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All eyes on:
Die
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Innovation

Die Welt der Komplettbearbeitung erfindet sich neu.-
WEFL ist im Zeichen der Innovation und der neuen
technischen Moglichkeiten ganz vorne dabei.
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Stelermark. Mit allen Sinnen genief3en.

Eine Stadt und ein Fluss. Graz und die Mur. Die Mur hat der Stadt eine zusétzliche
Etage geschaffen. Weil sich der lebhafte Fluss in s_e_inem Bett immer tiefer
eingrabt, folgen ihm die Grazer einfach. Bauen eine naturnahe Uferpromenade.
Stellen eine schwimmende Insel aus Stahl ins Wasser und genieBen auf dem
muschelformigen Gebilde nicht nur ihren Kaffee, sondern auch eine gewisse
Abgeschiedenheit - ein Inseldasein eben. Und lassen die Gedanken treiben,
vielleicht zu Schlossern und Thermen, zu Kurbiskerndl und Wein, zu allem was
die umliegende Steiermark beitrdagt, um Graz so liebenswert und konkurrenzlos

zu machen. Aber das ist wohl schon eine andere Geschichte...
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.Das Wort Krise setzt sich im
Chinesischen aus zwei Schrift-
zeichen zusammen - das eine
bedeutet Gefahr und das andere
Gelegenheit. Wir ergreifen in

“diesem Fal} die Gelegenheit.”

Norbert Jungreithmayr
L A

EDITORIAL

Geschatzte Kunden,

liebe Leserinnen und Leser,

Was jetzt? Wir bleiben am Ball.

Die Corona Krise als auch der Riickgang der Konjunktur for-
dern uns alle und fiihren uns an unsere Grenzen. Wo diese Kri-
se hinfiihrt oder welche konkreten Auswirkungen noch dadurch
entstehen, ist schwer zu sagen. Was wir aber wissen ist, dass
wir alle gefordert sind auf vollig neue Weise zu denken, um auf
dem Markt bestmaoglich zu agieren. Viele von uns haben sich
in den letzten Monaten zu Online-Kommunikationsexperten
entwickelt, um Kunden und Partnern in dieser schwierigen Zeit
nach wie vor Rede und Antwort stehen zu konnen. Auch mit In-
novationskraft lassen wir in der Krise nicht nach. So ist die Wei-
terentwicklung von Produkten, Software und Dienstleistungen
fir uns unumganglich.

In der letzten Ausgabe unseres Kundenmagazins ,Complete”
haben wir Ihnen nicht zu viel versprochen. Wir bleiben am Ball.

Ein zentrales Thema ist unter anderem die Erweiterung unse-
res Produktportfolios um ein neues Maschinenmodell, welches

Kenneth Sundberg
Managing Director After Market Sales CEO

Norbert Jungreithmayr

sich gleichermaf3len durch ein innovatives, modernes Design
als auch technischer Performance und Vielfaltigkeit auszeich-
net. Der mafigebliche Aspekt der Automatisierung ist ebenso
Thema und wurde in die Entwicklung der Maschine miteinbe-
zogen. Wir freuen uns sehr, lhnen in dieser Ausgabe bereits
einen kleinen Einblick auf unsere neue M20 MILLTURN geben
zu konnen.

Im Bereich unseres After Market Sales riicken Themen wie
Online-Trainings, Webinare, ein Online-Werkzeugkatalog, aber
auch die Online-Vermittlung von Kapazitaten immer mehr in
den Vordergrund. Das Lésungswort ist ,myMILLTURN" - unser
multifunktionales Kundenportal.

Trotz dieser schwierigen Zeit freuen wir uns, Ihnen die neues-
ten Innovationen und Weiterentwicklungen aus dem Hause WFL
prasentieren zu diirfen. Wir sehen die Krise als Gelegenheit und
sind bereit, an ihr zu wachsen.

Ihr WFL Management-Team

Giinther Mayr
Managing Director Sales and Technologies
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HINTER DEN KULISSEN

Das geistige und digitale Handwerk

des Erschaffens

Einblicke in die Welt von Wolfgang Gattemayr
und der Konstruktion.

ALL EYES ON

M20 MILLTURN

Mit Smart Machining zur hochsten Flexiblitat
und Performance.

ERFOLGSSTORY:

DESCH ANTRIEBSTECHNIK

Auf den Zahn gefrast

Mit bereits sieben verschiedenen MILLTURN
Komplettbearbeitungszentren produziert DESCH
Antriebslosungen fiir unterschiedliche Branchen.

ALL EYES ON

Die WFL Schneckenprogrammierung

Die hauseigene Simulations- und Programmier-
software CrashGuard Studio ermdglicht eine einfache
werkstattnahe Programmierung mittels Programmier-
editor MillturnPRO. Die Moglichkeit der Schnecken-
programmierung ist die neueste Errungenschaft.

WIR LIEBEN...

Steiermark

Berge und Schluchten, Tradition und Moderne:
lassen Sie sich von der Steiermark verzaubern.

ALL EYES ON

Komplettbearbeitung von Futterteilen

Bei Futterteilen mit Durchmessern, welche oft
gleich oder um das Vielfache grofler der Werkstiick-
lange sind, konnte sich WFL im Laufe der Jahre
einen Vorteil erarbeiten.

ERFOLGSSTORY: HOFFMANN GROUP

An der Grenze der Belastbarkeit

Hier werden Werkzeuge gnadenlos bis an ihre Grenzen
belastet. Was am Ende bleibt, sind jede Menge Spane
und wertvolle Werkzeugdaten.
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ALL EYES ON

Komplettbearbeitung von Rotoren mit verander-
licher Steigung

Erfahren Sie alles Uber die Moglichkeiten zur
Komplettbearbeitung von gedrehten Rotoren.

PREMIUM PRE-OWNED

Ein zweites Leben fiir die Maschine

Im Zeitalter der Schnelllebigkeit und des Fortschritts
haben Qualitat und innovative Losungen nachhaltige
Bestandigkeit.

ALL EYES ON

MafBigeschneiderte Automationslosungen
WEFL und FRAI stehen mit ihren mafigeschneiderten
Automationslosungen von Komplettbearbeitungs-
maschinen fir hochste Kompetenz.

