht die Leistritz Gruppe mit den vier Ge-
schaftsbereichen Turbinen-, Pumpen-, Extru-
sions- und Produktionstechnik flr anspruchs-
volle Produkte und hohe Innovationskraft.

AUTOMATIONS-
LOSUNG AUS
EINER HAND

Das gilt mithin auch fir die Leistritz Turbi-
nentechnik Nirnberg GmbH. ,Als Partner
aller fihrenden OEMs und Modullieferan-
ten in der Triebwerksindustrie liegt unser
Fokus auf der Fertigung von Schaufeln,
Scheiben und Komponenten fir Flugzeug-

]8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

beschreibt Harald Brand als
Werkleiter der Aerospace-Spezialisten in
Nirnberg das Aktionsfeld.

triebwerke”,

Nun zahlt die Luftfahrtbranche mit ihren

kompromisslosen Qualitats-, Prazisions-
und Dokumentationsanforderungen zu den
anspruchsvollsten, aber auch aufwandigsten
Anwenderindustrien. Hinzu kommt ein ,aus-
gepragtes Kostenbewusstsein” der interna-
tionalen Turbinenbauer. Um sich vor diesem
Hintergrund proaktiv fir die Zukunft noch
besser zu positionieren, investierten die
Nirnberger fur die Blade- bzw. Leitschau-
felfertigung jlngst in ein robotergestitztes
5-Achs-Frassystem von DMG MORI. DECKEL
MAHO Seebach hat hier seitens DMG MORI
die Aufgabe als verantwortlicher Turnkey-
Lieferant tUbernommen.

Konkret geht es bei diesem Zukunftsprojekt
um die automatisierte Herstellung von FuB3-
und Kopfgeometrien unterschiedlicher Leit-
schaufelvarianten aus dem Kompressorbe-
reich eines Triebwerks. Das System markiert
fur die Nurnberger den Einstieg. ,Eine echte
Premiere im Bereich der automatisierten
Metallbearbeitung”, wie Harald Brand erklart.

<2 Tage Installation, dank des Digital Twin

Harald Brand kann daran aber keinerlei
Risiko erkennen, wenn er erklart: ,Erstens:
Geliefert und verantwortet wird das Projekt
ausschlieflich von DECKEL MAHO Seebach -
sowohl die Maschine und das Tooling als
auch NC-Programmierung und Automation.




1. Die DMG MORI Fertigungszelle wurde als Turnkey-Projekt individuell fir die Blade-
Bearbeitung konzipiert 2. Prazise Ergebnisse im Bereich weniger Hundertstel Millimeter
im 3-Schicht-Betrieb 3. Perfekte Zuganglichkeit auch fiir manuelle Bedienung

KUNDENSTORY - LEISTRITZ TURBINENTECHNIK GMBH

Fur den (bislang nicht eingetretenen) Fall
der Falle haben wir demnach nur einen
Ansprechpartner. Zweitens ist die Automati-
sierungseinheit aus Standardmodulen indi-
viduell konfiguriert worden. Und drittens
wurde die Anlage beim Lieferanten vorab
auf Herz und Nieren getestet, sowie zusatz-
lich am virtuellen System, einem Digital Twin,
auf unsere Anforderungen hin spezialisiert.
Kurzum: Wir haben uns selten so gut aufge-
hoben und betreut gefuhlt. Dadurch entfiel
das langwierige Einfahren und die Inbetrieb-
nahme erfolgte in weniger als zwei Tagen.”

Wie sich inzwischen zeigt, rechtfertig das
Systemdas Vertrauenin Lieferantund Technik.
.Zwar ist es nach einigen Monaten zu frih
flr ein abschlieBendes Fazit”", so Wolfgang
Heinrich als Leiter Engineering bei Leistritz,
.doch Stand heute ist das der erfolgreichste
‘Kaltstart’ den wir am Standort bisher erlebt
haben. Das gilt sowohl fir die Einzelbe-
trachtung der DMU 40 eVo als auch fir das
ganzheitliche Zusammenspiel mit dem Werk-
stiick-Handlingsystem WH 8 CELL." Ubrigens:
Die 8 im Zellennamen verweist auf das maxi-
male Handlinggewicht von 8kg.

Markus Heinrich, Fertigungsbereichsleiter in
Nirnberg, spendiert der DMU 40 eVo sogar
ein Sonderlob und begrindet: ,Die Maschine

LEISTRITZ
TURBINENTECHNIK FACTS

+ Mehr als 100 Jahre Erfahrung
in der Turbinentechnik

+ Fertigung von Schaufeln,
Scheiben und Komponenten
fur Flugzeugtriebwerke
und Turbinen

+ Partner aller fihrenden OEMs
und Modullieferanten in der
Triebwerksindustrie

Leistritz)

LEISTRITZ
TURBINENTECHNIK GMBH
Lempstrasse 24

42859 Remscheid, Deutschland [

www.leistritz.com

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 19
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KUNDENSTORY - LEISTRITZ TURBINENTECHNIK GMBH

stritz %

o — et -

Unsere Ansprechpartner bei der LEISTRITZ Turbinen-
technik GmbH in Nirnberg (von links nach rechts):
Wolfgang Heinrich (Leiter Engineering],

Harald Brand (Werkleiter),

Akdas Serkan (Technologe und Programmierer

liefert morgens, mittags, abends und nachts
identisch prazise Ergebnisse im Bereich
weniger Hundertstel Millimeter. Und das
tagtaglich. Fir unsere Prozesse ist das ein
absoluter Glicksfall, da wir so das filigrane
Zusammenspiel von Maschine, Spannmittel,
Technologie, Prozess und Werkzeug sukzes-
sive bis an die Grenzen der theoretischen
Machbarkeit verbessern kénnen.”

Und Akdas Serkan, Technologe bei Leistritz
und verantwortlich fir die Programmierung
des Systems, erganzt mit dem Blick ins
Detail: ,Jedes eingesetzte Werkzeug unter-
liegt einem prozessbedingten Verschleif3, auf
den es zu reagieren gilt. Aufgrund der Sta-
bilitat der Prozesse sind wir nun in der Lage,
unter Berlicksichtigung der Bauteiltoleranz
die Standzeit der Werkzeuge fir jede Leit-
schaufelvariante exakt zu ermitteln und im
Programm festzuschreiben.”

3 zusatzliche mannlose Schichten

durch adaptiven Fertigungsprozess

Bei einigen Bauteilen ist dieser kontinuier-
liche Verbesserungsprozess bereits abge-
schlossen. Die restlichen Leitschaufelgeo-
metrien werden parallel zum laufenden
Betrieb adaptiv bearbeitbar gemacht.

2[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

.Letztlich werden wir die Anlage von Montag
in der Frih bis Samstagabend in 52 Wochen
pro Jahr im Rahmen der Mehrmaschinen-
bedienung betreiben. Zusatzlich gewinnen
wir drei Schichten an den ansonsten freien
Sonntagen, wo komplett ohne Aufsicht auto-
matisiert gearbeitet wird”, freut sich Markus
Heinrich. Zum Vergleich: An den Frédsmaschi-
nen mit manuellem Be- und Entladen muss
der Bediener [den zertifizierten Vorgaben
entsprechend) jedes zehnte Teil messen und
gegebenenfalls eigenverantwortlich das Pro-
gramm nachjustieren.

Hingegen bearbeitet die DMU 40 eVo die 60
Rohteile im WH-Speicher ohne Pause als
komplette Charge. Gute drei Schichten sind
dazu eingeplant. Das Messen des 10. Teils
erspart das zwar nicht (siehe Zertifizierung),
aber das Messen erfolgt im Prozess. Und
die notwendigen Korrekturen flieBen auto-
matisch in das CNC-Programm ein. Da die-
ser Prozess bisher vollkommen zuverlassig
ablauft, hat man bei Leistritz in Niurnberg
vollstes Vertrauen in die DMU 40 eVo von
DMG MORI im ,Frontend”, wie auch fir die
Automatisierungskompetenz von DMG MORI
HEITEC im Hintergrund.

Die DMU 40 eVo mit
WH 8 CELL liefert
durchgéangig identisch
prazise Ergebnisse

Im Bereich weniger
Hundertstel Millimeter.

Wolfgang Heinrich
Leiter Engineering
LEISTRITZ Turbinentechnik Niirnberg GmbH

DMU 40 eVo

5 ACHS-
AUTOMATION
VON DMG MORI

HIGHLIGHTS

+ Mafigeschneiderte Automation aus
dem Baukasten: DMU 40 eVo mit
robotergefihrtem Werksttick-
Handlingsystem WH 8 CELL von
DMG MORI HEITEC

+ 5-Achs-Prazisionsbearbeitung
von Aerospace-Leitschaufeln im
7-Tage-Dauerbetrieb

+ Kirzeste Installationszeit durch
digitales Pre-Engineering und
Digital Twin-Simulation

+ Uberzeugende Prozessstabilitst
und Wiederholgenauigkeit im
3-Schicht-Betrieb

+ Kirzeste Bearbeitungszeiten durch
bis zu 1g Beschleunigung und
Span-zu-Span Zeit von 5,5 Sek.

+ Uneingeschrankte Zuganglichkeit
zum Arbeitsraum fir manuelle
Bearbeitungsoperationen



VCM-Variante

hochste Leistungsdichte
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-
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M-Variante
wirtschaftlich
und robust

V'S

HCM-Variante

fiir hochste Produktivitét

OO X-fach lingere Lebensdauer

H igh 'Speed -Spin dellager @ X-fach hohere Belastbarkeit
der M - Baureih e lé) X-fach bessere Bauraumnutzung

Drei X-life High-Speed-Spindellager-Varianten: fiir maximale Drehzahlen,
groBte Bearbeitungskrafte und hochste Genauigkeit.

VCM-Variante: Fiir maximale Leistung und hochste Betriebssicherheit
aus dem Werkstoff VACRODUR

www.schaeffler.de
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CFRKSTUCK,

DESTO BESSER
FUR UNS”

In einer kleinen Garage und dem heimi-
schen Backofen zum Ausharten von Formen
beginnt die Wehl & Partner Muster + Proto-
typen GmbH 1994 ihre Geschichte. Ein mo-
derner Neubau in Zimmern ob Rottweil,
eine Niederlassung in Spanien und ein
Tochterunternehmen in Salach sind fast 25
Jahre spater das Resultat einer kontinuier-
lichen und erfolgreichen Geschaftsent-
wicklung. Mit 80 Fachkraften sowie 22 Ma-
schinen fiir Zerspanung, additive Fertigung

und Spritzguss fertigt Wehl & Partner
anspruchsvolle Muster und Prototypen fiir
Kunden in allen Branchen. In der CNC-
Technologie liefert DMG MORI seit 2012
5-achsige DMU eVo linear Bearbeitungs-
zentren, Vertikalbearbeitungszentren der
CMXV Serie und CTX Drehmaschinen. 2016
folgte der Schritt in die automatisierte
Fertigung auf zwei DMU 60 eVo linear mit
Roboterzelle.

Getriebegehduse
fir ein E-Bike

Vielseitiger und zuverlassiger

Maschinenpark von DMG MORI

Einer der Grinde fir DMG MORI als Lieferant
ist das breite Portfolio. Im Frdsen vertraut
Wehl & Partner Uberwiegend auf die dyna-
mischen und hochgenauen DMU eVo linear
Bearbeitungszentren. Fir Bernardo Wehl
sind die vielseitigen 5-Achs-Simultanmaschi-
nen die richtige Antwort auf die anspruchs-
volle Werkstickpalette: ,Je komplexer ein
Werkstiick ist, desto lieber Ubernehmen wir

Mit der Roboter-
zelle steigern wir
die Produktivitat der
DMU 60 eVo linear
erheblich.

Bernardo Wehl mit seinen S6hnen
Alexander (links) und Robert (rechts)
Geschéftsfiihrerfamilie von Wehl & Partner



1. Der Roboter besttickt die DMU 60 eVo linear mit bis zu 20 Paletten oder Rohteilen.
2. DMG MORI beliefert Wehl & Partner mit 5-achsigen DMU eVo linear Bearbeitungs-
zentren, Vertikalbearbeitungszentren der CMX V Serie und CTX Drehmaschinen.

den Auftrag.” Auftrage kommen unter ande-
rem aus der Automobil-, Elektro-, Luft- und
Raumfahrtindustrie und reichen vom Bohr-
maschinengehduse bis zur Instrumententafel.
Im firmeneigenen Spritzguss produziert
Wehl & Partner auflerdem kleine Serien.
.Unsere hohe Fertigungstiefe beinhaltet auch
einen eigenen Werkzeugbau fiir den Spritz-
guss’, erganzt Alexander Wehl.

Mannlose Fertigung dank der

DMU 60 eVo linear mit Roboterzelle

Mit dem Ausbau der Fertigung deckt Wehl &
Partner die stetig steigende Nachfrage. Der
Kauf einer automatisierten Fertigungszelle

MANNLOS FERTIGEN
AM WOCHENENDE

sei letztlich eine logische Konsequenz gewe-
sen, so Robert Wehl, der mit seinem Bruder
Alexander und mit seinem Vater Bernardo die
Geschafte leitet: ,Die Roboterzelle steigert
unsere Produktivitdat ungemein, weil wir die
DMU 60 eVo linear auf diese Weise nachts
und am Wochenende auslasten konnen.”
Das Personal arbeite lediglich anderthalb-
schichtig. ,Tagsiiber programmieren wir die
Auftrage und richten alles ein, nachts wer-
den die Bauteile gefrast.” Der Kuka-Roboter
bestlickt die Maschine mit bis zu 20 Paletten
oder Rohteilen. Das zugehorige Regal bietet
den notigen Platz. Eine Wendestation sorgt
dafiir, dass auch die Spannflache in einem
zweiten Prozessschritt bearbeitet wird.

JAuf diese Weise entnehmen wir morgens
komplettgefertigte Bauteile, die wir sofort
in die Nachbearbeitung geben kénnen”, er-
klart Alexander Wehl. Das automatisierte
Umspannen hat laut Robert Wehl einen wei-
teren Vorteil: ,Anders als beim manuellen
Umspannen, kénnen hier keine Ungenauig-
keiten auftreten.” Die Prazision vieler Bau-
teile liege namlich im p-Bereich.

Roboterzelle fiir die hochflexible
Einzelteilfertigung mit Losgrofe 1

Die DMU 60 eVo linear mit Roboterzelle hat
Wehl & Partner schnell Uberzeugt: .In der
Einzelteilfertigung mit Losgrofe 1 ist diese
Automation eine hochflexible Lésung, mit der
wir schnell reagieren kdnnen und gleichzeitig
die Fertigungskapazitaten steigern.” Kurze
Lieferzeiten seien ein Wunsch der Kunden
und damit auch der eigene Anspruch von
Wehl & Partner, wie der Firmengriinder unter-
streicht: ,Vom Auftragseingang bis zur Liefe-
rung der fertigen Prototypen vergehen etwa
ein bis zwei Wochen.” Bei Bedarf unterstitze
Wehl & Partner seine Kunden auch in Ent-
wicklungsfragen.

Raumliches und technologisches Wachstum
Das ganzheitliche Leistungsspektrum und die
fachliche Kompetenz auf breiter Ebene sind
die wichtigsten Wachstumstreiber von Wehl &
Partner. Eine Vergréf3erung der Produktions-
flache seiin Planung und auch technologisch
entwickle sich das Unternehmen weiter, so
Robert Wehl: ,Die additive Fertigung ist fir
uns eine zunehmend wichtige Erganzung im
Portfolio, weil wir die Bauteile aus dem Pul-
verbett auf unseren CNC-Maschinen nachbe-
arbeiten und somit auch hier alles aus einer
Hand bieten kénnen.” «

KUNDENSTORY - WEHL & PARTNER

Batterie-Gehause
E-Mobilitat

Mitteltrager
fiir den Rennsport

WEHL & PARTNER FACTS

+ 1994 gegriindetes
Familienunternehmen

+ Hauptsitz in Zimmern
ob Rottweil

+ 80 Mitarbeiter

+ Niederlassung in Spanien,
Tochterunternehmen in Salach

+ Hohe Fertigungstiefe mit
Zerspanung, additiver Fertigung
und Spritzguss

Wehl & Partner

:m Aapid Pretotyping +Tooling
Addithes HanuTecturing
Wehl & Partner

Muster und Prototypen GmbH
Rémerallee 12

Industriegebiet, IN-KOM Siidwest

78658 Zimmern/Rottweil
Deutschland
www.wehl-partner.de
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Brad pam 1

GANZHEITLICHE y
VERKETTUNG MIT
ROBOTER

+ Finf DMU eVo 80 linear
AU T 0 M AT I S I E RT E + 180 Palettenplatze fir 450 x 450 mm
grofe und 250 kg schwere Paletten
+ Zwei Ristplatze und ein Abristplatz
F E R T I G U N G + Von LuK entwickeltes Kamerasystem
fur eine einfache Definition des
Nullpunkts beim Risten
M | T | N D U S T R | E 4 O + 120 Werkzeuge pro Maschine plus
- 105 Werkzeuge in externem Regal

+ Barcode-Leser fiir die automatische
|_ O S U N G S A N S AT Z E N Ubermittlung von Werkzeugdaten
+ FANUC-Roboter mit zwei Greifern
fur Paletten und Werkzeuge

24 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE
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Die verketteten
DMU 80 eVo linear
ermoglichen uns
vollautomatische
und zuverlassige
Komplettfertigung.

Mit der Serienproduktion von Tellerfeder-
kupplungen fiir den VW Kafer begann
1965 die erfolgreiche Entwicklung der von
Wilhelm und Georg Schaeffler gegriindeten
LuK GmbH & Co. KG. Als Teil der Schaeffler
Gruppe beschaftigt das Unternehmen an
den Standorten Biihl, BuBmatten, Sasbach
und Kappelrodeck insgesamt rund 5.500
Mitarbeiter. Seit Januar 2018 ist der Unter-
nehmenssitz in Biihl das Automotive OEM
Headquarter der Schaeffler Gruppe. Ein
wesentliches Element des technologischen
Vorsprungs sind die innovativen Fertigungs-
prozesse. Jingstes Beispielisteine flexible
Fertigungszelle mit fiinf DMU 80 eVo linear,
die DMG MORI gemeinsam mit Schaeffler
innerhalb von elf Monaten konzipiert und
realisiert hat.

Produkte .Made in Germany” geniefien
weltweit grofles Ansehen. Ebenso grof3 ist
die Herausforderung, diese Produkte unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu fertigen,
und das beginnt bei Schaeffler schon in der
Entwicklung und Herstellung der Werkzeuge.
.Innovative Umformtechnologien helfen uns,
die Serienbauteile
produzieren”, beschreibt Wilfried Schwenk,
Leiter Werkzeugbau am Schaeffler Standort
in Kappelrodeck, die Zielsetzung in diesem
Bereich. ,Die hierfir notwendigen Werk-

immer effizienter zu

Wilfried Schwenk
Leiter Werkzeugbau am Schaeffler
Standort Kappelrodeck

zeuge sind so gefragt, dass wir sie bis nach
China liefern, wo die Herstellung eigentlich
deutlich ginstiger ist.” Daher suchte man
bei Schaeffler nach Einsparpotenzialen ins-
besondere im Werkzeugbau.

40 DMG MORI Maschinen fiir die
hochgenaue Fertigung im Werkzeugbau
Ein moderner Maschinenpark mit tber 120
Bearbeitungszentren und Drehmaschinen
unterstitzt den Werkzeugbau dabei, die
Produktivitat kontinuierlich zu steigern.
Allein 40 Maschinen von DMG MORI belegen
den innovativen Anspruch im Werkzeugbau.
Schon frih wurden komplexe Werkstlicke
in hochsten Genauigkeitsklassen auf einer
HSC 75 linear von DMG MORI bearbeitet. 2007
sei eine automatisierte Version der gleichen
Maschine hinzugekommen, erklart Wilfried
Schwenk: ,Der Produktivitdtsgewinn durch
eine Automation ist enorm, weil wir uns
auf die Vorbereitung neuer Auftrage kon-
zentrieren konnen, wahrend die Maschine
autark produziert.”

Hochgenaue Bearbeitungszentren wie die
Modelle der DMU eVo linear-Baureihe sind
in der Fertigung von Schaeffler ein Standard.

.Der modulare Baukasten erlaubt uns eine

sehranwendungsorientierte Ausstattung, die
den hohen Anforderungen gerecht wird",

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 25
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findet Marco Rettig, bei Schaeffler in Kappel-

rodeck zustandig fur die Maschinenbeschaf-
fung. .Entscheidend ist, dass die Maschinen
Werkstlicke in perfekter Qualitat bearbeiten,
und zwar mit der nétigen Produktivitat”,
erganzt Andreas Glaser, verantwortlich fir
die Zerspanung.

Individuelle Automation mit fiinf Maschinen
und 180 Palettenplatzen

Mit der Verkettung von finf DMU 80 eVo linear
haben Schaeffler und DMG MORI das Auto-
mationsthema nun auf ein neues Level geho-
ben. Die 30 Meter lange Anlage umfasst neben
den finf Bearbeitungszentren eine Werk-
zeugvoreinstellung inklusive Ristplatz fir die
Werkzeuge, zwei Ristplatze fir Werkstlicke
und einen Abrustplatz. Die Daten aus der
Werkzeugvoreinstellung werden Uber einen
Barcodeleser am Riustplatz automatisch
an die Maschinen ibergeben, ehe der Roboter
die Werkzeuge in den externen Magazinen
ablegt. ,Hier lagern wir bis zu 105 Sonder-
werkzeuge, die seltener gebraucht werden”,
erklart Andreas Glaser. ,Die 120 Werkzeug-
platze in den Maschinen besticken wir mit
Standardwerkzeugen und ihren Schwester-
werkzeugen.” An den Maschinen gebe es

26 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Von links nach rechts: Andreas Glaser, bei der Schaeffler Gruppe in Kappelrodeck
verantwortlich fiir die Zerspanung, Wilfried Schwenk, Leiter Werkzeugbau,
und Marco Rettig, zustandig fiir die Maschinenbeschaffung.

ebenfalls einen Barcodeleser fiir die Uber-
mittlung der Werkzeugdaten. Im Innern der
Anlage arbeitet ein FANUC Roboter mit zwei
Greifern fir die Paletten und Werkzeuge. Das
lange Regal hat 180 Platze fir 450 x450mm
und bis zu 250 kg schwere Paletten.

NUR DREI ANSTATT
NEUN MITARBEITER
PRO SCHICHT

Gemeinsam entwickelte Automation

mit kiinstlicher Intelligenz

DMG MORI fungiert bei dieser Automati-
onslosung als alleiniger Ansprechpartner
fir Fertigungstechnologie, Tooling, NC-Pro-
grammierung und die Automation. Bei der
Konzeption der Anlage gab es zudem eine
enge Zusammenarbeit mit Schaeffler, was die
Umsetzung der Anforderungen und Wiinsche
einfacher gemacht hat. So konnte Schaeffler
ein selbst entwickeltes Kamerasystem fir die
Ristplatze beisteuern. Die Kameras scannen

jedes Bauteil und ermdglichen dem Bediener,
am PC einen Nullpunkt zu setzen. ,Das geht
auf ein Zehntel genau, was fir Rohteile mit
genligend Aufmaf ausreicht”, so Andreas
Glaser. Prazisere Nullpunkte wirde die
Maschine bei Bedarf tber einen Taster fest-
legen - ebenfalls automatisch. Man kénne
bei dieser Automation durchaus von kiinst-
licher Intelligenz sprechen, betont Wilfried
Schwenk: ,Die Verwaltung der Auftrage, die
Herausgabe fertiger Bauteile, der rechtzeitige
Einsatz von Schwesterwerkzeugen und Pro-
grammkorrekturen bei Werkzeugverschleif3
erledigt die Anlage vollig selbststandig.”
Dadurch erreiche man eine zuverldssige
Komplettfertigung der Bauteile.

Pro Schicht sind fir den Betrieb der gesam-
ten Automation lediglich drei Mitarbeiter
erforderlich. ,Ein Drittel von dem, was wir
fir den Output ohne Automation einsetzen
missten”, so Wilfried Schwenk mit Verweis
auf die hohe Kapazitat. ,Daflr mussten
wir finf neue Programmierer einstellen, um
die Anlage mit gentigend Auftragen auszu-
lasten.” Damit widerlegt er auch die Angst
vor Arbeitsplatzverlusten durch eine automa-
tisierte Produktion. Im Gegenteil: ,Wenn wir
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diesen Schritt in der Fertigung nicht gehen,
sind die Kosten langfristig zu hoch. Genau
das kostet letztlich alle Arbeitsplétze.” Ahn-
liches gelte fur die Produktionsflache: ,Ohne
Automation brauchten wir fir Maschinen und
Peripherie die doppelte Stellflache.”

Digitale Zukunft automatisierter Prozesse

Der Werkzeugbau in Kappelrodeck gilt inner-
halb der Schaeffler Gruppe als einer der
groften und setzt damit folglich auch produk-
tionstechnische Standards, um die Qualitat
kontinuierlich zu steigern und Werkstiick-
kosten zu reduzieren. Exemplarisch dafir
stehe diese Automation, so Wilfried Schwenk:

.Ahnliche Anlagen mit jeweils vier bzw. zwei

DMU 80 eVo linear haben wir bereits in
Bihl und an einem US-Standort.” Aufler-
dem denke man standig Uber weitere Fort-
schritte nach. ,Die Digitalisierung unserer
Prozesse ist ein zukunftstrachtiges Feld.”

Waren die bisherigen DMU 80 eVo linear noch
mit klassischen HEIDENHAIN Steuerungen
ausgestattet, wird DMG MORI kinftige
Modelle mit CELOS und HEIDENHAIN auslie-
fern. .Damit werden wir neue Mdglichkeiten
in der Verwaltung von Auftrags-, Maschinen-
und Werkzeugdaten haben”, blickt Wilfried
Schwenk hinsichtlich der durch CELOS mdég-
lichen Vernetzung nach vorn. ,Viele Punkte,
die wir bisher auf Basis von Erfahrungswer-
ten ermitteln, konnen wir dann mit Fakten
belegen und in unsere Prozesse automatisch
einbinden.” Er denkt dabei an die Minimie-
rung von Vibrationen wahrend der Bear-
beitung oder an die Werkzeugbeschaffung.

.Wenn wir Werkzeugstandzeiten in einer Cloud

analysieren, konnen wir Parameter festlegen,
nach denen unser Einkauf automatisiert neue
Werkzeuge bestellt.”

KUNDENSTORY - SCHAEFFLER GRUPPE

SCHAEFFLER FACTS

+ Innovative Automotive-Pro-
dukte wie Doppelkupplungen,
Zweimassen-Schwungrader
und CVT an den Standorten
in Bihl, BuBmatten, Sasbach
und Kappelrodeck

+ Der Werkzeugbau in
Kappelrodeck setzt produktions-
technische Standards innerhalb
der Schaeffler Gruppe

SCHAEFFLER

LuK GmbH & Co. KG
Industriestrafle 3

77815 Biihl, Deutschland [

www.schaeffler.com

1. Zusatzlich zu den 120 Werkzeugplatzen pro Maschine stehen in der Automation 105 Platze fiir Sonderwerkzeuge

zur Verfiigung. 2. Die Ristplatze verfiigen liber ein von Schaeffler entwickeltes Kamerasystem, das es dem Bediener
ermdglicht, am PC einen Nullpunkt zu setzen 3. Die 30 Meter lange Automation umfasst fiinf DMU 80 eVo linear, eine
Werkzeugvoreinstellung inklusive Ristplatz fiir die Werkzeuge, zwei Riistplatze fir Werkstiicke und einen Abriistplatz.
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AM PULS DER ZEIT

MIT AUTOMATISIERTER
HIGHEND-ZERSPANUNG FUR
-ORSCHUNG & ENTWICKLUNG

Nachdem Gerhard Ludwig die Ludwig Fein-
mechanik & Maschinenbau GmbH 1979 ge-
griindet hatte, folgte 1998 mit dem Umzug in
den Technologiepark Uni Bremen eine enge
Zusammenarbeit mit den dort ansassigen
Unternehmen und Forschungseinrichtungen.
Beispielsweise dem Fraunhofer-Institut und
dem Deutschen Zentrum fiir Luft- und
Raumfahrt. 14 Fachkrafte und zehn CNC-
Maschinen von DMG MORI sorgen fiir eine
qualitatsorientierte und zuverlassige Pro-
duktion von anspruchsvollen Einzelteilen
und Serien. Als jiingste Anschaffung im
Maschinenpark steigert eine 5-achsige
DMU 50 3. Generation mit PH 150 Paletten-
Handling die Produktivitat in der Fertigung.

Als Gerhard Ludwig 2014 in den Ruhestand
ging, Ubernahm die ficonTEC Holding sein
Unternehmen. Frank Warnke, der neue Ge-
schaftsflhrer, hatte das Ziel, den erfolgrei-
chen Kurs von Ludwig Feinmechanik fortzu-
setzen und hat zusatzlich zum Kundenstamm
aus dem Technologiepark ein zweites Stand-
beinin der Industrie aufgebaut. Zu den vielen
Einzelteilen seien fortan auch groflere Serien
bis 2.000 Teile gekommen: ,Gleich geblie-
ben ist der hohe Qualitatsanspruch.” Ludwig
Feinmechanik ist spezialisiert auf komplexe
Bauteile, unter anderem fir den allgemeinen
Maschinenbau sowie die Luft- und Raumfahrt-

Frank Warnke, seit 2014 Geschéftsfiihrer von Ludwig Feinmechanik.
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DMC 1850 V

WELT

SCHWER-

RREM ERE Gy

industrie. ,In solchen Auftragen steckt eine
hohe fertigungstechnische Kompetenz, die
wir mit unseren Fachkréften gewahrleisten”,
so Frank Warnke. Das Team vertraut seit
vielen Jahren auf einen Maschinenpark von
DMG MORI, den Frank Warnke in den ver-
gangenen Jahren kontinuierlich erneuert hat.
Der Grund:..Zum einen ist die Maschinenver-
figbarkeit bei neuen Modellen hoher, zum
anderen missen wir auch technologisch mit
der Zeit gehen.”

DMC 1850 V

ZEHN PALETTEN
AUF 16,5 m’ .DIE DMC 1850 V IST DANK DES

HOCHSTABILEN MASCHINENBETTES
UND DER OPTIONALEN 288 Nm
SPINDEL IDEAL FUR DIE SCHWER-
Mannlose Nacht- und Wochenendschichten ZERSPANUNG GEEIGNET”

Zu den jungeren Modellen in der Produk-
tion gehdren eine DMC 1450V fir die Verti-

HIGHLIGHT
kalbearbeitung und eine DMU 60 eVo linear w
fur die 5-Achs-Simultanbearbeitung. Eine + Einteiliges Maschinenbett fur die
DMU 50 3. Generation inklusive PH 150 Schwerzerspanung mit bis zu 288 Nm

Paletten-Handling im kirzlich vorgestellten
VERTICO Design erlaubt Ludwig Feinme-
chanik seit diesem Jahr die automatisierte
Fertigung. .Mannlose Nacht- und Wochen- + 36 Monate Gewahrleistung auf alle MASTER-Spindeln
endschichten steigern unsere Produktivitat ohne Stundenbegrenzung

erheblich”, freut sich Frank Warnke. Der
zustandige Bediener kann die zehn Paletten-
platze mit ganz unterschiedlichen Einzel-

+ inlineMASTER-, speedMASTER- und powerMASTER-
Spindel bis 20.000 min~" oder bis 288 Nm

+ 2.160x750 mm TischgroBe fir die Bearbeitung
grofBBer Werkstiicke bis 3.000 kg oder mannarme

. . . Bearbeitung vieler kleiner Werkstiicke
teilen vorbereiten und am nachsten Morgen

oder nach dem Wochenende entnehmen. + 5pm Kreisformgenauigkeit und thermische Stabilitat durch
ganzheitliches Kiihlkonzept und smartSCALE Messsystem
Komplettsystem mit zehn Paletten von MAGNESCALE

auf unter 16,5m?

Die Fertigungslésung mit DMU 50 3. Genera-
tion und PH 150 hat Frank Warnke auf meh-
reren Ebenen Uberzeugt: ,Da unsere Pro-
duktionsflache begrenzt ist, war die kompakte
Bauweise mit zehn Paletten auf unter 16,5 m?*
Aufstellflache ein wichtiges Kriterium.” Der
verhaltnismaBig grofe Arbeitsraum fir Werk-

+ CELOS mit SIEMENS oder
CELOS mit HEIDENHAIN (TNC 640)

stlicke bis 300kg fallt positiv ins Gewicht.
.Damit decken wir ein breites Bauteil-
spektrum ab.”

5-Achs-Simultanbearbeitung,
15.000 min~' speedMASTER-Spindel und
ergonomisches DMG MORI Design

inlineMASTER"-Spindel mit 15.000 min™,

Auch die Leistungsfahigkeit und der Funktions- optional speedMASTER bis 20.000min” oder 200 Nrm,
umfang der DMU 50 3. Generation schneiden sowie powerMASTER"-Spindel mit 288 Nm (SK50).
bei Ludwig Feinmechanik hervorragend ab. » “verfiigbar ab 02/2019
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.5-Achs Simultanbearbeitung, eine leistungs-
starke Spindel und Kiihlmafinahmen fiir eine
hohe Prazision bilden ein gutes Gesamt-
paket in einer attraktiven Preisklasse”,
findet Frank Warnke. Der Schwenkbereich des
kompakten 5-Achs-Bearbeitungszentrums
reicht von -35° bis +110°, die speedMASTER-

speedMASTER-
SPINDEL MIT 130 Nm
UND 36 MONATEN
GEWAHRLEISTUNG

Spindel arbeitet mit 20.000 min~', 35kW und
130Nm. Neu sind 36 Monate Gewahrleistung,
die DMG MORI auf alle MASTER-Spindeln
ohne Stundenbegrenzung gibt. Frank Warnke
schatzt auBerdem das DMG MORI Design -
aus ergonomischen wie aus optischen
Griinden: ,Sowohl die gute Einsicht in den
Arbeitsraum und das Paletten-Handling als
auch die leichte Zuganglichkeit der Maschine
erleichtern Ristprozesse.” Die Automations-
l6sung von DMG MORI war fiir Frank Warnke
ein guter Weg, trotz der raumlich begrenzten
Moglichkeiten im Technologiepark und des
Fachkraftemangels, die Produktivitat zu
steigern: ,Die Kombination aus DMU 50
3. Generation und PH 150 steht beim n&dchsten
Maschinenkauf in der engeren Auswahl

LUDWIG FEINMECHANIK
& MASCHINENBAU FACTS

+ CNC-Erfahrung seit 1979

+ 14 hochqualifizierte Fachkrafte

+ Komplexe Einzelteile und
Serien bis 2.000 Teile

ILILUDWIG

Fairrsechani & Mochires ba SnbH

Ludwig Feinmechanik &
Maschinenbau GmbH
Robert-Hooke-Strafle 6

28359 Bremen, Deutschland -

www.ludwig-feinmechanik.de
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KUNDENSTORY - LUDWIG FEINMECHANIK & MASCHINENBAU GMBH

1+2. Die Programmierung der komplexen
Werkstiicke erfolgt am PC.