INDUSTRIE 4.0

myMILLTURN

Ab sofort konnen sich MILLTURN Kunden im Portal
myMILLTURN registrieren.

NEUHEIT

Die FLANX Neuheit

WFL GearCAM - die CAD/CAM-L6sung fir flexibles
Verzahnungsfrasen

CLOSER THAN YOU THINK
Im Fokus
WEFL Niederlassung Toulouse, Frankreich

VORTEIL

Der Vorteil der MILLTURN Automation

Q Geplante Produktionszeit

Produktionszeit netto

(finale Teile)

Gesamtkosten pro
Produktionsstunde

8064
6899 101,10 €
61,90 €
3840 3840
2482 3039
. Gesamtanlageneffektivitat
0 Kosten pro Teil (OEE)
96,00 € 85 %
79 % .
70 % Produktion ohne
67,40 € MILLTURN
46,40 € Produktion mit
MILLTURN
Produktion mit auto-
matisierter MILLTURN
Ersparnis Ersparnis Gewinn Gewinn
-30 % -52 % 13% 22 %
Produktion Produktion Produktion mit
ohne MILLTURN mit MILLTURN automatisierter MILLTURN

Arbeitstage pro Jahr 240 240 336

Schichten pro Tag 2 2 3

Arbeitsstunden pro Schicht 8 8 8

Lohnkosten pro Jahr

100.000 Euro

100.000 Euro

100.000 Euro

Investment 450.000 Euro 600.000 Euro 850.000 Euro
Bearbeitungszeit pro Werkstiick 60 min 40 min 45 min
Geplante Produktionszeit 3840 3840 8064
Produktionszeit netto % 67 % 78 % 85 %
Produktionszeit netto 2682 3039 6899
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KONSTRUKTION ALS
LEIDENSCHAFT
Gemeinsam mit seinem
starken Team stellt sich
Wolfgang Gattermayr allen
Aufgaben und Heraus- j
forderungen der Auftrags-
konstruktion.

ie wichtigsten vorgelagerten
Prozesse und Bestandteile des
Maschinenbaus sind nach wie
vor das HKonstruieren, Bauen,
Gestalten und Entwickeln von innovativen
technischen Losungen. Friher wurden
Entwicklung und Konstruktion separiert
behandelt. Diese klassische Trennung
verliert in der heutigen Zeit immer mehr
an Bedeutung. Vielmehr strebt jede Spar-
te eine Symbiose an. Alle sollen vonein-
ander profitieren und somit exakte und
effiziente Arbeit leisten. WFL Millturn
Technologies stehen in diesen Bereichen
wertvolle Ressourcen zur Verfiligung,
welche jedes konstruktionstechnische
Problem l6sen und mit genialen Ideen
vereinfachen konnen. In dieser Ausgabe
des Complete Magazins stellen wir den
Mann vor, welcher in der Konstruktions-
abteilung die Faden zieht. Wir sprechen
Uber den Firmenalltag und erhalten pri-
vate Einblicke.
Ing. Wolfgang Gattermayr - Koryphae im
Bereich der Konstruktion und Spezialist
in Sachen Teamwork.

Die Konstruktion

Herr Gattermayr, erzdhlen Sie uns bitte
etwas liber lhre Person.

Erstmals, vielen Dank fiir das Wort Kory-
phae, aber das ist ein bisschen Ubertrie-
ben. (lacht)

Meine Devise war und ist, mit Schulter-
schluss und dem Blick Uber den Teller-
rand hinaus gemeinsam gesteckte Ziele
zu erreichen. Der Antriebsmotor hierfir
ist schlichtweg Begeisterung, frei nach
einem Zitat von N. V. Peale: ,Begeis-
terung ist der nie erlahmende Impuls,
der uns beharrlich unser Ziel verfolgen
lasst”. Jetzt aber ein kurzer Riickblick in
meine Jugendzeit: Dank meiner Eltern
wurde ich in sehr vielen Bereichen mit
positiven Genen ausgestattet. Daher war
es sehr schwer flir mich, eine Entschei-
dung zu treffen, in welche Richtung mein
Leben verlaufen sollte. Viele Einflusse,
wie zum Beispiel der Hang zur Natur, der
Drang zum Sport, die Begeisterung fir
Padagogik oder auch die Leidenschaft
zur Musik, um nur einige zu nennen, ha-
ben mir die Wahl fir meinen beruflichen
Weg nicht unbedingt leicht gemacht. Das

Uberwiegende Interesse fiir Technik war
schlieBlich ausschlaggebend fiir meine
Berufswahl - alles andere wurde zu ei-
nem Hobby. Ich bin mittlerweile 62 Jahre,
habe ein Haus mit Garten und bin seit 39
Jahren glicklich mit meiner Frau Monika
verheiratet. Gemeinsame Aktivitaten mit
unseren zwei Sohnen, deren Ehepartne-
rinnen und den zwei Enkeln (13 und 14)
bescheren uns immer wieder wunderba-
re und unvergessliche Momente.

Welchen Weg mussten Sie bestreiten, um
dort hinzukommen, wo Sie heute sind?
Nach Abschluss der HTBLA-Steyr (Fach-
richtung Kraftfahrzeug-, Motoren- und
Maschinenbau) und dem abgeleisteten
Prasenzdienst begann am 1. Juni 1979
der Einstieg in mein Berufsleben. Dieser
startete als Detail- und Entwurfskons-
trukteur im Maschinenbau der VOEST-
ALPINE-AG im Bereich Werkzeugma-
schinen.

In den folgenden Jahren bis 1985 durfte ich
dann bei allen Entwicklungen, beginnend



FINGERSPITZENGEFUHL
Losungen und Optimierungen
werden hier mit besonderer
Genauigkeit gehandhabt.

»Mit Zusammenhalt, Teamgeist
und vor allem Begeisterung fur
gemeinsame Ziele lasst sich alles

meistern.«

in der ,Steinzeit der Werkzeugmaschi-
ne” - sprich Standerbohrmaschine und
Leit-Zugspindeldrehmaschine - lber die
ersten NC-Schragbett-Drehmaschinen
bis hin zur vollautomatischen, mannlo-
sen Fertigungslinie (bestlickt mit den
weltweit ersten , Komplettbearbeitungs-
maschinen”/MILLTURNS), in der mecha-
nischen Konstruktion mitwirken.

Im Jahre 1985 wurde mir die Leitung der
mechanischen Konstruktion und Auf-
tragsabwicklung Abteilung ..Fertigungs-
zellen und Sondermaschinen” anvertraut.
Es war ein Sprung ins kalte Wasser, den
ich nach kurzer Bedenkzeit wagte. Unge-
wisse Zeiten herrschten damals vor: die
Maschinen, die Automation (damals auch
im eigenen Hause konstruiert) und auch

10

alle peripheren Einrichtungen wie Mess-
maschinen, Kihlmittelfilteranlagen, For-
dertechnik etc. waren technisch unaus-
gereift, grofiteils Prototypen.

In meinem damaligen jugendlichen Uber-
mut Ubernahm ich folgend auch gleichzei-
tig die Projektleitung vieler kritischer Auf-
trage. Eine erfolgreiche Abnahme dieser
Projekte ware ohne mein, schon damals,
hervorragendes Team und den abtei-
lungs- und firmenibergreifenden Schul-
terschluss unmoglich gewesen. Chapeau
an dieser Stelle. Der Erfolg war nur durch
den Zusammenhalt und die Gemeinschaft
maglich. Diese .Lehrjahre” haben mich
sicherlich gepragt und ich profitiere heute
noch von diesen Zeiten. Im Janner 1994
nahm ich die Herausforderung in der

Funktion als ,Leiter der Auftragskons-
truktion” in der damals neugegriindete
Firma WFL Millturn Technologies an.
WFL entwickelte sich von da an zu einem
weltweit anerkannten Unternehmen,
mit dem Anspruch auf Technologiefiih-
rerschaft in der Komplettbearbeitung.
Gemeinsam mit meinem Team konnten
wir wahrend der Zeit des Aufbaus einiges
bewirken.

Was ist die Haupttétigkeit in lhrer Abtei-
lung?

Eine Haupttatigkeit gibt es eigent-
lich nicht. Das Aufgabengebiet meines
Teams erstreckt sich von der Unter-
stitzung in der Pre-Sale-Phase (Pro-
jektierungsunterstiitzung) tber die Auf-
tragsbearbeitung,  Qualitatsoffensive,

Einkaufs-, Produktions- und Montagebe-
treuung als auch die Dokumentationser-
stellung. Des weiteren unterstiitzen wir
den Versand bis hin zur After-Sales Pha-
se, den Service, und beschaftigen uns
auch mit der konstruktiven Bearbeitung
aller After Market Sales Auftrdage. Da-
mit sind beispielsweise Nachristungen
und Retrofit von Gebrauchtmaschinen
gemeint. Alle Tatigkeiten sind wichtig,
wobei die Bearbeitung der Kundenauf-
trage terminlich mit hochster Prioritat
behandelt wird.

Welche Vorteile sehen Sie bei den
MILLTURN Komplettbearbeitungszent-
ren? Was macht lhrer Meinung nach die

FL [

MILLTURH TECHMOLOGIES

Komplexitat, Produktionssicher-
heit und Langlebigkeit sind die
Schlagworte der MILLTURN.

ey
MILLTULU |

Maschine aus? Nennen Sie drei Eigen-
schaften.

Komplexitat, Produktionssicherheit und
Langlebigkeit. Diese Attribute zeichnen
uns meiner Meinung nach aus und ge-
ben uns den gewissen Vorsprung, wel-
chen wir uns lber Jahre hart erarbeitet
haben.

Was werden die nadchsten technischen
Quantenspriinge bei WFL bzw. bei den
MILLTURN Komplettbearbeitungszent-
ren sein?

In meiner doch schon Uber 40-jahrigen
Tatigkeit in der Werkzeugmaschinen-
branche habe ich sehr hohe Anspri-
che auf das Wort Quantenspriinge. Fir

2.

VORSPRUNG

mich waren das in der Vergangenheit
etwa Entwicklungen von der konventi-
onellen Leit-Zug Spindeldrehmaschine
zur NC-Drehmaschine oder von der
NC-Drehmaschine zur Komplettbear-
beitungsmaschine. Auch wenn es wiin-
schenswert ware, aber solche bahn-
brechenden Errungenschaften wird
es meiner Meinung nach nicht mehr
geben. Es ist vielmehr ein kontinuier-
licher Prozess, welcher aus kleineren
Schritten besteht. Diese gehen in Rich-
tung Automatisierung und Digitalisie-
rung. Aber auch der Forderung nach
energie- und ressourcenschonenden
Produktionsmaschinen muss Rech-
nung getragen werden.



Wie sieht Ihr korperlicher und geistiger
Ausgleich zum stressigen Alltag aus?
Ohne Ausgleich geht es nicht! Die Zei-
ten, in denen ich nach einem anstren-
genden Tag in die Laufschuhe gehipft
bin und mich geistig freigelaufen habe,
sind leider aufgrund diverser Ver-
schleilerscheinungen schon lange her.
Dennoch nehmen sportliche Aktivita-
ten eine sehr wichtige Rolle ein. Ganz
entspannend wirken sich natirlich die
leider viel zu seltenen Radtouren oder
auch Tennisspiele mit den aktiven wie
auch bereits pensionierten Arbeitskol-
leg/Innen aus. Gartenarbeit und die Mu-
sik sind ebenfalls wohltuende Pendants
zum turbulenten Arbeitsalltag.

Was war die pragendste Erfahrung in
den Jahren bei WFL?

Egalin welcher Ausgangslage man steckt,
mit Zusammenhalt, Teamgeist, vor allem
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mit Begeisterung fir gemeinsame Ziele
und selbstlosem Agieren, kann man auch
die schlimmsten Krisen meistern und
starker daraus hervorgehen. Diesen posi-
tiven Gedanken gilt es an unsere nachste
Generation von Kolleg/Innen weiterzuge-
ben. Meine Abteilung ist dazu bereit und
einem reibungslosen Generationenwech-
sel steht nichts mehr im Wege.