3. Das PH 150 Paletten-Handling lasst sich
anwenderfreundlich bedienen.

4. Die kompakte Automationsldsung bietet auf 16,5m?
Platz fiir zehn Paletten und bietet einen Arbeitsraum
fir Werkstiicke bis 300 kg.

5. Mit einer DMU 50 3. Generation inklusive

PH 150 Paletten-Handling im VERTICO Design
ist Ludwig Feinmechanik 2018 den Schritt in die
automatisierte Fertigung gegangen.

6. Die DMU 50 3. Generation bietet 5-Achs Simultan-
bearbeitung, eine leistungsstarke Spindel und
KihlmafBnahmen fiir eine hohe Prazision in einer
attraktiven Preisklasse.

7. Durch die Vielzahl unterschiedlicher Bauteile ist
Ludwig Feinmechanik auf flexible Bearbeitungs-
losungen wie die DMU 50 3. Generation inklusive
PH 150 Paletten-Handling angewiesen.

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 3]




WELT
PREMIERE

2018

NHX 4000 & 5000 3. GENERATION

NHX 4000
+ 400 x 400 mm Palettengrofie

+ 400kg Palettengewicht

+ 3630 x900 mm Werkstiickgrofie

32 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

NHX 4000 & 5000

3. GENERATION
DER NEUE

STANDARD
AN T A |

PATENTIERTES RADMAGAZIN

(VERFUGBAR FUR NHX 4000/5000 MIT SIEMENS]

+ Kompaktestes Magazin am Markt
(41% weniger Breite fur 123 Werkzeugplatze)
+ Haupt- und nebenzeitparalleles Riisten
(mit 2 Radern, 123 Werkzeuge)
+ Bis zu 303 Werkzeugplatze (123, 183, 243, 303)
+ 3 Sek. Span-zu-Span-Zeit, max. 5,6 Sek. Werkzeugwechselzeit




Span-zu-Span-Zeit, 0,5Sek. Werkzeugwechselzeit.

NEU

7 HERAUSRAGENDE

TECHNOLOGIEN IM STANDARD

1.

speedMASTER 20.000 min~' mit 221Nm
= 740 cm*/min in CK45
= M42 Bohren in CK45 (15.000 min™ mit 250 Nm optional)

. toolSTAR Magazin mit 60 Werkzeugplatzen

- 2,2 Sek. Span-zu-Span-Zeit (NHX 4000)
— Integrierte Werkzeugbruchkontrolle

. Spaneforderer mit integriertem Tank und Zyklon Filter,

sowie 15 Bar IKZ

. 100 min-' NC-Rundtisch (DDM)
. Erweiterte Spannhydraulikschnittstelle,

als , Auto-Coupler” [von unten) und fest von oben,
fur hohere Flexibilitat in der Automation

. Optimierte Gussbauteile fur héhere Dynamik und Stabilitat,

sowie smartSCALE Wegmesssystem von MAGNESCALE

. CELOS mit MAPPS auf FANUC

CELOS mit SIEMENS

AuBeres Rad mit 63 verfligbaren Werkzeugplatzen,
innere Rader mit 60 verfligbaren Werkzeugplatzen.

NHX 4000 & 5000 3. GENERATION

VORBE-
REITET FUR
MANNLOSE
FERTIGUNG

RPS - ROTARY PALLET STORAGE

RPS - PALETTENRUNDSPEICHER-
SYSTEM MIT MINIMALEM
PLATZBEDARF UND PERFEKTER
BEDIENBARKEIT

HIGHLIGHTS

+ Palettenrundspeicher mit 5, 14 oder 21 zusatzlichen Paletten, bis
zu 23 Paletten insgesamt | SIEMENS: 7 oder 12 Paletten insgesamt

+ 500x500 mm max. Palettengréfle, 700 kg max. Palettengewicht

+ #800x1.000 mm max. Werkstlickgrof3e

‘ HI'
CPP & LPP

FLEXIBLES PALETTEN-HAND-
LING VON 5 BIS 99 PALETTEN

HIGHLIGHTS

+ 500x500 mm max. Palettengréf3e, 700 kg max. Palettengewicht
+ ¢800x1.000 mm max. Werkstiickgréfle

CPP - Kompakter Paletten-Pool
+ Bis zu 29 Paletten
+ Max. 4 Maschinen mit 2 Ristplatzen

LPP - Linearer Paletten-Pool
+ Bis zu 99 Paletten auf 2 Ebenen
+ Max. 8 Maschinen mit 5 Ristplatzen

Mehr zum Thema Automation finden Sie unter: %
automation.dmgmori.com
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KUNDENSTORY - FUJI METAL CO., LTD.

50 % HOHERE
PRODUKTIVITAT

DANK AUTOMATISIERTER
TURN &MILL MASCHINE

1. NT 4300 DCG mit Robotersystem

2. Herr Shinji Kono, Stellvertreter Bereich 1, Fertigung;
Herr Yuhei Tozawa, Bereich 1, Fertigung;

Herr Yuya Chiba, Leiter Bereich 1, Fertigung;

Herr Masatoshi Fujii, Prasident

34 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Fuji Metal ist auf die Bearbeitung von
Nichteisenmetallen spezialisiert. Der Grof3-
teil des Umsatzes stammt aus der Ferti-
gung von Einsatzmaterialien fiir Sputter-
anlagen, die fiir die Herstellung von Halb-
leitern notwendig sind. Dies erfordert
spezielles Bearbeitungs-Knowhow im Um-
gang mit Materialien, die im Vergleich
zu Eisen und anderen gangigen Werkstoffen
besonders hart, klebrig oder zerbrechlich
sein konnen. In diesem Bereich hat sich Fuji
Metal eine markfiihrende Position erarbeitet.

70 % weniger Produktionsflache dank
automatisierter NT 4300 DCG

Der wurspringliche Prozess bestand aus
drei Werkzeugmaschinen mit drei Bedienern.
DieserProzesswirdnunaufeinerMehrachsen-
maschine NT 4300 DCG mit Roboterauto-
mation vereint. Da nur noch eine Maschine
bendtigt wird, konnte die Betriebsflache um
rund 70 % reduziert werden. Der Roboterbe-
trieb ermdglicht zudem den unbemannten
Betrieb in der Nacht und am Wochenende,
was die Produktivitat um 50% steigert.

.Zwar war es fur ein KMU wie unseres eine

massive Investition, doch die Verlangerung
der Betriebszeiten auf etwa 20 Stunden
am Tag erhoht die Produktionskapazitat
um das Zweieinhalbfache”, sagt Prasident
Masatoshi Fujii mit grofem Vertrauen in
seine Entscheidung.

In dem hochmodernen Werk von Fuji Metal
sind die drei
DMG MORI jeweils mit einem Roboter ge-
koppelt, der den gesamten Prozess vom
Rusten bis zum Waschen nach der Bear-
beitung automatisiert. ,Durch Investitionen
in Fabrikanlagen und Maschinen kann man

Multiachsmaschinen von

den steigenden Produktionsanforderungen

Mr. Masatoshi Fujii
Président

gerecht werden. Deshalb haben wir uns
fur die Automatisierung entschieden”, argu-

sierten Ansatz.

Den Durchbruch brachte eine
DMG MORI Losung

.Obwohl wir die Vorteile der Prozessinte-

gration kannten, glaubten wir nicht, dass
diese so bei uns maglich ist”, blickt Président
Fujii zurlick. Insbesondere die Spaneabfuhr
erschien uns als Problem. Hier kann jedoch
DMG MORI auf ein breites Wissen europa-
ischer Peripheriegerate zurlickgreifen und
loste das Problem der Prozessintegration
mit einer Hochdruckkihlmittel-Einheit fr
eine verbesserte Spaneabfuhr.

Amortisierung durch die Roboterlosung
von DMG MORI

Hohere Investitionskosten lassen sich beim
Kauf einer Mehrachsmaschine nicht ver-
meiden. ,Damit sich diese Investition fur
uns amortisieren konnte, blieb Fuji Metal
keine andere Wahl, als die Produktivitat auf
ein noch nie dagewesenes Niveau zu fihren.”
Deshalb hat DMG MORI den Prozess automa-
tisiert, so dass die Produktion auf die Nacht
und das Wochenende ausgedehnt werden
konnte. Das war die Losung, mit der Prasident
Fujii eine geradezu explosionsartige Steige-
rung der Produktivitat erreichte: ,Die um-
fassende Betreuung durch DMG MORI, die
samtliche Komponenten von Automatisie-
rungssystemen aus einer Hand bietet, hat
uns zweifellos Uberzeugt.”

Der Schliissel zum Erfolg lag in einem
jungen Team mit frischen Ideen

Eswar der erste Versuch des Unternehmens,
eine automatisierte Fabrik zu betreiben.



NTX-BAUREIHE

AUFSTELL-
FLACHE

NTX 2000/2500/3000 \—/

ANy i Y ' BEST IN CLASS TURN & MILL -
1. Beispielwerkstiick mit einem Rohteilgewicht turnMASTER MIT 1194 Nm UND

zwischen 40 und 50kg 2. Automatische Roboter-

beladung der NT 4300 DCG compactMASTER MIT 132Nm

HIGHLIGHTS
Wir besaBlen keine Kenntnisse lber einen + turnMASTER Drehspindel:
automatisierten Fertigungsbetrieb. Aus NTX 2000: 8" Futter, 5.000min™, max. 421Nm
diesern Grund suchten wir intern nach NTX 2500: 10" Futter, 4.000 min”', max. 599 Nrm
Mitarbeitern fiir ein kleines und junges Team”, NTX 3000: 12" Futter, 3.000 min™, max. 1.194Nm
so Prasident Fujii. Jungere Mitarbeiter sind + compactMASTER Turn &Mill Spindel mit 132Nm

in der Regel geschickter im Programmieren

als die ,alten Hasen". .Sie sehen das Pro-
grammieren eher als eine Art Spiel. Daher + Multitasking: Direct Drive B-Achse fir die

konnten sie die automatisierten Maschinen 9-Achs-Simultanbearbeitung komplexer Werkstiicke

Drehmoment und 350 mm Lange

sogar schneller als erwartet bedienen.” + Hohe Flexibilitit durch X-Achsen-Verfahrweg

bis -125 mm unter der Spindelmitte

+ CELOS mit MAPPS auf FANUC und

CELOS mit SIEMENS verfiigbar

FUJI METAL FACTS

+ Gegriindet 1985

+ Mehr als 30 Jahre Erfahrung
in der Bearbeitung von
Materialien fir Sputteranlagen
(Halbleiterindustrie]

+ Spezialisiert auf die Bearbeitung
von NE-Metallen, einschlieBlich
Titan, Kupfer, Tantal und Kobalt

6-Seiten-Komplettbearbeitung komplexer Werkstiicke bis g 670 und
1.500mm Lange mit der Turn & Mill Spindel compactMASTER und

@ M zweitem Werkzeugtrager (unterer Revolver) mit 80 mm Y-Achse.

FUJI METAL Co., Ltd.

2 Chome-7-16 Hinode,
Kawasaki-ku, Kawasaki-shi,
Kanagawa-ken

210-0824, Japan lI|
www.fuji-metal.co.jp

Mehr zur NTX 2500 finden Sie unter: %
ntx.dmgmori.com
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KUNDENSTORY - JOHANNES LUBBERING GMBH

Bereits 2000 hat LUBBERING in den
Neubau eines modernen, zeitgemafen
Produktionswerks investiert.

Die Johannes Liibbering GmbH im ostwest-
falischen Herzebrock ist ein hochspeziali-
sierter Anbieter von Hochprazisionswerk-
zeugen der Schraub- und Bohrtechnik. Mit
200 Fachkraften und einzigartigen Technik-
ideen realisiert das Familienunternehmen
komplexe Produkte fiir nahezu alle Automo-
bilhersteller und den Flugzeugbau. Grofien
Anteil an der hohen Fertigungstiefe von
LUBBERING hat bereits seit den 80er-Jahren
die Zerspanung mit rund 30 zum Teil
automatisierten Werkzeugmaschinen von
DMG MORI. Eine der jiingeren Anschaf-
fungen ist der Robo2Go, eine flexible
Roboterautomation fiir Drehzentren der
CTX-Baureihe.

Mit dem Robo2Go von DMG MORI unterstiitzt LUBBERING
seine Fachkréafte an den CTX Dreh-Fras-Zentren.

Bohr- und Schraubsysteme in Montagelinien
des Automobilbaus werden zunehmend kom-
plexer, weil Hersteller immer mehr Ausstat-
tungskomponenten auf begrenztem Raum
verbauen. Ebenso anspruchsvoll sei die Luft-
und Raumfahrttechnik, erklart Markus Fiich-
tenhans, Fertigungsleiter bei LUBBERING:
.Sicherheitsrelevante Komponenten miissen
mit handgeflihrten Bohrmaschinen zuver-
lassig montiert werden. Wir sind seit jeher
Problemldser fiir unsere Kunden.” Als Ideen-
manufaktur vereine LUBBERING kreative
Ideen mit allen Grundgedanken der klassi-
schen Manufaktur. Ein moderner Maschinen-
park unterstitzt das Team in der Zerspanung,
beim Erodieren und im Schleifen. Allein im
Drehen und Frasen sind rund 30 Werkzeug-
maschinen von DMG MORI installiert.

Markus Fiichtenhans
Technischer Leiter und Prokurist
bei LUBBERING.

Prozessoptimierung durch

automatisierte Komplettbearbeitung
Bereits seit 2000 arbeitet LUBBERING mit
CNC-Technologie von DMG MORI und schon
frih habe man komplexe Werksticke komplett
gefertigt, erinnert sich Markus Flchtenhans:
.Da wir unsere Prozesse permanent opti-
mieren, war dieser Schritt genauso logisch
wie der Einstieg in die automatisierte Fer-
tigung auf einer DMC 650V mit PH 1508
Paletten-Handling im Jahr 2014." Die auto-
nome Bearbeitung steigere Kapazitaten und
unterstiitze das Personal in der Fertigung:
.Wahrend die Anlagen Auftrage abarbeiten,
bedienen unsere Fachkrafte weitere Maschi-
nen oder konzentrieren sich auf die Program-
mierung und Qualitatskontrolle.” Genau des-
wegen sei man auch weiterhin auf gut quali-
fizierte Fachkrafte angewiesen.
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KUNDENSTORY - JOHANNES LUBBERING GMBH

Robo2Go als Standardautomation

ab Werk fiir den flexiblen Einsatz

an verschiedenen Maschinen
Einweiterer grofler Schritt war die Automation
von Drehmaschinen. Aneiner CTX beta 1250 TC
nutzt LUBBERING seit 2016 einen Robo2Go,
den DMG MORI als Standardautomation aus
einer Hand anbietet. Die anwenderfreund-
liche Standardlosung erlaubt
nern, den Robo2Go mit minimalem Auf-

es Bedie-

wand auch an anderen Drehmaschinen
zu installieren. ,Das Magazin fur 72 Werk-
stlicke ermoglicht uns eine autonome
Fertigung ins Wochenende hinein.” Unter
der Woche arbeite man dreischichtig.
Nachts mit weniger Personal,
so dass der Robo2Go auch dort Uber langere

Phasen unbeaufsichtigt arbeiten kann.”

etwas

Einfachstes Einrichten

ohne Roboterkenntnisse

Fur die Programmierung des Robo2Go sind
keine Roboterprogrammierkenntnisse erfor-
derlich, so dass praktisch jeder Anwender
den Roboter in kiirzester Zeit teachen kann.
Der Robo2Go nimmt ein Rohteil aus dem
Magazin, ein zweiter Greifer entladt das
bearbeitete Werkstiick an der Gegenspindel,
bevor das Rohteil in der Hauptspindel einge-
spannt wird. Im frei gewordenen Magazin-
platz wird das Fertigteil abgelegt. Die Trag-
last des Roboters betragt 10 kg und er bewegt
Werkstlicke bis 3100 x250 mm.

Gefahrenbereichsiiberwachung mittels Laser
Eine Besonderheit des Robo2Go ist die Gefah-
renbereichsiberwachung Uber einen Laser.
Nahert sich ein Bediener im laufenden Pro-
zess, verringert der Roboter in einem gelben
Bereich zunachst seine Geschwindigkeit. Der
rote Bereich fiihrt zu einem Stopp, nach dem
der Robo2Go neu gestartet werden muss.

.Die Maf3nahme ist schon aus Grinden des

Arbeitsschutzes erforderlich”, so Markus
Fichtenhans. ,Sie hat zudem den Vorteil,
dass der Robo2Go ohne eine platzraubende
Sicherheitsbehausung auskommt.”

Digitale Werkstattsteuerung durch
PRODUCTION PLANNING von ISTOS
Automationslosungen wie die CTX beta 1250 TC
mit Robo2Go sind fiir LUBBERING ein Bau-
stein auf dem Weg zur Industrie 4.0. Markus
Flchtenhans verweist auf bereits bestehende
digitale Prozesse: ..In der Werkstattsteuerung
nutzen wir PRODUCTION PLANNING, ein
Feinplanungstool von ISTOS, das die
Ablaufe vom Rohteil bis zum Versand ver-
waltet. Darlber hinaus haben wir mit ISTOS
ein Projekt zur Steigerung der Maschinen-
konnektivitdt gestartet.” Da sich automa-
tisierte Fertigungslosungen hier optimal ein-
binden lassen, hat LUBBERING auch schon
die nachsten Anschaffungen bei DMG MORI
im Blick: zwei DMC 60 H linear, verkettet Uber
einen linearen Palettenspeicher.

) Tui Y

Entladen des fertigen Werkstilickes durch den Robo2Go aus der Gegenspindel.
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1. Das Magazin des Robo2Go bietet Platz fiir

72 Werkstiicke. 2. Der Robo2Go entnimmt die Fertig-
teile an der Gegenspindel und bestiickt die Haupt-
spindel mit neuen Rohteilen - v6llig autonom.

LUBBERING FACTS

+ Hochspezialisierter Anbieter
von Hochprazisionswerkzeugen
der Schraub- und Bohrtechnik

+ CNC-Erfahrung seit den
80er-Jahren

+ 200 Fachkrafte am Firmensitz
in Herzebrock

I | UBBERING'

Johannes Liibbering GmbH
Industriestrafle 4

33442 Herzebrock-Clarholz,
Deutschland
www.luebbering.de




ROB02GO

DER NEUE ROB0O2GO 2. GENERATION
FLEXIBLES WERSTUCKHANDLING,

EINFACH PROGRAMMIERT

KUNDENSTORY - JOHANNES LUBBERING GMBH

CTX beta 800 TC
+ Robo2Go

Maximale Flexibilitat

und Produktivitat fir
CTX beta

CTX 2500
CTX beta 4A
CTX beta TC

5 NEUE FUNKTIONEN

1. Einfaches Einrichten an einer anderen Drehmaschine
in <30Min 2. Prozess erstellen mittels vordefinierter
Programmbausteine 3. Individuelle Trays und Multijob
Funktion - Mehrere Auftrage auf einer Werkstiickab-
lage ablegen - Ideal fir kleine und mittlere Losgrofen

g

SIEMENS [
Ihg,ev\uf\‘y-forb}fg | =

1.

NEU: Offene Programmierung mittels
Drag & Drop flir maximale Flexibilitat -
Einfaches Werkstiick-Teachen

in <15 Min.

. NEU: Handling von Wellen

225-150 mm und Futterteilen
225-170mm

NEU: Modularer Greiferbaukasten
Innen- und AuBBengreifen im Standard

. NEU: Stapeln von Werkstiicken
. NEU: 20 % hohere Kapazitat der

Werkstlckablage

+ Traglast Roboter 10/20/35kg

+ Einfacher Wechsel an eine andere
Drehmaschine in <30 Min.

+ Paralleler Einsatz mit
Stangenlader moglich

.Meine Maschinen?
Durchgangig bestens ausgerustet.”

Fi

BEDIENERFREUNDLICH -
MASCHINE UND
AUTOMATION IN EINER
STEUERUNG INTEGRIERT

+ Dialoggefiihrte Steuerung
tber CELOS

+ Keine Programmierkenntnisse
notwendig

+ Erstellung des Prozesses
anhand vordefinierter
Programmbausteine

+ Erstellung individueller
Werkstlckablagen

+ Multijob Funktion:
Verschiedene Auftrage auf
einer Werksttickablage

siemens.de/sinumerik
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Verfiigbarkeit:
CLX, CTX alpha



CLX/CMX

CLX/CMX
INDIVIDUELL

AUTOMATI-

CLX 450

NEU: MIT 800 mm DREHLANGE
UND 6-SEITEN KOMPLETTBEARBEITUNG

DURCH GEGENSPINDEL

HIGHLIGHTS

+ Werkstlicke bis 400 mm und 800 mm |
Drehlénge (max. 315mm
in Verbindung mit Y-Achse)

+ Drehmomentstarke 4.000 min™
Hauptspindel mit max. 426 Nm und 25,5 kW

+ ¢80 mm Stangendurchlass,
Spannfutterdurchmesser 210, 250
oder 315 mm

+ 120 mm Y-Achse’ fiir die auBer-
mittige Bearbeitung

+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung durch

Gegenspindel” bis 5.000 min™', 192Nm < m
und 14 kW (40 % ED), inkl. Y-Achse 6'7
. AUFSTELL-
+ Direkte Wegmesssysteme von FLACHE

MAGNESCALE in der X- und Y-Achse,
Z-Achse optional
+ Verfligbar mit SIEMENS oder FANUC

“Option

CMXV

PALETTENHANDLING PH 150 -
MADE BY DMG MORI

HIGHLIGHTS

+ Bedienung direkt liber die Maschinensteuerung,
Entfall der zusatzlichen Fremdsteuerung

+ Max. Traglast 150 kg (250 kg optional)

+ Eine Spanneinheit fiir 2 PalettengroBen:
10 Paletten 320 x320 mm, oder 6 Paletten 400 x 400 mm

+ <40Sek. Palettenwechselzeit

+ Verflgbar fir die CMX'V und CMX U, sowie DMC V,
DMU 50, monoBLOCK, DMU eVo, etc.
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CLX/CMX

NEU

Robo2Go
2. GENERATION
FUR DIE CLX

HIGHLIGHTS

+ Dialoggefiihrte Steuerung, keine
Programmierkenntnisse notwendig,
integriert in die Maschinensteuerung

+ Einfaches und schnelles Teachen
des Roboters in <15 Min.

+ Handling von Werkstiicken
bis 8170 mm

+ Drei Ausfiihrungen:

Traglast 10/20/35kg
: = ; i < akis + Modularer Greiferbaukasten,
| s vy Innen- und AuBengreifer
; .a.-!@@r: = T s / im Standard (frei wéhlbar)

Kraftvolle Gegenspindel mit 5.000 min= und 192Nm (40 % ED).

it ¥

CMXV & CMX U

W_!ERKSTUCKHANDLING WH 8 CELL
FUR DIE CMX V" UND CMX U

HIGHLIGHTS

+ Modulares Automationssystem fir Werkstiicke bis 8 kg
+ Zwei Werkstiickspeichersysteme:
- 2x [3x Option) Schubladen fur 140 mm Werkstiickhdhe,
Schubladen: 600 x800 mm, max. 150 kg Beladegewicht
- Palettenspeicher fir 50 oder 110 mm Werkstiickhohe;
Paletten: 600 x400 mm, max. 20 kg Beladegewicht
+ Inkl. Kuka KR10 und SCHUNK Einfach- oder Doppelgreifer,
inkl. kundenspezifischer Greiferbacken
+ Ausbaustufen (Option): SPC-Schublade, NiO-Rutsche,
Ausblasstation und Wendeeinrichtung

*auf Anfrage
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AUTOMATISIERTE

24 /7 PRODUKTION

AUF 18 VERKETTETEN NLX 2500

Im Laufe ihrer liber 600-jahrigen Geschichte
hat sich die Eisenwerk Erla GmbH aus dem
sdachsischen Schwarzenberg zu einer der
leistungsfahigsten und modernsten Kunden-
gieBereien Deutschlands entwickelt. 90 Pro-
zent des Umsatzes macht das Eisenwerk
Erla in der Automobilindustrie. Audi, BMW,
Daimler und VW, aber auch Zulieferer wie
IHI und BorgWarner vertrauen seit vielen
Jahren auf Abgassystemkomponenten und
Motorenbauteile aus dem Erzgebirge. Durch
einen Auftrag eines groflen Automobil-
herstellers hat das Eisenwerk Erla sein
Leistungsspektrum 2016 erweitert: Auf
18 verketteten NLX 2500|700 - jeweils
drei der DMG MORI Dreh-Fraszentren
sind mit einem Portal verkettet - fertigt
das Unternehmen Bauteile fiir Motoren.
Bei den Bauteilen handelt es sich um unter-
schiedliche Varianten von Bauteilen fiir Drei-,
Vier- und Sechs-Zylindermotoren.

Mit einem Investitionsvolumen von rund sieben
Millionen Euro hat das Eisenwerk ein altes
Heizhaus umgebaut und fur die Installation
der CNC-Maschinen vorbereitet. ,,Zundchst
wollten wir die Maschinen manuell besti-
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cken”, so Dietmar Hahn, Hauptgeschaftsfiihrer
Eisenwerk Erla, tber den urspriinglichen Plan.
DMG MORI habe dann jedoch eine komplett
automatisierte  Fertigung  vorgeschlagen.

.Das Konzept der verketteten Dreh-Fraszen-

tren - allesamt NLX 2500700 - hat sowohl
aus qualitativer als auch aus wirtschaftlicher
Sicht tiberzeugt.”

Durchlaufzeiten von lediglich

100 Sekunden

In der Zerspanung arbeiten pro Schicht ein
Vorarbeiter, ein Materialflusskoordinator und
drei Maschinenbediener. Rico Klotz war von
Anfang an beim Aufbau der mechanischen
Bearbeitung involviert und leitet sie heute:

.Die Produktion sollte flr alle Mitarbeiter

so einfach wie mdglich sein, um das Fehler-
risiko zu minimieren.” So werde jedes
fertige Bauteil in speziellen Vorrichtungen
auf Passgenauigkeit gepriift. . Ahnliche Vor-
richtungen nutzen wir bei der Intervall-
prifung im Messraum und auch die Trans-
portkisten sind so genormt, dass die Bau-
teile in der Montage per Roboter entnommen
und sofort verbaut werden kdnnen.” Fiinf der
sechs Verkettungen sind absolut identisch,

eine ist auch fir langere Bauteile ausge-
legt. Maschinenseitig hat sich das Eisen-
werk Erla fur die Verkettung von jeweils
drei NLX 2500700 entschieden, weil die
Dreh-Fras-Zentren laut Rico Klotz kiirzere
Span-zu-Span-Zeiten ermdglichen: ,Damit
reduzieren wir unsere Durchlaufzeiten auf
etwa 100 Sekunden pro Werkstick.” Highlight
sei der BMT Revolver von DMG MORI. Seine
maximale Drehzahl betrdgt 10.000 min, das
Drehmoment bis zu 40Nm.

Turnkey Projekt: 18 verkettete NLX 2500

inklusive Programmierung von DMG MORI
Die automatisierte Fertigung beginnt damit,
die Maschinen mit Rohteilen zu besticken.
Ein Laser erkennt die jeweiligen Bauteile.
Bevor der Roboter sie aufnimmt, wird das
Bauteil in die exakte Position gebracht und
somit korrekt in der Maschine gespannt.

.Die erste Maschine bringt Bohrungen ein

und frast Bezugsflachen. Die zweite bear-
beitet die Auflageflachen der Konturen. Die
dritte Maschine frast weitere Aussparungen”,
erklart Rico Klotz den Ablauf. Zwei Dreh-
und Wendestationen bringen die Werksticke
zwischendurch in die richtige Position. Fir




1. 2016 hat das Eisenwerk Erla eine automatisierte
mechanische Bearbeitung aus insgesamt

18 verketteten NLX 2500 aufgebaut 2. Der Roboter
entnimmt die Gussrohteile vom Transportband

DMG MORI war die Installation der 18 ver-
ketteten Maschinen ein Turnkey-Projekt,
das auch die Erstellung der zugehorigen
NC-Programme umfasste. ,Seit kleineren
Anpassungen zur Inbetriebnahme lauft die
Anlage nahezu fehlerfrei”, urteilt Rico Klotz
nach etwas tber einem Jahr. Eine Ausschuss-
quote von unter einem Prozent sei ein ein-
drucksvoller Beleg. .Die gewahrleistet, dass
ausschliefilich fehlerfreie Bauteile zum
Kunden gehen.”

EISENWERK ERLA FACTS

+ Rund 340 hoch-
spezialisierte Mitarbeiter

+ 90 Prozent des Umsatzes
in der Automobilindustrie

+ Eine der leistungsfahigsten
und modernsten Kunden-
gieBereien Deutschlands

®

EISENWERK ERLA

JKM ERLA AUTOMOTIVE™

Eisenwerk Erla GmbH
GieBereistraBe 1

08340 Schwarzenberg, Deutschland -
www.eisenwerk-erla.de

NLX 2000 | 500 MIT PORTALLADER GX 5

PORTAL-
LADER GX5
FUR DIE
NLX 2000 UND
NLX 2500|500

(700)
NLX MIT PORTALLADER GX5

INTEGRIERTE AUTOMATION -
VON DER ROHMATERIAL-
BEREITSTELLUNG BIS ZUM
FERTIGEN WERKSTUCK

HIGHLIGHTS

+ Werkstiicke bis 8120 mm und 120 mm Lange,
2x5kg Transfergewicht

+ Stapelmagazin mit 2 Ladeplatzen und
14, 20, oder 26 Palettenplatzen;
35kg Beladegewicht je Palettenplatz

+ High-speed Lader: 180/200 m/min Eilgang in X/Y
+ Nur 1,5m? Platzbedarf der Automation

+ Geringe Stoérkontur durch Ladearm mit
integriertem Doppelgreifer

1. Stapelmagazin mit 35 kg Beladegewicht je Palettenplatz
2. Doppelgreifer mit 2x5kg Traglast

mE

Mehr zur NLX-Baureihe finden Sie unter: %4
nlx.dmgmori.com
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ALX 1500/2000/ 2500

WELT
PREMIERE
2018

BMT-Revolver mit max. 6.000 min~' und max. 15,9Nm
fur die Bearbeitung mit angetriebenen Werkzeugen.

ALX-KOMPAKT-
DREHMASCHINEN:

35 AUSBAUSTUFEN FUR DIE AUTO-
MATISIERTE SERIENPRODUKTION

ALX-BAUREIHE HIGHLIGHTS

+ 35 Ausbaustufen fur alle Anforderungen
in der Fertigung

+ 4 Drehlangen: 300, 500, 1.000 und 2.000 mm
(Spitzenabstand)

+ turnMASTER-Spindeln (Direct Drive) mit
0,4 um Rundlaufgenauigkeit und 36 Monaten
Gewahrleistung ohne Stundenbegrenzung

+ Flachfiihrungen (X-Achse) und Linearfiihrungen
(Y-/Z-Achse] fir verbesserte Dampfungseigen-
schaften und dynamische Steifigkeit

+ Neueste 3D-Steuerungstechnologie:

12.1" COMPACT!ine mit MAPPS Pro (300 &500)
15" SLIMline mit MAPPS (1000 & 2000}

+ 11 Technologiezyklen fir erweiterte Bearbeitungs-
maoglichkeiten, z. B. auBermittige Bearbeitung,
Multi-Gewindezyklus, etc.

+ Energiesparfunktion DMG MORI GREENmode

ALX 2500 mit Gantryloader GX15
fiir Werkstticke bis 200 x150mm
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ALX 1500/2000/ 2500

Stapelmagazin mit 10 Palettenplatzen Ladearm mit integriertem Doppelgreifer fiir Messstation fiir das hauptzeitparallele
und 75 kg Beladegewicht je Platz. Werkstiicke bis 2200 mm, 150 mm L&ange und 15 kg. In-Prozess Messen.

ALX - NACHFOLGER DER 1.000-FACH
INSTALLIERTEN CL-BAUREIHE

Temperaturkonzept

+ Integrierte Kuhlmittel Zirkulation
im Maschinenbett fir verbesserte
thermische Stabilitat (300, 500
und 1.000 Ausftihrung)

+ Integrierte Olkiihlung fiir die Dreh-
spindeln und den BMT-Revolver

=

\_/

Vergleichbare
Aufstellflache wie 7
die CL 1500/CL 2000

(300 Drehausfiihrung)

Zuganglichkeit und Wartung

Ideal fur die Automation, direkter

Zugang fir tagliche Wartungsarbeiten

von vorne, z. B.