Wenn Sie sich selbst fiir 30 Sekunden
anrufen konnten, zu jedem Zeitpunkt
in der Vergangenheit oder der Zukunft,
wann wiirden Sie anrufen und was wiir-
den Sie sagen?

Ehrlich gesagt wirde ich zu dieser Fra-
ge etwas Bedenkzeit brauchen. Aber
aus spontaner Sicht wiirde ich mich zum
Zeitpunkt nach meiner technischen Aus-
bildung anrufen und sagen: , Jetzt riskier
mal was!” Der Weg wére dann entweder
in Richtung Sport oder in Richtung Musik

ZUR PERSON

Alter: 62

gegangen. Jetzt, wo ich weil3, dass in der
Technikbranche alles super gelaufen ist,
ware es sehr interessant, ob mein Weg
im Sport oder in der Musik auch funktio-
niert hatte. Vielleicht als Gitarrist? Songs
schreiben, das Publikum in meinen Bann
ziehen und auf den groflen Biihnen der
Welt touren. Oder als FuBballer? Mit den
Flankengéttern und Dribbelkonigen im
Laufduell ein Millionenpublikum begeis-
tern... ja das ware sicher auch toll ge-
wesen. Mit Sicherheit ware ich nicht an
der musikalischen Spitze oder im Sport-
Olymp gewesen, aber mir hatte es auf je-
den Fall sehr viel Spaf3 gemacht.

Vielen Dank fiir das Interview!

Name: Wolfgang Gattermayr

Heimatort: Ennsdorf, NO

Ausbildung und Werdegang:

1964 - 1973 Volksschule und Hauptschule
1973 - 1978 HTBLA Steyr f. Kraftfahrzeug- Motoren- u. Maschinenbau
1978 - 1979 Bundesheer

1979 - 1994 VOEST-ALPINE, VOEST-ALPINE-STEINEL

1994 - bis dato bei WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG

All eyes on...

20 MILLTUR

by WFL Millturn Technologies

Mit Smart Machining zur héchsten Flexibilitat und Performance

Die M20 MILLTURN ist die neueste Erweiterung des
Produktportfolios bei WFL und spricht Kundenbereiche an,
die ein vielseitiges, schnelles und leistungsstarkes
Dreh-Bohr-Fraszentrum im Fokus haben.
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M20 MILLTURN

by WFL Millturn Technologies

Die Highlights und Vorteile

Die
ven

Besonderheiten dieser innovati-
Neuentwicklung von WFL liegen in
der erhohten Festigkeit und Steifigkeit
der Maschine sowie im durchgangigen
Motor-Spindeldesign, welches Bearbei-
tungstechnologien wie das Walzschalen
bzw. Power Skiving zulasst.

Die Konfiguration der Maschine lasst um-
fassende Moglichkeiten zu: vom reinen
Dreh-Bohr-Fraszentrum mit Linette und
Reitstock, als Gegenspindelmaschine mit
bis zu zwei Revolvern oder einem Ein-
zelwerkzeugtrager unten sowie optional
integriertem Roboter bzw. Stangenlader
und Entladeschale.

Je nach Kundenanforderung werden zur
automatischen Werkstiickbeladung und
-entladung unterschiedliche Automati-
sierungsvarianten eingesetzt. Eine vollig
neue Variante der Automatisierung be-
trifft ein integriertes Werkstiickhandling
bzw. Ladesystem an der rechten Maschi-
nenseite. Das Fiihrungssystem mit Fiih-
rungsholm ragt dabeiin Langsrichtungin
die Maschine hinein. Der Greiferschlitten
fahrt auf dem Fihrungsholm und kann
Werkstiicke auf diese Weise be- und ent-
laden. Die Werkstiicke werden auf einem
Bandspeicher abgelegt.

Die Maschine besitzt am oberen Schlit-
tensystem einen Dreh-Fraskopf dessen
direkt angetriebene B-Achse, fur unein-
geschrankte Konturbearbeitung, einen
Schwenkbereich von -120 bis +120 Grad
aufweist. Der neue Dreh-Fraskopf besitzt
ein Motorspindelsystem mit einer Maxi-
maldrehzahl von 20.000 U/min welches
als Cartridge-Einheit im Schwenkkopf
integriert ist.
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All eyes on

Werkzeugmagazin

Werkzeugverwaltung & Automatisierung:

e Magazin mit bis zu 80 Platzen vor-
handen

e Maximales Werkzeuggewicht liegt
bei 10 kg

e Der maximale Werkzeugdurchmesser
liegt bei 90 mm (Vollbelegung) und
130 mm (Freibelegung])

e Werkzeugaufnahme erfolgt mit HSK-
A63 als auch Capto C6

¢ Die unteren Werkzeugtrager sind mit
jeweils 12 Werkzeugen bestiickbar

Bedienpult —

Maschinenhighlights:

e Neues, innovatives und modernes
Design

e Maschinenbett aus Spharoguss fir
erhohte Festigkeit, Steifigkeit als auch
optimales Dampfungsverhalten

e Leistungsstarke Motorspindel

e Option fir Einzelwerkzeugtrager unten

e Zwei B-Achs-Systeme in einer
Maschine fiir simultanes B-Achsen-
Drehen

e Zusammenfahrmaf im unteren
System sehr gering, da keine Teles-
kopbleche

L ¢ Umfangreiche Sensorik

Spaneférderer * Vielfaltige Bearbeitungstechnologien

¢ |Integriertes Werkstickhandling

e 24" Multitouch Bildschirm

Neue Ausfiihrung des Bedienpults

e Fertigungszelle mit integrierter Be-
und Entladung

Dreh-Bohr-Fraseinheit

Hauptspindel

Typische Anwendungsgebiete:

e \Verschiedenste Arten der Verzahnung

e Bauteile aus dem Flugzeug- und
Turbinenbau

e Bauteile fur Zulieferer der Auto-
motive Industrie

e Antriebe fir Elektromobilitat

Uvm.

e Option mit Stangenlader

e Automatischer Werkzeugwechsel in
den unteren Einzelwerkzeugtrager

e Hauptzeitparalleles Riisten der Werk-
zeuge

e Automatisches Zugreifen auf den
Vorrat im Magazin mdglich

e Kihlmittelversorgung erfolgt auto-
matisch mit bis zu 80 bar Kiihlmittel-
druck.