+ Tank fiir Olschmierung und
Altélbehalter

35 AUSBAUSTUFEN MIT 4 DREHLANGEN + Integrierter Spanebehélter

BMT-Revolver (MC, Y, SY)
mit 6.000min~'/5,5kW /15,9 Nm

turnMASTER-Spindeln
(Direct Drive) mit 36 Monaten

(25% ED] Gewahrleistung ohne
Stundenbegrenzung

Spindel FuttergroBe Drehlinge turnMASTER-Spindeln (10% ED)*

300 500 1000 2000 FuttergroBe  Drehzahl Leistung/Drehmoment
ALX 1500 6" . . . . ALX 1500 6" 6.000 min~' 15kW/179 Nm
ALX 2000 8" o o o o ALX 2000 8" 4.500min”’! 22kW/253Nm
ALX 2500 10" - o o o ALX 2500 10" 3.500min”’' 30kW/796Nm
“"ohne Reitstock T T, MC, Y, SY T,MC,Y “Gegenspindel 6”: 7.000 min~', 11 kW, 78 Nm (25 % ED)

e verfiigbar, - nicht verfligbar, T = Drehen, MC = angetriebene Werkzeuge, Y = Y-Achse, S = Gegenspindel
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KUNDENSTORY - 0.M.Z. OFFICINA MECCANICA ZANOTTI SPA

SWISSTYPEKIt -
KURZ- UND
LANGDREHEN AUF
EINER MASCHINE

SWISSTYPE PAKET

+ SPRINT 20 oder SPRINT 32
mit FANUC 32i Steuerung und
10,4"-Farbdisplay
+ SWISSTYPEKit fir Kurz- und
Langdrehen auf einer Maschine
+ Kratzband-Spaneforderer
+ Paket flir Emulsionsbearbeitung
+ Signallampe 4-farbig
+ Transportband fur fertige Werkstiicke
+ Transportverpackung LKW
+ Transport und Installation vor Ort

SWISSTYPEKit

FESTE PREISE™ MIT BIS ZU

23% PREISVORTEIL
+ 6 WOCHEN LIEFERZEIT

* gliltig bis 31.12.2018

ZI(] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Die 1983 gegriindete 0.M.Z. s.p.a. (Officina
Meccanica Zanotti) aus dem italienischen
Crema gilt als dynamischer und leistungs-
fahiger LohnfertigerimProduktionsdrehen.
Mit regelmafBigen Investitionen in Ferti-
gungstechnologien und -kapazitaten ist
das Unternehmen zu einem zuverldssigen
Partner fiir namhafte Kunden wie Bosch,
Brembo und BTicino herangewachsen.
Bereits seit 35 Jahren bearbeitet 0.M.Z.
seine Prazisionsdrehteile auf Drehauto-
maten von DMG MORI. Der Maschinenpark
umfasst aktuell 28 Modelle, darunter auch
sieben SPRINT 32| 8, die in den vergange-
nen zwei Jahren installiert wurden.

32.000.000 Teile, 2.000 Tonnen Material

Eine kundenorientierte Ausrichtung ist fir
0.M.Z. angesichts der grof3en und anspruchs-
vollen Kunden entscheidend. .Ein Grof3teil
unserer Arbeit ist fir die Automobilindus-
trie”, erklart Marina Zanotti. Viele Bauteile
seien bestimmt fur Bremssysteme, Lenkra-
der und Motoren. Hinzu kommen Kunden aus
den Bereichen Elektronik, Gas und Hydraulik.
Die LosgréBen reichen von 200 bis zu meh-
reren Millionen Teilen. Pro Jahr verlassen
rund 32 Millionen Teile das Unternehmen.

.Das sind 2.000 Tonnen Material pro Jahr",

beziffert die Geschaftsfihrerin das Volumen.
Die Bauteile sind aus Edelstahlen, Stahl- und
Aluminiumlegierungen, Titan oder Messing
und zwischen g1 und 72mm grof3.

Ein Lieferant fiir alle Prozesse

Die gesamte mechanische Bearbeitung
erfolgt bei 0.M.Z. Nur Oberflachenbehandlung
und Harten tbernehmen externe Dienstleister.
Um die hohen Fertigungskapazitaten zu
bewadltigen, vertraut das Unternehmen fast
vollstéandig auf Produktionsdrehmaschinen

Marina Zanotti

Firmeninhaberin und Geschéftsfihrerin
von 0.M.Z. und Pietro Perolini,
ebenfalls Geschéftsfiihrer.

von DMG MORI. Die Grinde liegen fir
Pietro Perolini, Geschaftsfiihrer bei 0.M.Z.,
auf der Hand: ., Qualitat und Zuverlassigkeit
der Maschinen sind absolut Uberzeugend.”
Dies und der gute Kundenservice seien
entscheidende Faktoren fir reibungslose
Fertigungsprozesse mit maximaler Ma-
schinenverfligharkeit. Die guten Erfahrungen
mit DMG MORI haben auch zum Kauf der
sieben SPRINT 3218 gefihrt.

Werkstiicke bis g 32 x 600 mm auf unter 2,8 m*
Konzipiert fur die Komplettbearbeitung
von Werkstliicken bis zu einer Gréfe von
232x600mm passt die SPRINT 328 mit ihrer
kompakten Stellflache von lediglich 2,8m?
perfekt in die Fertigung von 0.M.Z. ,Die
Maschinen bieten eine hohe Produktionska-
pazitat auf kleinem Raum”, findet Pietro Pero-

SWISSTYPEKit
FUR KURZ- UND
LANGDREHEN

lini. Die robuste Bauweise gewahrleiste die
notige Prazision: ,Breit gelagerte Kugelfiih-
rungen, das thermosymmetrische Maschi-
nendesign und direkte Wegmesssysteme im
integrierten Spindelmotor fir Haupt- und
Gegenspindel sind in diesem Punkt entschei-
dende Ausstattungsmerkmale.” Mit unter
5um erreicht die SPRINT 32(8 die hochste
Genauigkeit in ihrer Klasse.




KUNDENSTORY - 0.M.Z. OFFICINA MECCANICA ZANOTTI SPA

1. 0.M.Z. arbeitet aktuell mit 28 Drehautomaten von DMG MORI
2. Die Sprint 328 hat lediglich 2,8 m* Stellflache
3. Mit Stangenladern erhoht 0.M.Z. die Produktivitat

20 % kiirzere Riistzeiten durch
Werkzeugschnellwechselsystem

Eine weitere entscheidende Eigenschaft
sei die hohe Bearbeitungsflexibilitat: , Auch
komplexe Werkstiicke lassen sich auf der
SPRINT 3218 effizient fertigen.” Dafiir sor-
gen ihre 28 Werkzeugpositionen auf zwei
unabhangigen Lineartragern, sechs Linear-
achsen und zwei C-Achsen sowie die zehn
angetriebenen Werkzeuge, zwei davon frontal
neben der Gegenspindel angeordnet. ,Die
Maschine kann Bauteile mit bis zu zwei
Werkzeugen gleichzeitig bearbeiten, was die
Durchlaufzeiten erheblich reduziert”, ergénzt
Pietro Perolini. Das Werkzeugschnellwechsel-
system reduziert wahrenddessen auch die
Ristzeiten um bis zu 20 Prozent. Zusatzliche
Bearbeitungsvielfalt bietet die SPRINT 3218
durch das SWISSTYPEKit fir Kurz- und Lang-
drehen. Die Umristzeit liegt inklusive Mon-

tage und Umstellen der Steuerung bei unter
30 Minuten. Der Spindelhub verldngert sich
von 100mm auf 240mm. Beim Langdrehen
von Stangenmaterial bleiben Reststiicke
von mindestens 171mm, in der Kurzdrehver-
sionsind es 70mm. ,Durch das SWISSTYPEkit
kénnen wir auf der SPRINT 32[8 eine
Vielzahl an unterschiedlichen Bauteilen
bearbeiten, wodurch wir neue Auftrage sehr
flexibel bearbeiten konnen.”

Mit den jingsten SPRINT-Modellen hort die
Investitionsbereitschaft bei 0.M.Z. naturlich
nicht auf. 0.M.Z. hat auch zahlreiche Mehr-
spindlermaschinen von DMG MORI. Marina
Zanotti dazu: ,Wir haben bei DMG MORI eine
neue MULTISPRINT 36 sowie eine GM 20
bestellt und denken bereits Uber weitere
Anschaffungen in diesem Bereich nach.”

0.M.Z. FACTS

+ 1983 gegrindet

+ Firmensitz im
italienischen Crema

+ Prazisionsdrehteile unter
anderem fur Automotive,
Elektronik und Hydraulik

0.M.Z.

Officina Meccanica Zanotti Spa
Via Alessandro Volta, 17 - 23,
26013 Crema CR, Italien
www.omztorneria.com

il
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KUNDENSTORY - AMERICAN MICRO PRODUCTS

Federico Veneziano

Chief Operating Officer und

Chief Financial Officer

der American Micro Products Inc.

Mit stabilen und leistungsstarken Produkti-
onsdrehmaschinen der SPRINT Serie sichert
American Micro Products seine Wettbe-
werbsfahigkeit in der Fertigung von kom-
plexen Prazisionsdrehteilen.

In rund 60 Jahren hat sich American Micro
Products aus Batavia in Ohio vom Ein-Mann-
Betrieb zu einem Fertigungsdienstleister
entwickelt, der seinen Kunden ganzheitliche
Ldsungen aus einer Hand anbietet. Hoch-
prazise Zerspanung und Montagearbeiten
stehen im Mittelpunkt des Leistungsange-
bots fur die Bereiche Fluidtechnik, Aerospace,
Medizintechnik sowie Motoren- und Treib-
stoffsysteme. Etwa 200 Mitarbeiter arbeiten
am Hauptsitz, weitere 100 in einer Niederlas-
sung in China. Seit 2003 vertraut das Unter-
nehmen in der Fertigung auf Produktionsdreh-
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Auf den sechs SPRINT 328 fertigt
American Micro Products unter anderem
solche Brennstoffkabelanschliisse.

PRODUKTIONSDREHEN
KOMPLEXER GEOMETRIEN

IM u-BEREICH

maschinen und Kompaktbearbeitungszent-
renvon DMG MORI. Der Maschinenpark reicht
von einer Vielzahl an SPRINT Maschinen
Uber einige Mehrspindel-Drehautomaten der
GMC-Baureihe bis hin zur MILLTAP 700. Zu
den jingsten Zugangen aus dem Jahr 2017
gehdren die SPRINT 3218 und SPRINT 50.

.Strategische Partnerschaften mit unseren

Kunden sind fir uns eine wichtige Basis",
betont Federico Veneziano, Chief Operating
Officer American Micro Products. Eine enge
Zusammenarbeit helfe, die anspruchsvollen
Projekte besser zu verstehen. ,Wenn wir
schon in frihen Phasen der Entwicklung
involviert sind, kénnen wir dem Kunden
beratend zur Seite stehen und optimale
Fertigungslosungen Dabei
profitiere das Team gleichermafien von lang-

ausarbeiten.”

jahriger Erfahrung und von hochmoderner
CNC-Technologie, in die American Micro
Products regelmafig investiert.

24 /7-Fertigung auf Automaten-
drehmaschinen von DMG MORI
Innovative und zuverlassige Fertigungstech-
nologien sind fur Federico Veneziano absolut
notwendig, um wettbewerbsfahig zu bleiben:

.In DMG MORI haben wir einen Lieferanten,

der fortschrittliche Maschinen baut, die
hochproduktiv arbeiten.” Auch die Verfiigbar-
keit der Maschinen sei durch den reaktions-
schnellen Service optimal. Ein Stillstand
in der Produktion hat fir American Micro
Products weitreichende Folgen, denn die
Stlckzahlen liegen bei bis zu einer Million
Teile je Produktfamilie. Diese kann 100 unter-
schiedliche Variationen umfassen. Solche



Auf der hochstabilen
SPRINT 42110 linear fertigt
American Micro Products
unterschiedliche Disen.

Grofiserien fertigt das Unternehmen auf
Produktionsdrehmaschinen von DMG MORI.
Vor allem die Modelle der SPRINT-Baureihe
und die GMC Mehrspindel-Drehautomaten
dominieren den Maschinenpark. Die Produk-
tionsdrehmaschinen von DMG MORI erfiillen
bei American Micro Products Aufgaben auf
hohem Niveau, wie ein Blick auf das Teile-
spektrum zeigt. Edelstahle und hochfeste
Aerospace-Legierungen gehoren zum Alltag.
Die Genauigkeitsanforderungen liegen im
p-Bereich. Auch die komplexen Geometrien
konnen sowohl die SPRINT als auch die GMC
Modelle dank ihrer umfangreichen Fraseigen-
schaften bearbeiten. ,Hinzu kommen kurze
Lieferzeiten, die wir nur mit hochproduktiven
Maschinen einhalten kénnen.”

Prozesssichere Bearbeitung von
Aerospace-Legierungen im p-Bereich

Zu den jingeren Produktionsdrehmaschinen
in der Fertigung von American Micro Products
gehort die SPRINT 3218. Das Team fertigt auf
dem Modell Brennstoffkabelanschlisse in
unterschiedlichsten Variationen. Die Durch-
laufzeit der komplexen Werkstlcke aus einer
in der Luft- und Raumfahrttechnik Ublichen
Legierung liegen bei etwa 70 Sekunden. Die

-4

Toleranz liegt bei lediglich 0,01mm. ,Fir die
Bearbeitung ist eine stabile und leistungs-
starke Maschine erforderlich”, erklart der
leitende Bediener Dustin Brewer. Mit ihren
robusten und breit gelagerten Linearfihrun-
gen gewahrleistet die kompakte SPRINT 328
die notige Steifigkeit. Federico Veneziano er-
ganzt: ,AuchdieVielseitigkeitder SPRINT32 8
sei angesichts der hohen Komplexitat ein
wichtiges Kriterium gewesen.” Man nutze
praktisch alle Ausstattungsmerkmale, um
die Werkstlicke zu fertigen: Hauptspindel,
Gegenspindel und die angetriebenen Werk-
zeuge, von denen bis zu zwei gleichzeitig
arbeiten konnen. ,Fur die prozesssichere
Bearbeitung von komplexen Bauteilen aus
schwer zerspanbaren Materialien ist die
Kombination aus Stabilitat, Leistung und
Flexibilitat ein entscheidender Faktor.” Auch
der optimale Spanefall im Arbeitsraum trage
zur hohen Prozesssicherheit bei. Aufler-
dem hat er den hohen Bedienkomfort im
Blick: .Das SWISSTYPEKit ermdglicht uns
die Maschine in weniger als 30 Minuten
vom Kurz- auf das Langdrehen umzuristen
und das bei optimaler Ergonomie und
Zugéanglichkeit aller Bedienelemente.”

KUNDENSTORY - AMERICAN MICRO PRODUCTS

SPRINT 3218

KOMPLETT-
BEARBEITUNG VON
WERKSTUCKEN
BIS ZU ¢ 32 x 600 mm
AUF WENIGER
ALS 2,8 m* FLACHE

HIGHLIGHTS

+ 6 Linearachsen und 2 C-Achsen

+ 28 Werkzeugpositionen auf
zwei unabhangigen Lineartréagern

+ Bis zu 10 angetriebene Werkzeuge,
(4/4/2 - Schlitten 1/2/3)

+ Bis zu 2 Werkzeuge gleichzeitig
im Einsatz

+ Konstante Steifigkeit dank robusten,
breit gelagerten Kugelfihrungen

+ Optionales SWISSTYPEKit fur Kurz-
und Langdrehen auf einer Maschine

tdmswystems

Tool Lifecycle Management
supports Industrie 4.0

www.tdmsystems.com
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KUNDENSTORY - AMERICAN MICRO PRODUCTS

Bedienerin Erica Williams an der SPRINT 50.
Die Produktionsdrehmaschine ermdglicht
Automatendrehen von der Stange und von
Futterteilen mit bis zu 36 Werkzeugstationen.

Zwei unabhéangige Arbeitsraume durch das
patentierte TWIN-Konzept

Wéhrend die SPRINT 3218 Werkstiicke im
Kundenauftrag fertigt, nutzt American Micro
Products die SPRINT 50 fir ein selbst entwi-
ckeltes Produkt, ein hermetisch abgedichteter
elektronischer Verbindungsstecker. Die Revol-
vermaschine der SPRINT-Baureihe punktet
mit ihrer robusten Bauweise. Basis ist das

Moderne Maschinen
wie die SPRINT 328
und SPRINT 50
sichern unsere
Wettbewerbsfahigkeit.

Federico Veneziano
Chief Operating Officer und Chief Financial Officer
der American Micro Products Inc.

Maschinen sichern unsere Wettbewerbs-
fahigkeit”, weil Federico Veneziano. Deshalb
wolle er diesen Kurs weiter fortfiihren: ,Die
wirtschaftliche Lage hat sich nach einigen
schlechten Jahren wieder deutlich verbes-
sert, so dass unsere Auftragslage weitere
Anschaffungen nach sich ziehen wird.”

ROBUSTE BAUWEISE
FUR HOCHSTE
PRAZISION

thermostabile und eigensteife Maschinen-
bett mit 3-Punkt-Lagerung. Die flussigkeits-
geklhlten Haupt- und Gegenspindeln garan-
tieren maximale Préazision. , Auch diese Werk-
sticke haben hochste Genauigkeitsanfor-
derungen”, bemerkt Federico Veneziano. Ein
freier Spanefall in das senkrechte Maschi-
nenbett sorgt fir eine hohe Prozesssicher-
heit. Das patentierte und tausendfach be-
wahrte TWIN-Konzept der SPRINT 50 schafft
maximale Produktivitat: Mit zwei Revolvern
und Querhub der Gegenspindel-Reitstock-
Kombination entstehen zwei unabhangige
Arbeitsraume. Investitionen in moderne Fer-
tigungstechnologie wie im Fall der SPRINT

5[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

AMERICAN MICRO FACTS

+ 200 Mitarbeiter am Hauptsitz
in Batavia, Ohio

+ Chinesische Niederlassung
mit 100 Mitarbeitern

+ 60 Jahre Erfahrung in der
Prazisionszerspanung fur Fluid-
technik, Aerospace, Medizin-
technik sowie Motoren- und
Treibstoffsysteme

+ Strategische Partnerschaften
mit Kunden schon in der
Entwicklung

@hﬂnﬁﬂn“iﬂm

American Micro Products, Inc.
4288 Armstrong Blvd.