Technische Daten

Verfahrweg Y1-Achse: 260 (-130 ... +130) mm
Verfahrweg Z1-Achse: 1.100 mm

Verfahrweg X2-Achse: 295 mm

Verfahrweg Z2-Achse: 1.020 mm (nur bei Bestlickung
mit Einzelwerkzeugtrédger)

Werksttickdurchmesser bis max. @ 500 mm

Futterdurchmesser: 250 mm bzw. 315 mm

33 (29) kW Hauptspindel bei 40 % (100 %) ED mit
4.000 min-1

Verfahrweg X1-Achse: 575 (-100 ... +475) mm

15



ERFOLGSSTORY: DESCH

ALLES AUS EINER HAND
Sondergetriebe, Pressenan-
triebe und innovative Kupp-
lungstechnologie. Mit der
breiten Produktpalette von
schaltbaren Kupplungen bis
hin zu hochkomplexen Son-
dergetrieben deckt DESCH
die Kundenanforderungen
an moderne, innovative
Antriebstechnik ab.

DESCH Antriebstechnik GmbH & Co. KG

Auf den Zahn
efrast

DESCH setzt bereits seit mehreren Jahren auf das Konzept der
Komplettbearbeitung. Mit einem Maschinenpark von bereits acht
verschiedenen MILLTURN Komplettbearbeitungszentren konzipiert und
produziert DESCH Antriebslosungen fir unterschiedliche Branchen.
Bauteile fir den Antrieb von Pressen, schaltbare Kupplungen bis hin zu
hochst komplexen Sondergetrieben oder aber auch Grofigetriebe fiir Walz-
und Hittenwerkstechnik sind nur ein kleiner Auszug von moglichen
Anwendungen, die aktuell bei DESCH gefertigt werden.

eit Beginn der Griindung im Jahr

1906 wird die DESCH Antriebs-

technik GmbH & Co. KG von der

Familie Desch gefiihrt. Die Firma
ist ein weltweit agierendes Unternehmen
im modernen Maschinen- und Anlagen-
bau und stolz auf seine Wurzeln im Sau-
erland. DESCH gilt als der Spezialist im
Bereich der Antriebstechnik fir innovati-
ve, kundenspezifische Komplettlosungen
entlang des gesamten Antriebsstranges.
Die DESCH Gruppe beschaftigt weltweit
mehr als 450 Mitarbeiter und steht fir
hochste Qualitat und perfekten Service.
Die Firma ist in den relevanten Markten
in Deutschland und Europa fiihrend und
wachst kraftig weiter mit Standorten in
Kanada, den USA, China, Brasilien, Itali-
en und anderen Zukunftsmarkten. 2019
machte DESCH den nachsten zukunfts-
weisenden Schritt und gewann mit der
Nidec Corporation bzw. deren Tochter

Nidec-Shimpo Corporation aus Kyoto in
Japan einen bedeutenden strategischen
Partner und Gesellschafter. Gestarkt
durch die strategische Partnerschaft,
nimmt DESCH mit Nidec in Europa eine
fuhrende Rolle in der Antriebstechnik -
vor allem bei mechatronischen System-
losungen - ein.

Mit einer breiten Produktpalette und
groBem Leistungsangebot werden die
Anforderungen der Antriebstechnik an
der Schnittstelle zwischen Antriebs- und
Arbeitsmaschine abgedeckt. Fiir den mo-
dernen Maschinen- und Anlagenbau ent-
wickelt und produziert die Firma sowohl
Planeten- und Sondergetriebe, Pres-
senantriebe als auch innovative Kupp-
lungstechnologien. Vor allem wenn es
darum geht, grof3e Leistungen und Kréfte
zu Ubertragen, kommt die DESCH An-
triebstechnik bei Asphaltfrasen auf Auto-
bahnen ebenso zum Einsatz wie in Bre-

cher-Anlagen in Steinbriichen. DESCH
Antriebe treiben Ruderpropeller von
Schiffen an, schwenken hochprazise Pa-
rabolantennen und finden vielfachen Ein-
satz in Werkzeug- und Landmaschinen.
Darliber hinaus entwickelt das Unter-
nehmen zukunftsweisende Technologien,
wie beispielsweise Antriebe fiir Gezeiten-
kraftwerke, welche die Meeresstromung
in elektrische Energie umwandeln.

Im Laufe der Zeit veranderte sich bei
DESCH das Produktportfolio. Es wur-
de immer komplexer und technologisch
anspruchsvoller, was den Weg in die
Komplettbearbeitung erforderte. Das
oberste Ziel von DESCH lag darin, héchst
anspruchsvolle Kleinserien wirtschaft-
lich und zuverlassig zu fertigen und das
bei geringsten Durchlaufzeiten. So entstand
im Jahr 2013 der Kontakt zu WFL Millturn
Technologies. Alles begann mit einer
Kontaktaufnahme zwischen WFL Regi-
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onal Sales Manager Reinhold Wieland,
dem ehemaligen Produktionsleiter Detlef
Ebert und dem damaligen Fertigungslei-
ter Dirk Miller. .Die Projektabwicklung
vom Vertrieb als auch die technologische
Umsetzung an den Maschinen zeichnet
WFL mit Sicherheit aus. Die Projekte wur-
den damals sehr ziigig und genau umge-
setzt”, so der Produktionsleiter (Werk 6)
Dirk Mdller. Innerhalb eines Jahres wur-
den drei unterschiedliche Maschinenty-
pen mit verschiedenen technologischen
Anforderungen im Werk montiert und in
Betrieb genommen. Die Technologie wur-
de dabei, parallel zur Montage, in Linz im
Millturn Innovation Center getestet und
eingefahren und danach in den Maschi-
nen vor Ort implementiert. Reinhold Wie-
land erinnert sich mit Freude an die tolle
Projektzusammenarbeit in allen Stadien:
.Von der Planung bis zur Umsetzung und
Produktion lief alles hervorragend. Vor
allem die herausfordernden Anspriiche
an die Qualitat konnten erfillt werden.”

Anwendungen im ,,MILLTURN
Maschinenpark”

Sowohl Kurbelwellen fiir Pressen oder
Pumpen, Gehause fiir Werkzeugmaschi-
nen, Kupplungen oder Zentrifugengetrie-
be als auch Antriebs- und Abtriebswellen
fir Baumaschinen, die Marine und den
Maschinenbau werden in den MILLTURNSs
bei DESCH gefertigt. Ein weiteres An-
wendungsgebiet ist die Herstellung von
Zahnradern, welche vorwiegend in Plane-
tengetrieben, Pumpenverteilergetrieben
oder in synchrongetriebenen Baumaschi-
nen verbaut sind.

Die Fertigungslose liegen bei den ver-
schiedenen Maschinen im Bereich von
1-50 Stick. Den grofiten Teil machen je-
doch Losgrofen von 1-5 Stiick aus. Da-
bei konnte die Fertigungszeit bis zu 70 %
reduziert werden. ., Das MILLTURN-Kon-
zept und der dahinter stehende Slogan
.Einmal Spannen - Komplett Bearbeiten”
wurden voll und ganz bestatigt”, freut
sich Dirk Miiller. Insbesondere die Anzahl
der Aufspannungen und der Ausrichtauf-
wand konnten wesentlich reduziert wer-
den, was sich positiv auf die Qualitat der
Bauteile auswirkte. Demzufolge konnte
auch eine deutliche Verbesserung der
Form- und Lagetoleranzen erzielt wer-
den. Die Durchlaufzeiten und Liegezeiten
konnten auf ein Sechstel reduziert werden.
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MINIMALE ANZAHL AN EINSPANNUNGEN

In nur vier Einspannungen ist das Werkstiick aus

Stahl fertig.

FERTIGUNG
Verschiedenste Kurbelwellen werden auf der
M120 MILLTURN gefertigt.

Bei der Auswahl der Maschinen wurde
besonderer Fokus auf die Genauigkeit der
Fertigung gelegt. So sollten diese mit einem
hochprazisem Messsystem und entspre-
chender Software ausgestattet werden. So-
wohl die Fertigung von einem Stiick als auch
kleine Serien unterschiedlicher Werkstiicke
mit allen moglichen Technologien mussten
in hochster Qualitat abgebildet werden. Auf
eine qualitativ hochwertige Verarbeitung
der Maschine wurde groflen Wert gelegt.
Weitere Themen, wie die einfache Wart-
barkeit, die Zuganglichkeit zur Maschine
und die Einsehbarkeit in den Arbeitsraum,
spielten eine wichtige Rolle bei der Kaufent-
scheidung. Last but not least war die lang-
jahrige Erfahrung in der Komplettbearbei-
tung einer der ausschlaggebenden Punkte
fir den Kauf der WFL MILLTURNSs.

Mittlerweile hat die Firma DESCH fiinf
MILLTURN Modelle am Standort Arnsberg
in mehreren Werken im Einsatz. Bei der
Anschaffung der letzten fiinf Maschinen
in 2018 ging es um einen Kapazitatsauf-
bau, vor allem fiir die Herstellung von Ge-
trieben. Konkret hat DESCH dafiir einen
neuen Produktionsstandort direkt neben

dem Hauptstandort in Arnsberg-Hiisten
geschaffen. ,Mit dem jetzigen Maschinen-
park konnen wir auf jeden Fall flexibel auf
den Markt reagieren”, so DESCH Produk-
tionsleiter (Werk 6) Dirk Miller.

Technologie Verzahnung

Aktuell werden auf den MILLTURNSs
hauptsachlich Stirnrader und Zylinder-
rader gefertigt. Bei der Anschaffung
der Maschinen wurden bereits weitere
Softwareoptionen und technologische
Moglichkeiten berlcksichtigt, um in
Zukunft noch weitere Geometrien her-
stellen zu konnen. Beispielsweise kon-
nen durch die InvoMilling Methode auf
einfache Art und Weise Modifikationen
an der Verzahnung vorgenommen wer-
den. Dadurch konnen Verzahnungen
wesentlich flexibler angepasst werden
als bei der Verwendung eines Abwalz-
frasers. Die Technologie mittels eines
MILLTURN Komplettbearbeitungszent-
rums erlaubt also leistungsstarkes Zer-
spanen und das bei hochster Prazision.

Dazu kommt, dass die Vielfalt der Zer-
spanungswerkzeuge im Vollen ausge-
schopft werden kann und sich daraus
immer wieder neue Bearbeitungsstra-
tegien entwickeln.

Bei DESCH wird mit dem CAD/CAM System
TopSolid 7 gearbeitet. Zusatzlich kommt
auch die WFL - eigene Software CrashGu-
ard Studio zum Einsatz, mit welcher im Vor-
feld der Bearbeitungsablauf simuliert wird.

Ausschlaggebend war der Service

Die Kaufentscheidung der Maschinen lag
auch darin mitbegrindet, dass bereits
sehr viele positive Erfahrungen mit dem
WEFL Service gesammelt wurden. ,Sehr
schnelle Reaktionszeiten, die tolle Er-
reichbarkeit, die gute Kommunikation,
das Fachpersonal im Innen- und Auflen-
dienst und die sehr gute Ersatzteilever-
fiigbarkeit waren wichtige Faktoren, wel-
che uns letztlich das ,,Piinktchen auf dem
i" bescherten. Man ist durch die l6sungs-
orientierte Arbeitsweise wahrend des
gesamten Lebenszyklus einer MILLTURN
bestens betreut”, so Dirk Miiller.

HOCHSTE ANSPRUCHE
Auf der M80X MILLTURN werden aktuell verzahnte Hohlwellen fiir Getriebe gefertigt,
welche Uber eine Lange von 820 mm und einen Durchmesser von 350 mm.
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Prozesssicherheit
durch Automatisierung

Die DESCH Gruppe arbeitet mit Hochdruck
an der Steigerung der Produktionskapazi-
tat und -effizienz und nutzt modernste Be-
arbeitungsstrategien. Mit dem Ausbau und
der Erweiterung aller DESCH Niederlas-
sungen wird weltweit das gemeinsame Ziel
verfolgt, sich noch intensiver auf komplette
Antriebs- und Systemldsungen zu konzen-
trieren. So werden alle Produktionsstat-
ten deutlich erweitert und kontinuierlich
mit modernsten Maschinen ausgerdstet,
um den unterschiedlichen Anforderungen
aus Serien- und Einzelfertigung gerecht
zu werden. ,Die Automatisierung ist fir
uns ein sehr wichtiges Thema. Im ersten
Schritt werden wir uns auf die Automati-
sierung unserer Kleinserien, beziehungs-
weise auf Teile mit hohem Wiederholcha-
rakter konzentrieren”, schliefit Dirk Miiller.