Batavia, OH 45103-1600
www.american-micro.com

I

SPRINT 50

4-ACHS-
PRODUKTIONS-
DREHEN MIT
BIS ZU 36 ANGE-
TRIEBENEN
WERKZEUGEN
FUR MAX. 950 mm

HIGHLIGHTS

+ CELOS mit SIEMENS:
2 Revolver und Twin-Konzept,

3 Revolver und 3 Revolver mit B-Achse

+ CELOS mit FANUC auf MAPPS:
2 Revolver

+ Freier Spanefall durch senk-
rechtes Maschinenbett, kein
Temperatureinfluss

+ Maximale Prazision dank der
flissigkeitsgekiihlten Haupt- und
Gegenspindel
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Vibrationen und
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telligente Fertigung.
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FUR DIE AUS- UND
WEITERBILDUNG"

Seit Uiber 25 Jahren vermittelt die DMG MORI
Academy fertigungstechnisches Knowhow
an mittlerweile 13 Standorten weltweit.
Modular aufgebaute Trainingskurse fir
Kunden und Service-Techniker, berufliche
Qualifizierungen und Kooperationen mit
Bildungstragern gehoren ebenso zum Leis-
tungsspektrum wie das Engagement bei den
WorldSkills und - als jiingste Erganzung -
beratende Tatigkeiten im Rahmen der
neu eingerichteten Additive Manufacturing
Excellence Center. Jan Mollenhoff, Ge-
schaftsfiihrer DMG MORI Academy, spricht
tber die Entwicklung der weltweit groften
CNC-Akademie und ihre Bedeutung inner-
halb des Konzerns.

52 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Herr Méllenhoff, wie ldsst sich die DMG MORI
Academy im Produkt- und Dienstleistungs-
portfolio von DMG MORI einordnen?

Auch oder gerade modernste CNC-Maschinen
erfordern ein hohes Maf3 an Knowhow, um das
Potenzial von Fertigungslosungen voll und
ganz auszuschdpfen. Genau dort setzen wir
mit unserem modularen Kursangebot an. Wir
vermitteln unseren Endkunden Grundlagen
im Programmieren, Einrichten und Bedienen
unserer Maschinen. Im Rahmen von Aufbau-
kursen werden zusatzliche Kenntnisse ver-
mittelt, beispielsweise im Bereich Messtaster
oder Ebenentransformation. Weiterfiihrende
Experten-Schulungen, in denen komplexe
Fras-Dreh-, Dreh-Fras- oder 5-Achs-Simul-
tanbearbeitungen im Mittelpunkt stehen,
komplettieren das Angebot.

Hier
bilden wir zu 80 Prozent unsere eigenen
DMG MORI Servicetechniker aus, aber auch
Mitarbeiter unserer Kunden. In einem zweita-

Hinzu kommen Serviceschulungen.

Jan Méllenhoff
Geschéftsfiihrer

DMG MORI Academy
jan.moellenhoff@dmgmori.com

gigen Kompaktkurs lernt man beispielsweise
das Ausrichten einer Maschine nach leichten
Kollisionen. Die Serviceschulungen reichen
zum Teil so weit, dass die Instandhaltungs-
abteilung beim Kunden den Grofiteil aller
Service- und Wartungsfalle selbststandig
ubernehmen kann. Dieser Zeitvorteil steigert
natirlich die Maschinenverflgbarkeit.

Wie hat sich das Angebot der DMG MORI
Academy, ausgehend von den klassischen
Trainingskursen, weiterentwickelt?

Wir haben schon frih begonnen, unser
Knowhow in Form von Qualifizierungsmaf-
nahmen an Arbeitssuchende weiterzugeben,
die 6ffentlich gefordert werden. Die Absolven-
ten kommen dann im Rahmen der Personal-
vermittlung oder Uberlassung bei DMG MORI
Kunden zum Einsatz. Uber 85 Prozent der
Arbeitslosen finden durch diese Qualifizie-
rung einen Job.



AulBBerdem bekdmpfen Sie den Fachkréfte-

mangel schon im Bereich der Ausbildung ...

Genau. Wir haben weltweit 18 Mitarbeiter,
die ausschlieflich Bildungstrager und Aus-
bilder in Industrieunternehmen hinsichtlich
Ausstattung und Konzepten fir die moderne
CNC-Ausbildung beraten. Das Thema gewinnt
in Europa, aber inshesondere in aufstreben-
den Landern wie Russland, China und Indien
zunehmend an Bedeutung. Wir bieten Berufs-
schulen, Fachhochschulen oder Universitaten

- F
WorldSkills

International

sowie Ausbildungsstatten in der Industrie,
ganze Turnkey-Losungen. Diese umfassen
adaquate Werkzeugmaschinen und innova-
tive Programmiersoftware ebenso wie Unter-
richtsmittel und Train-the-Trainer-Seminare.

Inwiefern profitieren Bildungstrdger

von solchen Turnkey-Lésungen?

Als Technologiefiihrer gewahrleistet DMG MORI
mit diesen Projekten eine zukunftssichere
Ausbildung. Ein gutes Beispiel sind spezielle
Ausbildungspakete fiir die Bereiche Industrie
4.0 und die Digitalisierung der Ausbildung.

Die weltweite Tatigkeit zeigt, dass
Nachwuchsférderung ein globales Thema

ist. Das passt zum Engagement bei der
Weltmeisterschaft der Berufe ...

Absolut. Wir unterstitzen schon lange sowohl
WorldSkills Germany als auch WorldSkills
International - letztere seit 2016 als Global
Industry Partner. So wollen wir wie zuletzt
2017 in Abu Dhabi (VAE] auch die Weltmeis-

GROSSTE CNC-AKADEMIE WELTWEIT!

Bielefeld
(Headquarter)
Seebach @

Leonberg ®¢ Wernau .
eor';freorgte:.. Geretsried

Winterthur @ ® Klaus
Chicago
//
-—""'

Moskau

Ulyanovsk

Shanghai @ lga

An insgesamt 13 Academy Standorten
weltweit und dariber hinaus vor Ort beim
Kunden hat die DMG MORI Academy jahrlich

Alle Kontakte / Adressen
finden Sie unter:
locations.dmgmori.com

INTERVIEW - DMG MORI ACADEMY

terschaft der Berufe 2019 in Kazan (Russland)
mit unseren CNC-Dreh- und Frasmaschinen
ausstatten und technischen Support leisten.

Ein neues technologisches Feld betreten Sie
mit der Arbeit im Additive Manufacturing
Excellence Center. Welche Aufgabe hat die
DMG MORI Academy dort?

Additive Manufacturing mit Pulverdiise oder
im Pulverbett bietet ganz neue Gestaltungs-
maglichkeiten und damit grof3e Chancen fiir
innovative Losungen. Viele Anwender sehen
das Potenzial der Technologie, oftmals ist das
notwendige Wissen noch nicht vorhanden. Wir
sehen unsere Aufgabe darin, bei unseren
Kunden das erforderliche Design-Knowhow
aufzubauenunddie Prozesskettenrund umdie
LASERTEC 30/3D hybrid und LASERTEC SLM
Baureihen zu etablieren. Den Startpunkt bildet
der .Quickcheck Additive Manufacturing”, bei
dem wir gemeinsam mit Kunden konkrete
Potenziale identifizieren. Anschlieend helfen
wir beim Engineering der Bauteile und kénnen
auch die Produktion erster Kleinserien
tbernehmen. Dariiber hinaus bieten wir die
weiterfihrende Beratung fir die Technolo-
gieeinfihrung. AuBBerdem Ubernehmen wir
Schulungen und Trainings fir Management,
Konstruktion und Fertigung.

ACADEMY FACTS

+ 13 Hightech-Schulungs-
zentren weltweit

+ Uber 20.000 Kursteilnehmer
pro Jahr

+ Modulares Trainingsangebot
mit >200 Kursen

+ 85 moderne DMG MORI
Schulungsmaschinen

+ 62 Klassenrdaume

+ Uber 2.500 Bildungsein-
richtungen mit DMG MORI
Maschinen ausgestattet

DMG MORI Academy GmbH
GildemeisterstrafBe 60

33689 Bielefeld, Deutschland
www.academy.dmgmori.com

insgesamt tiber 20.000 Kursteilnehmer.
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ADDITIVE MANUFACTURING - PROZESSKETTEN

ADDITIVE
MANUFACTURING

MIT PU

UND PULVERDUSE

[VASRESE | [

AUS EINER HAND

KONTURNAHE
KUHLKANALE

Optimale Ausrichtung des
Kihlmittelstrahls auf
die Werkzeugschneiden

LEICHTBAU-
STRUKTUR

30% Gewichtsersparnis bei
gleicher Torsionssteifigkeit

DIREKT ZUM
FERTIGTEIL

Der Aufbau auf einer HSK-Aufnahme
macht Stiitzstrukturen tberflissig

Konventionell nicht herstellbar:

Funktionsintegration und Leichtbaustrukturen

sichern kiirzere Zykluszeiten
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Laser Deposition Welding

SIEMENS NX
additive/ hybrid

Selective Laser Melting [(SLM)

CELOS

Kundenspezifische Fertigungslosungen:
Als Full-Liner fiir die additive Fertigung
metallischer Bauteile kombiniert DMG MORI
seine LASERTEC , LASERTEC
und LASERTEC Modelle mit konventi-
onellen CNC-Maschinen.

Jahrzehntelange Erfahrung im Werkzeugma-
schinenbau, in der Lasertechnik und in der
Pulverbetttechnologie machen DMG MORI zu
einem globalen Full-Liner fiir die additive
Fertigung von metallischen Bauteilen. Mit
umfassendem Knowhow entwickeln Ex-
perten an den ADDITIVE MANUFACTURING

EXCELLENCE CENTERN
spezifische Fertigungslosungen und traini-

anwendungs-

eren Kunden im Umgang mit den innovati-
ven Technologien. Die Kompetenz auf diesem
Feld flieBt auBerdem in die kontinuierliche
Weiterentwicklung der additiven Fertigung.
Das Resultat sind mittlerweile vier Prozess-
ketten rund um die LASERTEC
LASERTEC und LASERTEC
reihen. In Kombination mit konventionellen
CNC-Maschinen bietet DMG MORI ganz-
heitliche Losungen fir die additive Kom-
plettfertigung.

Bau-

VIER PROZESSKETTEN FUR DIE
ADDITIVE KOMPLETTBEARBEITUNG

ADDITIVE MANUFACTURING - PROZESSKETTEN

LASERTEC : Additive Fertigung
mittels Pulverdiise und konventionelle
Zerspanung in einer Aufspannung

Bereits seit fiinf Jahren ist DMG MORI mit
der LASERTEC 65 am Markt.
Die Maschine kombiniert Laserauftrags-
schweiBlen mittels Pulverdiise (Laser Depo-
sition Welding) und 5-Achs-Simultanfrasen
in einer Aufspannung, nach dem gleichen
Prinzip arbeitet das groflere Dreh-Fras-
zentrum LASERTEC 4300 . Das
Verfahren erlaubt es, Bauteile alternierend
aufzubauen und zu frasen bzw. zu drehen.
So konnen duBlerst komplexe Geometrien

d

FERTIGTEIL

3D hybrid

ADDITIVE
MANUFACTURING
MIT PULVERDUSE
Bauteilgrofe

max. g650mm,
Héhe 560 mm

ADDITIVE
MANUFACTURING

SLM " |\M PULVERBETT

Bauteilgréfe

max. 300x300x300mm

SPANENDE
BEARBEITUNG

SPANENDE

ADDITIVE MANUFACTURING MIT
PULVERDUSE IN KOMBINATION MIT:

FRASEN - LASERTEC 65 3D hybrid: -
BauteilgroBe max.: 8500 mm, Hohe 400 mm

TURN & MILL - LASERTEC 4300 3D hybrid:
BauteilgroBe max.: 8660 mm, Lange 1.500 mm

BEARBEITUNG

Y

v

SPANENDE

ADDITIVE

BauteilgréBe

BEARBEITUNG

MANUFACTURING
IM PULVERBETT

max. 300x300x300 mm

v

v
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ADDITIVE MANUFACTURING - PROZESSKETTEN

GLOBALER
FULL-LINER FUR
DIE ADDITIVE
FERTIGUNG

+ Einzigartig: Vier Prozessketten
in ADDITIVE MANUFACTURING
und spanender Fertigbearbeitung
aus einer Hand

+ 20 Jahre Erfahrung in Laser-
technik und SLM-Technologie

+ End-to-End-Kompetenz im
Bereich der additiven
Metallbearbeitung

+ Pulverbett (SLM) und Pulver-
diise (LDW) unter einem Dach
fur alle metallischen Werkstoffe
und Geometrien

+ LASERTEC 3D hybrid/
LASERTEC 3D: Erfolgreich
am Markt im Laserauftrags-
schweiflen mittels Pulverdiise

+ LASERTEC SLM: Pionier in der
Pulverbett-Technologie

+ Umfassende Beratungsdienst-
leistungen und Trainings, z. B.
fur die Konstruktion, die Material-
auswahl und die Definition von
Prozessparametern

LASERTEC 30 SLM
2. Generation

rePLUG Pulver-
modulsystem fir
Materialwechsel
<2 Stunden.
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Bearbeitung Stellen zerspant werden konnen,
die in separaten Fertigungsschritten nicht
erreichbar waren.

LASERTEC 65 3D: Passende Erganzung zu
einem bestehenden Maschinenpark

Die kompakte LASERTEC 65 3D fungiert als
5-achsige Maschine fir das reine Laser-
auftragsschweiflen mittels Pulverdiise. Die
Nachbearbeitung erfolgt auf externen
Fraseinheiten, so dass Produktionskapa-
zitaten optimal ausgelastet werden. Die
LASERTEC 65 3D hat einen etwa 40 Pro-
zent groferen Arbeitsraum als die hybride
Version und eine rund 45 Prozent kleinere
Aufstellflache. DMG MORI bietet die kom-
plette Prozesskette von der NC-Program-
mierung im CAD/CAM bis hin zur Nach-
bearbeitung auf DMG MORI Maschinen.
Beide Prozessketten im Laser Deposition Wel-
ding komplettiert DMG MORI durch die
NC-Programmierung im hybriden CAD/CAM
mit SIEMENS sowie Technologieparame-
tern aus einer Materialdatenbank sowie die
Prozessiberwachung und -dokumentation.

HIGHLIGHTS

+ Pulverbett mit 300 x300 x300 mm
Bauvolumen

+ CELOS: Durchgangige Softwareldsung
von der CAM-Programmierung bis zur
Maschinensteuerung

+ Offenes System: Individuelle Anpassung
aller Maschineneinstellungen und Pro-
zessparameter sowie uneingeschrankte
Wahl des Materialherstellers

LASERTEC 30 SLM: Zwei Prozessketten

mit additiver Fertigung im Pulverbett

Fir die additive Fertigung im Pulverbett
(Selective Laser Melting) hat DMG MORI die
LASERTEC 30 SLM im Angebot. Die zweite
Generation der Maschine hat einen Bauraum
von 300x300x300mm und bietet im neuen
Stealth Design optimalen Bedienkomfort.
Zwei Prozessketten ermdglichen die Pul-
verbetttechnologie: Additiv gefertigte Werk-
stlicke kdnnen auf einer Frasmaschine mit
der  erforderlichen  Oberflachenqualitat
nachbearbeitet werden. Zudem kann die
LASERTEC 30 SLM zuvor gefraste Grundplat-
ten oder -korper ganz ohne Stitzstrukturen
fertigstellen.

Als durchgangige Softwarelésung fir die
CAM-Programmierung und Maschinensteu-
erung rundet CELOS die Prozessketten mit
der LASERTEC 30 SLM ab. Dank des effizi-
enten Informationsflusses und der intuitiven
Bedienung garantiert die einheitliche Ober-
flache optimale Ablaufe in der Vor- und Nach-
bearbeitung additiv gefertigter Bauteile.

+ Ein Material pro rePLUG - Beliebige
Erweiterung des Materialspektrums
durch modulares Wechselsystem

+ Sicheres Pulverhandling durch
integrierte Peripherie inkl.
Pulverwiederaufbereitung

+ Hohe Prozessautonomie:
Leistungsstarke Duo-Filter-Anlage
mit automatischer Umschaltung

+ Optional: rePLUG RESEARCH fir
Material- und Prozessparameter-
entwicklung auf der Serienanlage



ABDITIVE MANUFACTURING - PROZESSKETTEN

FRASEN >
ADDITIVE
MANUFACTURING

IM PULVERBETT
DIREKT ZUM
FERTIGTEIL!

Die Frasbearbeitung von Grundplatten

und Grundk'drpern vor dem Additive BASIC TIBIA-PLATEAU
Mafle: 75 x57 x53mm

Material: Ti6Al4V

Schichtdicke: 50 pum

Bearbeitungszeit Frasen: 12 Min./Stk.
Bearbeitungszeit

Additive Manufacturing: 9Std. (9 Teile)

Manufacturing Prozess macht Stiitz-
strukturen Uberflissig und fihrt

direkt zum Fertigteil!

Dr. Rinje Brandis

Head of Consulting
“- Additive Manufacturing
————— REALIZER GmbH
rinje.brandis@dmgmori.com

1
Florian Feucht
Head of Sales and Application

REALIZER GmbH e

florian.feucht@dmgmori.com Jan Riewenherm

Product Manager
REALIZER GmbH
jan.riewenherm@dmgmori.com

SIEMENS
lngemuity for life

Mit NX und SINUMERIK

das Potential der additiven
Fertigung ausschopfen.

siemens.de/additive-manufacturing
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KUNDENSTORY - NHW 3D GMBH

INNOVATIVE PRODUKT-
UND FERTIGUNGS-
OPTIMIERUNG

M PULVERBETT

Das dreikopfige Team von NHW 3D, einem
Kompetenzzentrum fiir additive Verfahren,
optimiert fiir Kunden aus dem Automobil-
bau, der Luft- und Raumfahrttechnik sowie
dem Maschinenbau Fertigungsprozesse und
entwickelt individuelle Losungen von der
Idee Uber den Prototypenbau bis zur
Serienreife. Die Maglichkeiten und Kapa-
zitaten im Metall-Laserschmelzen hat
NHW 3D nach einem umfangreichen Feld-
versuch gemeinsam mit DMG MORI um eine
LASERTEC 30 SLM 2. Generation erweitert.

Rund 30% leichtere Werkzeuge durch
SLM-Technologie

.3D-Druck ist eine effiziente Losung, um kom-
plexe Bauteile herzustellen”, erklart Michael
Schmid, Geschaftsfiuhrer NHW 3D, die Kern-
kompetenz seines Unternehmens. Vor allem
die additive Fertigung von metallischen Werk-
stlcken gewinne zunehmend an Bedeutung.

rePLUG -
DAS PULVERMODUL
FUR MATERIAL-
WECHSEL <2 H

Das Beispiel eines Frasers, den NHW 3D fir
die Neher Gruppe produziert, zeigt den Nutzen
deradditiven Fertigung. Erwird auf einer HSK-
Aufnahme mit Warmarbeitsstahl aufgebaut.
Fir die notige Torsionssteifigkeit sorgt eine
stabile Stutzstruktur im Innern des Frasers.
.Sie macht das Werkzeug bei gleicher Sta-
bilitat 700g, rund 30 Prozent, leichter”, so
Michael Schmid. .Hinzu kommen filigrane
und oberflachennahe Kihlkanale, die wir
so ausrichten, dass der Kiihlmittelstrahl die
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Mit innovativen Ideen optimiert
NHW 3D die Bauteile seiner Kunden.

Schneiden im optimalen Winkel trifft.” Michael
Schmid sieht die groflen Vorteile additiver
Herangehensweisen: ,Im 3D-Druck erzielen
wir grofle Einsparpotenziale und verkirzte
Entwicklungszeiten bieten grof3ere Flexibilitat
im Produktentstehungsprozess - auch als
Erganzung zu herkdmmlichen Prozessketten.”
Konstruktion, Programmierung und eine auf-
wandige Frasbearbeitung kdnnen in solchen
Fallen zeit- und kostenintensiver sein als die
additive Fertigung.

Win-Win-Situation: Prozesssicherheit und
hochste Verfiigbarkeit durch gemeinsame
Weiterentwicklung

Seit NHW 3D den
Anspruch, die Entwicklung der Fertigungs-

der Grindung hat

technologien hautnah zu

begleiten. So
kam es zu einer engen Kooperation mit
DMG MORI, in der die jingste Generation
der LASERTEC 30 SLM im Rahmen eines
Feldtestprogramms gemeinsam weiterent-

wickelt wurde. ,Wir konnen bei HFM auf die
gesamte Peripherie an Fertigungstechno-
logien zuriickgreifen und die Neher Gruppe
war auch schon Entwicklungspartner von
DMG MORI”, erinnert sich Michael Schmid an
die Kooperation. Die praxisnahen Resultate der
Entwicklungspartnerschaft haben NHW 3D
nachhaltig Uberzeugt. Grof3e Pluspunkte der
LASERTEC 30 SLM seien die kompakte
Bauweise und der schnelle Pulverwechsel.
rePLUG nennt DMG MORI das Modulsystem.
.Der Austausch des Pulvermoduls dauert



KUNDENSTORY - NHW 3D GMBH

Die LASERTEC 30 SLM 2. Generation
ermoglicht uns, bestehende
Fertigungsprozesse mit innovativen
Ideen intelligent zu optimieren.

weniger als zwei Stunden”, bemerkt Isabel
Koschmieder, technische Modellbauerin bei
NHW 3D. rePLUG trage auch zur Arbeitssi-
cherheit bei: ,Das potenziell reaktive und zum
Teil lungengangige Pulver kann wegen des
geschlossenen Kreislaufs nicht austreten.”

Hohe Prozessautonomie durch
leistungsstarke Duo-Filter-Anlage

Das Thema Prozesssicherheit hat DMG MORI
bei der LASERTEC 30 SLM 2. Generation auch
im Bereich der Filteranlage bericksichtigt,
wie Christian Bender, bei NHW 3D zusténdig
flr additive Technologien und Vertrieb, erldu-
tert: .Die Maschine hat eine leistungsstarke

Michael Schmid, Geschéftsfiihrer NHW 3D
Isabel Koschmieder, technische Modellbauerin und

Christian Bender, ebenfalls technischer Modellbauer und zusténdig fir Vertrieb

Duo-Filter-Anlage, die automatisch zwischen
den Filtern umschaltet und so einen Filter-
wechsel auch ohne Prozessunterbrechung
ermoglicht. Das erhoht die Maschinenverfiig-
barkeit vor allem nachts und am Wochenende
ganz erheblich.”

Offenes System:

Individuelle Anpassung aller Maschinen-
einstellungen und Prozessparameter

Die LASERTEC 30 SLM 2. Generation ist mit
dereinheitlichenSteuerungs-undBedienober-
flache CELOS ausgestattet. ,Die Maschine
ist ein komplett offenes System. Das heif3t,
alle Maschineneinstellungen und Prozesspa-

Die LASERTEC 30 SLM 2. Generation ist mit der einheitlichen
Steuerungs- und Bedienoberfldche CELOS ausgestattet.

rameter lassen sich individuell anpassen”,
gibt Christian Bender einen Einblick in die
Praxis. Das gebe ebenso Spielraum in der
Fertigung wie die uneingeschrankte Wahl des
Materialherstellers. ,Durch solche Freiheiten
kénnen wir sehr kundenorientiert arbeiten”,
erganzt Michael Schmid. ,Unser Ziel besteht
darin, Fertigungsprozesse mit innovativen
Ideen intelligent zu optimieren und rundum
schone Bauteile zu drucken. Hier ist die neue
LASERTEC 30 SLM 2. Generation ein wichtiger
Bestandteil.”

«

NHW 3D GMBH FACTS

+ 2016 in Ostrach als Tochter
des Modell- und Formenbauers
HFM, der Neher Group, eines
Herstellers fur Prazisionswerk-
zeuge, und der w3 GmbH, eines
Mediendienstleisters, gegriindet

+ Kompetenzzentrum fur
additive Verfahren

+ Kunststoff-Lasersintern,
Stereolithografie und
Metall-Laserschmelzen

&
NHW 3D

NHW 3D GmbH
Ostergasse 10-3

88356 Ostrach/Kalkreute,
Deutschland
www.nhw3d.de
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KUNDENSTORY - SCHAEFFLER TECHNOLOGIES AG & C0. KG

WIRTSCHAFTLICHE
PROZESSE DURCH HYBRIDE
KOMPLETTFERTIGUNG

MIT DER PULVERDUSE

Mit weltweit tiber 90.000 Mitarbeitern, rund
170 Standorten in iber 50 Landern und
18 F&E-Zentren gilt Schaeffler als eines
der innovativsten Technologieunternehmen
sowohl im Automobilbau als auch in zahl-
reichen Industriebranchen. In der Fertigung
von Werkzeugen, Prototypen und Montage-
vorrichtungen wird unter anderem die addi-
tive Fertigung (AM) eingesetzt. Ein eigener
AM FabShop am Standort Herzogenaurach
entwickelt zukunftsweisende Losungen, die
zu stabilen Prozessen und optimierten Pro-
dukten fiihren. Im Bereich des 3D-Drucks

é[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

metallischer Bauteile nutzt Schaeffler seit
2017 fiir das Pulverauftragsschweiflen eine
LASERTEC 65 3D hybrid von DMG MORI.

Multimaterial / Gradierte Materialien

Als innovationsorientiertes Unternehmen
sucht Schaeffler permanent nach wegwei-
senden Losungen, eigene Fertigungspro-
zesse und Produkte fir seine Kunden zu
optimieren. Durch effizienten Einsatz neuer
Technologien lassen sich zum Beispiel im
Werkzeugbau signifikante Rationalisierungen
erreichen. ,Daran hat der metallische 3D-

Basierend auf dem stabilen
monoBLOCK Konzept vereint

die Maschine 5-achsiges
Pulverauftragsschweiflen mittels
Pulverdiise und 5-Achs-Simultan-
frasen in einer Aufspannung.

Druck einen zunehmend grofien Anteil”, weil3
Carsten Merklein, Leiter Additive Manufac-
turing Corporate Toolmanagement & Proto-
typing. Kreative Projekte im AM FabShop
sollen additive Prozesse fordern.

Additive Fertigung als Teil des

gesamten Prozesses

Eines der Herzstlicke fir diese Entwicklungs-
arbeitist seit 2017 die LASERTEC 65 30 hybrid
von DMG MORI. ,5-achsiges Pulverauftrags-
schweiflen mittels Pulverdiise und 5-Achs-
Simultanfrasen in einer Aufspannung bieten



#a\m

Mit der

LASERTEC 65 3D hybrid
konnen wir Bauteilen
neue Materialeigen-
schaften verleihen.

Carsten Merklein

Leiter Additive Manufacturing

Corporate Toolmanagement & Prototyping
bei Schaeffler

Der Wechsel zwischen Laserauftragsschweiflen und Frasbearbeitung

KUNDENSTORY - SCHAEFFLER TECHNOLOGIES AG & C0. KG

véllig neue Moglichkeiten im Design”, so Udo
Ringler, Team Koordinator im AM FabShop.

.Mit der Pulverdise tragen wir beispiels-

weise herausgebrochenes Material an einem
gebrauchten Werkstick wieder auf, die Fras-
bearbeitung stellt den Originalzustand wie-
der her.” Eine solche Reparatur sei mitunter
glinstiger und schneller als der konventio-
nelle Fertigungsprozess eines Ersatzteils.

.Die LASERTEC 65 3D hybrid erméoglicht uns

vollkommen neue Werkstiickeigenschaften,
wie Hartegradienten im Werkstiick oder
Multi-Material-Bauteile.”

Am Beispiel eines Werkzeuggrundgestells
flr eine Presse verdeutlicht Carsten Merklein
die Wirtschaftlichkeit: , Als Grundkdrper dient
gefrastes Plattenmaterial aus Warmarbeits-
stahl, auf das die LASERTEC 65 3D hybrid
zwei Sdulen aufbaut. Diese werden anschlie-
Bend gefrast.” Die Herausforderung habe im
Verhalten des Grundkorpers unter der Hit-
zeeinwirkung des Laserstrahls und in der
Festigkeit des fertigen Bauteils gelegen.

.Urspringlich haben wir das Werksttick kom-

plett aus einem Rohling gefrést.” Dieser sei
zum einen schwerer zu beschaffen als das
Plattenmaterial und der Materialeinsatz sei
deutlich grofler.

Da die LASERTEC 65 3D hybrid in der Lage
ist, auch unterschiedliche Materialien im
Aufbauprozess aufzutragen, ergeben sich
fir Schaeffler zusatzliche Maglichkeiten,
wie Carsten Merklein ausfihrt: ,Dadurch
kénnen wir Bauteile mit unterschiedlichen

ermdglicht die Fertigung hochkomplexer Bauteile und Reparaturen an

defekten Werkstiicken.

Materialeigenschaften versehen - genau an
den Stellen, wo sie erforderlich sind.” Dies
optimiere Werkstlicke beispielsweise hin-
sichtlich der Festigkeit, des Verschleifles oder
der Schmiereigenschaften.

Zukunftsthemen mit 3D-Druck fordern

Die Entwicklung der unterschiedlichen addi-
tiven Einsatzmdglichkeiten treibt Schaeffler
voran - auch mit Blick auf Produkte fir den
Automobilbau und die Industrie: ,Wenn wir
an Elektromobilitat oder andere Zukunfts-
themen denken, istder Leichtbau einwichtiger
Bereich, den wir durch intelligente Ideen im
3D-Druck mitgestalten werden.”

SCHAEFFLER FACTS

+ Uber 90.000 Mitarbeiter
weltweit

+ Rund 170 Standorte und
18 F & E-Zentren

+ AM FabShop in
Herzogenaurach fur kreative
Projekte im 3D-Druck

SCHAEFFLER

Schaeffler Technologies AG & Co. KG
Industriestrafle 1-3
91074 Herzogenaurach

Deutschland -
www.schaeffler.com

Seit 2017 arbeitet Schaeffler im AM FabShop mit einer LASERTEC 65 3D hybrid.
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LASERTEC 75 SHAPE

INDIVIDUELLE UND
REPRODUZIERBARE
TEXTUREN AUCH
IN DREIDIMEN-
SIONALEN FREI-
FORMFLACHEN

HIGHLIGHTS

+ Hochste Wiederholgenauigkeit
und Reproduzierbarkeit

+ Verschiedene Faserlaser fir
unterschiedlichste Anwendungen

+ Oberflachenstrukturen ohne
umweltschadliches Atzen

+ Integrierter NC-Schwenkrundtisch
(Werkstlcke bis zu
2840x520mm/1.000 kg)

+ Hochste Stabilitat und Lang-
zeitgenauigkeit, gekihlte
Antriebsmotoren sowie direkte
Wegmesssystemein allen Achsen
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erglichen mit
konventionellen
Ablaufen ist das
Lasertexturieren

in vielen Fallen
deutlich tberlegen.

Corinna Lindinger
Geschéftsfiihrerin
von TFM GmbH

KUNDENSTORY - TFM TECHNOLOGIE FUR METALLBEARBEITUNG GMBH

LASERTEXTURIEREN
ALS INVESTITION IN DIE

ZUKUNFT

Individuelle Oberflachen und absolute
Reproduzierbarkeit: Als erstes Unterneh-
men in Osterreich nutzt TFM im Werkzeug-
und Formenbau eine LASERTEC 75 Shape
von DMG MORI.

Fachkundiges Personal und innovative Ferti-
gungstechnologien sind bei der TFM Techno-
logie fir Metallbearbeitung GmbH seit ihrer
Grindung 1996 Stutzpfeiler des geschaftli-
chen Erfolgs. Mit einem ganzheitlichen Leis-
tungsspektrum von der Konstruktion bis zur
finalen Abnahme der anspruchsvollen Werk-
zeuge und Formen steht TFM seinen Kun-
den zur Seite. Diese kommen aus den unter-
schiedlichsten Branchen, beispielsweise der
Spielzeugindustrie, der Konsumelektronik,
der Verpackungsindustrie und dem Auto-

GRENZENLOSE
DESIGN-
FREIHEITEN MIT
LASERTEXTURIEREN

mobilbau. Einen Schritt in die fertigungs-
technische Zukunft hat das Unternehmen
mit der LASERTEC 75 Shape von DMG MORI
gemacht. Sie ermdoglicht das individuelle
Lasertexturieren von 3D-Freiformflachen

und bietet somit nahezu grenzenlose Design-
freiheiten bei der Gestaltung von Werkzeugen
und Formen.

Steigende Qualitatsanforderungen und kurze
Lieferzeiten bestimmen das Tagesgeschaft
im Werkzeug- und Formenbau. ,Darauf
reagieren wir mit standiger Prozessoptimie-
rung”, erklart Corinna Lindinger, Geschafts-
fihrerin von TFM und Tochter des Firmen-
grinders Gunther Lindinger. So stelle man
die vorhandenen Technologien auf den Priif-
stand und halte Ausschau nach neuen Bear-
beitungsmethoden. ,So war es im Fall der
LASERTEC 75 Shape”, erinnert sich Michael
Reitberger, zustandig fur den Vertrieb und die
technische Betriebsleitung bei TFM.

Prozessoptimierung durch Lasertexturieren
Das Lasertexturieren war fir TFM ein
wichtiger Schritt, die eigenen Prozesse zu
optimieren und das Leistungsspektrum
auszubauen. ,Wir haben diese Technologie
als erstes dsterreichisches Unternehmen
im Portfolio und sehen grofles Potenzial fiir
die Zukunft®, zeigt sich Corinna Lindinger
optimistisch. Verglichen mit konventionellen
Ablaufen sei das Lasertexturieren in vielen
Fallen deutlich Uberlegen. ,Die Elektroden-
fertigung und das Erodieren sind Prozess-
schritte, die wir durch die LASERTEC 75
Shape einsparen, was unsere Durchlauf-
zeiten erheblich reduziert”, erklart Michael
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Mit einer ganzheitlichen Philosophie unterstitzt
TFM seine Kunden von der Konstruktion bis zum
fertigen Bauteil.

Reitberger. Das steigere die Flexibilitat
in der Produktion und erlaube eine
schnellere Lieferung. .Ein weiteres Argu-
ment fir die DMG MORI Maschine ist der
grofle Arbeitsraum.” Mit Verfahrwegen
von 750x650x560mm (X/Y/Z) und einer
Tischbeladung von bis zu 600kg ist TFM in
der Lage, auch grofle Werksticke effizient
zu texturieren.