WERK IM GRUNEN

Im Werk 6 der Firma DESCH sind drei verschiedene

ALWAYS-ON - FERTIGUNGS-
MOGLICHKEITEN OHNE ENDE:
DESCH bietet durch ihre modernen
Produktionsstandorte in Europa,
Nordamerika und Asien zusatzlich
ein breites Leistungsspektrum in
den Bereichen der Lohnfertigung
und der Fertigung kundenspezifi-
scher Komponenten an.

Das Portfolio umfasst:
Drehen/Multicutting
Frasen/Bohren
Schleifen
Verzahnen
Nuten/Wuchten
Messtechnik
Roboter fir Kleinteilserien

MILLTURN Komplettbearbeitungszentren im Einsatz.
Auf diesen Maschinen werden aktuell Verzahnungs-

bauteile fir Getriebe gefertigt.
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Maschinen im Einsatz bei DESCH in :
2013 - M120/3000 mm/DESCH Canada Ltd.
2015 - M120/3000 mm/DESCH Canada Ltd.
2015 - M120/3000 mm/DESCH
Antriebstechnik GmbH & Co. KG
2018 - M40X/3000 mm/DESCH
Antriebstechnik GmbH & Co. KG,
Werk 6
2018 - M65/ 3000 mm/DESCH Antriebs-
technik GmbH & Co. KG, Werk 6
2018 - M80X/3000 mm/DESCH Antriebs-
technik GmbH & Co. KG, Werk 6
2018 - M65/3000 mm/DESCH Antriebs-
technik GmbH & Co. KG

2018 M120/3000 mm/DESCH Canada Ltd.

Fakten iiber DESCH:

Firmengriindung: 1906, gefiihrt von der
Familie Desch

Mitarbeiteranzahl: ~450

Weltweites Vertriebsnetz: www.desch.com

All eyes on...

Schnecken-
programmierung

by WFL Millturn Technologies

Die hauseigene Simulations- und Programmiersoftware CrashGuard Studio ermdglicht eine
Vorab-Verifikation von NC-Programmen am PC und eine einfache werkstattnahe Programmierung
mittels Programmiereditor Millturn PRO. Die Funktionalitat wurde nun durch die Méglichkeit
der komfortablen Programmierung von Schneckengeometrien wesentlich erweitert.
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WFL Schnecken-
programmierung

Ein Blick auf das Werkstiick ,,.Schnecke”

Das Programmieren von Schnecken-
geometrien wird etwa bei Schnecken fir
Kunststoffmaschinen wie z. B. Extrudern
oder SpritzgieBmaschinen bendtigt. Da-
bei werden feste Granulate durch eine
oder mehrere in einem Zylinder rotie-
rende Plastifizierschnecken gepresst. Mit
Hilfe eines Heizsystems und durch Rei-
bung und Druck schmelzen diese Granu-
late im Laufe des Forderprozesses durch
die Schnecke und konnen dann weiter-
verarbeitet werden. Im Schmelzprozess
konnen durch Zu- oder Abfiihrung von
Materialien oder Gasen die Eigenschaf-
ten des Endproduktes beeinflusst wer-
den. Durch diesen Prozess entstehen
hohe Dricke und Krafte; Verschlei3
durch Reibung und hohe Temperaturen.
Dies erfordert den Einsatz entsprechend
widerstandsfahiger Werkstoffe, deren
Bearbeitung eine grofle Herausforderung
darstellt. Aufgrund dieser Anforderungen

Der Prozess bis zur fertigen Schnecke gestaltet sich wie folgt:

Modellierung der Schneckengeometrie
Eingabe von Durchmessern, Steigungen,

Wandneigungen, Radien, Steg- oder Kanalbreiten

stellt die Herstellung von Zylindern als
auch von Schnecken ein ideales Einsatz-
gebiet fir die MILLTURN von WFL dar.

Anspriiche an die Fertigung von Schnecken
Moderne Schneckengeometrien mit den
zugehorigen Misch- und Scherteilen kon-
nen nur durch komplexe Frasoperationen
hergestellt werden und der Bearbeitungs-
prozess sowie die Programmierung ge-
stalten sich sehr anspruchsvoll.

In vielen Anwendungsfallen konnen die
schragen Wande mit Standardwerkzeu-
gen, wie z. B. Vollhartmetall-Schaftfrasern
mit Eckenverrundung, anstelle von teuren
Spezialfrasern hergestellt werden. Dies
wird durch einen automatischen ., Best-
Fit"-Berechnungsalgorithmus in Verbin-
dung mit der B- und Y-Achse ermdglicht.
Somit deckt sich das Anforderungsspek-
trum perfekt mit den Méglichkeiten der
MILLTURNSs von WFL.

o

Neben dem Wunsch nach einer einfa-
chen und flexiblen Programmierung der
Schnecken sind auch sehr spezifische
Spannmittel erforderlich. WFL hat auf
diese Anforderungen reagiert und bietet
nun eine Reihe von neuen Losungen. Die
Software beinhaltet auch eine Losung fir
die Steuerung dieser Spannmittel (Po-
sitionieren, Offnen und SchlieBen sowie
automatisches Mitfahren synchron zur
Bearbeitung).

Oft werden Schnecken sehr individuell
und daher in kleinsten Serien bedarfs-
bezogen gefertigt. In vielen Fallen, be-
sonders bei der Herstellung von Ersatz-
teilen, stehen nur 2D-Zeichnungen zur
Verfligung. Die neue Softwareldsung von
WEFL ist fir derartige Anforderungen kon-
zipiert und erlaubt eine besonders einfa-
che, rasche und flexible Programmierung
mit direkter Simulationsmaglichkeit und
Kollisionsprifung.