Individuelle Designs und

absolute Reproduzierbarkeit

Die Oberflachentexturen in den Formen ver-
leihenden fertigen Produktenihreinzigartiges
Aussehenundeine eigene Haptik. Hier punktet
das Lasertexturieren gegeniber konventi-
onellem Atzen gleich doppelt: Zum einen
haben Konstrukteure grofe Designfreiheiten
und konnen individuelle Texturen bereits
am PC erstellen, zum anderen sind diese Tex-
turen jederzeit reproduzierbar bei absoluter

g -2 8

Verglichen mit konventionellen Ablaufen ist das
Lasertexturieren in vielen Fallen deutlich tiberlegen, weil
Prozessschritte wie Erodieren und Atzen wegfallen.

Wiederholgenauigkeit. .Dem Ganzen liegt eine
durchgangige, digitale Prozesskette zugrunde -
von der Idee bis zum fertigen Kunststoffteil”,
erganzt Michael Reitberger. Zudem profitiere
man von der hohen Konturschéarfe bei der
Laserbearbeitung.

Die Texturen lassen sich sowohl in CAD-
Programmen als auch mit Grafikprogrammen
erstellen. Der Scan eines 3D-Objektes ist
ebenfalls moglich. Basis ist am Ende immer
eine Bitmap-Datei, in der die Textur Uber
Graustufen dargestellt wird. ., Die definierte
Textur kommmt so zustande, dass der Laser
die dunklen Flachen starker abtragt als helle
Flachen - und zwar 5-achsig auch in drei-
dimensionalen Freiformflachen”, beschreibt
Christian Redtenbacher die Funktionsweise.
Nach 15 Jahren im Frasen habe er es hier mit
einer ganzlich neuen Herangehensweise zu
tun. ,Die Schulung bei DMG MORI hat alle

erforderlichen Grundlagen vermittelt. In der
Praxis lernen wir seitdem das Potenzial der
LASERTEC 75 Shape kennen.”

Wettbewerbsfahigkeit sichern

In weiterbildenden Schulungen wie im Fall
des Lasertexturierens, aber auch in der Aus-
bildung von Nachwuchskraften sieht Corinna
Lindinger einen wesentlichen Beitrag zur
Starkung des Unternehmens: ,Es erfordert
einerseits viel Knowhow, das Potenzial
moderner Fertigungstechnologien voll aus-
zuschopfen, andererseits wird es immer
schwerer, gute Fachkrafte zu finden.”

Die LASERTEC 75 Shape hat schnell gezeigt,
wo sie ihre Starken ausspielt. Darauf werde
TFM aufbauen, so Michael Reitberger: ,Von
den effizienteren Prozessen und den ganz
neuen Gestaltungsmoglichkeiten werden be-
stehende wie auch neue Kunden profitieren.”

«

LASERTEC 45 Shape LASERTEC 50 Shape LASERTEC 75 Shape LASERTEC 125 Shape LASERTEC 210 Shape
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2017 hat TFM sein Leistungsspektrum
um das Lasertexturieren auf einer
LASERTEC 75 Shape erweitert.



Foto
TFM Technologie GmbH

-

Die LASERTEC 75 Shape ist Teil
unserer kontinuierlichen
Prozessoptimierung fur den
Werkzeug- und Formenbau.

Corinna Lindinger

Geschéftsfihrerin von TFM GmbH und
Michael Reitberger

zusténdig fir den Vertrieb und

die technische Betriebsleitung

TFM FACTS

+ 30 Mitarbeiter in Traun

+ Breites Kundenspektrum
von Konsumelektronik
bis Automobilbau

+ Ganzheitliches Leistungsport-
folio von der Konstruktion bis
zur finalen Abnahme

L

'7%'«...

TFM - Technologie fir

Benjamin Krummenauer Metallbearbeitung GmbH

Product Manager LASERTEC Shape Ganglgutstrafe 87b

SAUER GmbH 4050 Traun, Osterreich

benjamin.krummenauer@dmgmori.com www.tfm.at
www.lasertexturieren.at |
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LASERTEC SHAPE

FILIGRANE OBER-
FLACHENSTRUKTUREN
PRAZISE, SCHNELL
UND REPRODUZIERBAR

+ Unbegrenzte Mdglichkeiten beim
Design von individuellen Strukturen
(optisch und technisch)

+ Umweltfreundlich, reproduzierbar und

Substitution von Arbeitsschritten gegenlber
der konventionellen Atztechnik
+ Neueste Scanner-Technologie mit
Scangeschwindigkeiten bis zu 30m/s
- Reduzierung der Prozesszeit um bis zu
69 % fur geringere Kosten pro Bauteil
- Verbesserte Texturqualitat bei
hohen Prozessgeschwindigkeiten
fir filigrane Strukturen
+ Voll digitalisierte Prozesskette zum Erzeugen
von Oberflachenstrukturen
+ Ganzheitliche Prozesssteuerung durch
ein Bedienpult mit CELOS und integrierter
LASERSOFT 3D APP; vom Graustufen-Bitmap
bis zum fertig texturierten Bauteil (nicht fir
LASERTEC 45 Shape)

O340

Mehr zur LASERTEC-Baureihe
finden Sie unter:
lasertec-shape.dmgmori.com
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KUNDENSTORY - WEBER MANUFACTURING

BIS ZU 70 0/0

SCHNELLERE AUF-
TRAGSABWICKLUNG

Viele Unternehmen behaupten von sich,
zur Welt-Spitzenklasse zu gehoren. Weber
Manufacturing Technologies Inc. ldsst es
aber mit vollmundigen Versprechen nicht
getan sein - das Unternehmen nimmt auch
entsprechendes Geld in die Hand, um seinem
Anspruch gerecht zu werden. Als Prasident
Chris Edwards und sein Team mit Anfragen
nach immer mehr und immer grofleren
Formen bei zunehmend kiirzeren Liefer-
fristen konfrontiert wurde, wandten sie
sich an den Werkzeugmaschinenhersteller
DMG MORI, und das nicht zum ersten Mal.
Das DMU 340 P 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum glanzt mit Verfahrwegen von 3.400 mm
in X- und Y-Achse, einem 2.600 mm-Tisch,
einer maximalen Beladung von 20.000kg.
Damit ist es das grofite Bearbeitungs-
zentrum von ganz Ontario in DMU-
Design. Weber erwarb zusatzlich eine
DMC 85 monoBLOCK mit drei Paletten,
eine weitere DMC wird dieser folgen. Auf
die Frage ,Warum DMG MORI?“ macht
Edwards keinen Hehl aus seinen Entschei-
dungsgriinden. ,.In der Welt der Werkzeug-
maschinen ist DMG MORI immer noch
der Mercedes.”

Die Herstellung sehr grofler und komplexer
Formen und anderer Werkzeuge gehort zur
Kernkompetenz von Weber. Viele dieser Pro-

3.400mm VERFAHR-
WEG UND 20.000 kg
BELADUNG

dukte werden aus mit 99,8% Anteil nahezu
reinem Nickel hergestellt. Vizeprasident Brent
Hale: .Unsere Marktlicke ist die Konstruk-
tion und Fertigung von Werkzeugen mithilfe

éé DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

des speziellen NVD-Prozesses, der Nickel-
Gasphasenabscheidung. Wir sind weltweit
der einzige Hersteller, der diese Technik in
groflem Mafstab kommerziell einsetzt.”

Fertigen von grofien Nickelformen mit
Toleranzen von Hundertstel-Millimetern
Zumindest teilweise liegt es auch am Erfolg
dieser hochwertigen Nickelwerkzeuge, dass
die Unternehmensfihrung bei Weber ge-
zwungen war, ihre Kapazitaten durch neue
Maschinen von DMG MORI auszubauen. Der
Werkzeughersteller bearbeitet daneben aber
auch grof3e Mengen von Invar, Stahl, Alumi-
nium und Kunststoff. Die fur das Abtragen
grofer Materialmengen erforderliche Stei-
figkeit bei gleichzeitig hochsten Anforderun-
gen an die Genauigkeit war bei Weber die
Grundlage der Entscheidung fir DMG MORI.
Hale erlautert: \Wir konnen Toleranzen von
+0.05mm bei einem Metallblock von
1.500x2.400 mm einhalten, und das ist bei
einem derart groflen Werkstick wirklich
phantastisch. Diese Mdglichkeiten haben uns
ebenso wie die zunehmend strengeren Vor-
gaben unserer Kunden dazu veranlasst, in
neue Werkzeugmaschinen-Technologie zu
investieren.”

Hohere kinematische Prazision durch

DMG MORI Technologiezyklen

Die neu angeschafften Maschinen haben die
Grenzen der Technologie bei Weber entschei-
dend ausgeweitet. Die integrierten ,Technolo-
giezyklen” des Maschinenherstellers ermdg-
lichen es beispielsweise, die kinematische
Genauigkeit mithilfe einer einfachen Test-
routine einer automatischen Eigenprifung
und Justierung zu unterziehen. Die Werk-
zeugmessung im laufenden Prozess und die
Werkzeugbruch-Uberwachung, der Schutz
der Maschine vor Uberlastung und die
Schwingungskontrolle verbessern das End-
ergebnis jedes Bearbeitungsprozesses und

schitzen zugleich teure Betriebsmittel. Aufler-
dem unternimmt Weber mit der HSK 100-
Spindel der DMU 340 P einen ersten Ausflug
in die Welt der HSK-Werkzeugsysteme. Die
bislang damit erzielten Ergebnisse sprechen
daflr, dass es nicht der letzte sein wird.

Hale: ,Es ist nicht ungewdhnlich, sich durch
Massen von CAT 50-Haltern so zu blockieren
wie wir. Wenn Sie 20 Maschinen und fur jede
Maschine 50 Werkzeughalter haben, ist der
Wechsel zu einem neuen Standard finanziell
eine schwerwiegende Entscheidung. Aber
wir haben den Sprung zu HSK nun endlich
gewagt, und dabei werden wir auch in Zukunft
bleiben. Die Werkzeugstandzeit ist langer, die
Werkstlck-Genauigkeit und das Finish sind
besser, alles lauft einfach wie geschmiert.”



1. Anspruchsvolle 5-Achs-Bearbeitung auf der DMC 85 monoBLOCK 2. Mit einem
Wechsler fiir drei Paletten arbeitet die DMC 85 monoBLOCK bis zu 20 Stunden autark
3. Die DMU 340 P fertigt gro3e Werkstiicke mit einer Genauigkeit von +0,05 mm

Mit der

DMC 85 monoBLOCK
R werden wir eine
Rund-um-die-Uhr-
Fertigung erreichen.

Chris Edwards

President

Business Manager - Nickel Vapor
Coated Graphite [NVCG)

KUNDENSTORY - WEBER MANUFACTURING

24/7-Produktion auf der

DMC 85 monoBLOCK

Hier muss auch die Palettierung berick-
sichtigt werden. Die DMC 85 monoBLOCK
mit ihrem Drei-Paletten-System lauft jetzt
seit vier Monaten, wobei die zweite Maschine
schonimHerbstin Betrieb genommenwerden
soll. Gemeinsam versprechen die beiden
Maschinen eine erhebliche Steigerung des
Durchsatzes. Edwards erlautert: ,Da unsere
Zykluszeiten relativ lang sind, kommen wir
bereits jetzt pro Maschine auf wéchentlich
10 bis 20 Stunden des unbeaufsichtigten
Betriebs. Mit der DMC 85 monoBLOCK wer-
den wir aber einen Rund-um-die-Uhr-Betrieb
erreichen und das auch an Wochenenden.”

.Insgesamt sind wir sehr zufrieden mit den

Ergebnissen unserer Entscheidung. Die Zu-
sammenarbeit mit den Mitarbeitern von
DMG MORI war ausgezeichnet und ins-
besondere die DMU 340 P hat uns eine
reduzierte Einrichtungszeit bei weiterer
Steigerung der Werkstiickqualitat ermdg-
licht. Dadurch konnen wir Auftrage jetzt
um zwischen 30 und 70 Prozent schneller
ausfihren, was die Maschine fiir zusatz-
liche Arbeiten freimacht und uns bei der
Ausweitung unseres Geschéftes unterstitzt.”

«

WEBER FACTS

+ Internationaler Werkzeugbau
auf Bestellung, Werk in Midlands

+ Gegrindet 1962

+ Werkzeuge fir Automobil-
komponenten (Innen- und
AuBenteile), Luftfahrtkom-
ponenten sowie Produkte fur
die Gebaudeausstattung,
wie etwa Spilen und Wannen

+ 230 Mitarbeiter, Flache 12.500 m*

EBE

Weber Manufacturing Technologies Inc.
16566 Highway 12, P.0. Box 399

Midland, Ontario, Kanada L4R 4L1
www.webermfg.ca
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5-ACHS PORTFOLIO

5-ACHS-FRASEN

TECHNOLOGIEFUHRER SEIT
UBER 39 JAHREN

WERKZEUG- &
FORMENBAU

Kihlergrill
Material: Kohlenstoffstahl
Schlichtbearbeitung

auf DMU 210 P
BauteilgrdBe:
1.570x 950 x578 mm

AEROSPACE MASCHINENBAU GETRIEBEBAU

Getriebegehduse Tischkonsole Spiralkegelrad

fur Turbinen-Aggregate Material: Grauguss Material: Einsatzstahl Bis zu 80 % gesteigerte volumetrische
Material: Aluminium Hochprazise Schlichtbearbeitung Komplettbearbeitung mit Drehen, Genauigkeit; durch 500 Stunden
Bohrungen besser als H5 und 5 Seiten-Frasen Bohren, Verzahnungsfrasen manuelles Schaben an den Fiihrungs-
Lagetoleranzen: 12-15ym Form- und Lagetoleranzen: Verzahnungsqualitdten DIN <5 anlagen und Fiihrungsauflagen.

im Bereich von 10 um
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b-ACHS PORTFOLIO

FUR JEDES WERKSTUCK DIE RICHTIGE 5-ACHS-LOSUNG

+ 5-Achs-Losungen: Schwenkrundtische, Schwenkfraskopfe
als A- oder B-Achse und Wechselfraskopfe
+ Verfahrwege bis 6.000 mm und bis zu 120t max. Werkstiickgewicht
+ MASTER-Spindeln bis 30.000 min~', oder 1.800 Nm,
inkl. 36 Monaten Gewahrleistung ohne Stundenbegrenzung
+ Hochste Dauergenauigkeit durch Linearantriebe mit bis 2g Beschleunigung
+ Maximale Prazision durch direkte Messsysteme von MAGNESCALE
+ Neueste 3D Steuerungstechnologie:
CELOS mit SIEMENS, CELOS mit HEIDENHAIN und CELOS mit MAPPS

DMG MORI 5-ACHS PORTFOLIO

rundtisch

Fahrstander s

(Kopf-Tisch)

HBZ lan W o
(Schwenkrundtisch) 154 Pﬁ_ En

| | | | |
200 00 1.000 1.700 3.400 6.000
X-Achse (mm)

[.IPRECISION 3-FACH HOHERE GENAUIGKEIT

+ 500 Stunden schaben 15um volumetrische
™ Genauigkeit

an den Fihrungsauflagen
+ 80% hohere volumetrische
Genauigkeit bis <15pm
+ Positioniergenauigkeit

e
>100um
5-Achs-

von bis zu 3um
+ Individuelle Optimierung Maschi
. aschinen
beim Anwender PN el rsieln : anderer
+ Verfiigbar fir die duoBLOCK und Hersteller
Portalbaureihe (210/270/340)

1.000 mm

7%;4/' Mindestens 3-fach héhere Genauigkeit

1.000mm im gesamten Bearbeitungsbereich.
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DMG MORI - SPINDEL-GEWAHRLEISTUNG

ORIGINAL

SPINDELSERVICE

DMG MORI REPARIERT

MIT FUNKTIONS-GARANTIE

/UM FAIRSTEN PREIS

HIGHLIGHTS

+ Fair-Preis Garantie fiir den Spindel-Service
+ Uber 2.000 Spindeln weltweit, sofort verfiigbar!
Mehr als 96 % Lager-Verflgbarkeit

+ Neu- und Tauschspindel-Service innerhalb von 24 Stunden;

alternativ: kostenglnstige Spindel-Reparatur durch den
Hersteller innerhalb weniger Werktage

+ Unsere Spindel-Experten tauschen und reparieren
Ihre Spindel mit Hersteller Knowhow und verwenden
nur Original-Ersatzteile

+ DMG MORI ost Ihr Spindel-Problem schnell und ehrlich:
Reparatur via Drittanbieter fordern haufig Folgeeinsatze!

- /
-.-/

DMVIG MORI
HAUSAUSSTELLUNG

LASSEN SIE

NICHT JEDEN AN
¢ DAS HERZ IHRER
MASCHINE

Niemand kennt das Herz der
Maschine so gut wie sein
Hersteller. Wir reparieren
zum fairsten Preis.

Dr. Christian Hoffart
Geschéftsfiihrer, DMG MORI Spare Parts GmbH

Fiir einen Top Preis:
Tel.: +49 8171817 4440, spindle@dmgmori.com

36 MONATE GEWAHR-
LEISTUNG AUF ALLE
MASTER-SPINDELN OHNE
STUNDENBEGRENZUNG

+ Technologie-Partnerschaft als Basis des Erfolgs

+ Vacrodur als neuer Werkstoff fir Spindellager

+ Glltig ab sofort fir alle speedMASTER,
powerMASTER, 5X torqueMASTER, compactMASTER
und turnMASTER-Spindeln bei einer Neumaschine

SAVE THE DATE
22.01.-26.01.2019

EVENT HIGHLIGHTS

+ Automation

+ Integrated Digitization
+ Additive Manufacturing
+ Technology Excellence

DMG MORI
live erleben ),
events.dmgmori.com
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