Erstellung des NC-Programms
Definition der Einzelbearbeitungsprozesse,

ERGEBNIS: 2D Zylinderabwicklung und 3D-Modell

der Sollgeometrie
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Auswahl von Werkzeugen, Schnittgeschwindigkeiten,
Zustelltiefen, Vorschiiben, etc.

ERGEBNIS: NC-Programm

e

o

Key Features der neuen
WFL Schneckenprogrammierung

lhre Vorteile

Mit der WFL Schneckenprogrammiersoftware, integriert in
der 3D Simulationssoftware von CrashGuard Studio, erhalt
der Kunde die Maglichkeit, verschiedene geometrische und
technologische Funktionalitaten anzuwenden. Wahrend der
Modellierungsphase erzeugt die Software aus eingegebe-
nen Parametern wie Durchmessern, Steigungen, Wand-
neigungen, Radien, Steg- oder Kanalbreiten usw. interaktiv
eine 2D-Modelldarstellung der Zylinderabwicklung der Be-
randungskonturen sowie ein 3D-Modell der Schnecke.

Folgende Geometrien konnen gefertigt werden:

e Ein- und mehrgangige Schnecken, auch mit
Anderung der Gangzahl

e Veranderliche Tiefe

¢ Beliebige Steigungsanderung

e Wandauspragung mit Radius zum Kanalgrund und
Wandneigungswinkel im Langsschnitt oder im
Kanalquerschnitt

3D-Simulation (CrashGuard Studio)
Uberpriifung auf Kollisionsfreiheit der erzeugten
Geometrie mittels Materialabtragssimulation

ERGEBNIS: Verifiziertes NC-Programm,
voraussichtliche Bearbeitungszeit

Auf Basis der Sollgeometrie der Schnecke wird nachfol-
gend das NC-Programm generiert. Hierfiir miissen fir die
verschiedenen Bearbeitungsregionen geeignete Werkzeu-
ge definiert und die Technologieparameter wie Schnittge-
schwindigkeiten, Zustelltiefen, Vorschiibe, etc. festgelegt
werden.

Im Hinblick auf die technologische Umsetzung am Werk-

stiick kommen folgende Bearbeitungen zum Einsatz:

e Schruppen mit automatischer Schnittaufteilung und
Y-Versatzsteuerung (Drehfrasen],

¢ Schlichten der Wande mit automatischer ,.Best-Fit”
Werkzeuganstellung (B- und Y-Achse)

e Schlichten des Kanalgrundes

e Abfrasen von Barrierestegen

Vor der Bearbeitung des realen Werkstiicks auf der MILL-
TURN erfolgt eine umfassende 3D-Simulation im CrashGu-
ard Studio. Zu diesem Zeitpunkt ist bereits die Dauer der
Bearbeitung ersichtlich.

Produktion

ERGEBNIS: Fertiges Werkstiick
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WIR LIEBEN DIE... STEIERMARK

Wir lieben die...

.. Otelermark

Das Bundesland Steiermark spricht auf
atemberaubende Art und Weise
jeden einzelnen Sinn an. Egal ob alt, jung,
Naturgenief3er oder urbaner Dschungeltiger -
hier findet jeder sein Herzensstiick.
Denn nicht ohne Grund heif3t es:
wer einmal kommt - kommt immer wieder.

— \\\&‘;’* T
e T v

- by

N

ALTAUSSEE

im steirischen Salzkammergut

SEHENSWERT

ist besonders der Grazer Uhrturm.
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arme Sonnenstrahlen Kkit-
zeln die Haut und der Som-
merwind lautet den Abend
ein. Der Geruch des fri-
schen Schwarzbrotes liegt in der Luft, die
saftigen Tomaten warten auf den ersten
Schnitt. Der Murtaler Steirerkdse und der
frische Bauernspeck liegen bereit. Mit ei-
nem Glas WeifBwein in der Hand kann der
abendliche Ausklang beginnen. Die Stei-
ermark reicht vom nordlichsten Punkt,
dem Dachstein, (2.995 m Seehdhe) bis
zum sudlichsten Punkt der Vulkaniaquel-
le (2.843 m Seehohe). Dazwischen liegt
Graz auf 353m Seehdhe und ist somit die
einzigartige, urbane Mitte. Die Vielfalt
dieses Landstrichs ist kaum greifbar und
doch so einnehmend, dass es einen nicht
unberdhrt lasst.

Uber Stock und Stein

Ein satter und griiner Friihling, die Reben
treiben langsam und ein wahres Bliten-
meer ziert die Landschaft: das ist die per-
fekte Kulisse fir eine Radtour. Schatten-
spendende Baume und gemiitliche Hitten
mit hausgemachten Gerichten, die im
Sommer unzahlige Wanderer locken. Der
Herbst belebt durch seine Farbenpracht
und ladt immer wieder aufs Neue zum
Wandern ein. Neben dem leuchtenden
Orange der Kirbisse und dem rot-braunen
Farbenbild der Blatter, lockt auch der jun-
ge Wein zum Genieflen und Verweilen. 788
Gipfel Gber 2.000 Meter rufen alle Wander-
begeisterten zu sich. Ein besonderes High-
light ist die Wanderroute ,Vom Gletscher
zum Wein“. Die Nordroute fihrt auf 548 km
in 35 Etappen vom Bergkdnig Dachstein bis
zuden gesunden Thermalquellen nach Bad
Radkersburg, die Studpassage flihrt mit 25
Etappen auf 382 km vom Dachstein bis ins
Weinland nach Leibnitz. Spatestens wenn
die Eiskristalle glitzern und die Schigebiete
mit frischen Pisten aufwarten ist auch der
letzte Skeptiker Uberzeugt. Ein besonderer
Clou ist das FamilienSkiFest Steiermark,
welches im Dezember vor allem fiir Kinder
den aktiven Winter einlautet.

Das Erleben von Landschaften, die einen
Kontrast zwischen dem alpinen Norden
rund um Dachstein, Gesause und Hoch-
schwab mit Bergseen, Almen und Hiitten
bieten und den sanften Higeln rund um
Wein, Apfel und Kiirbis im Siden, ist ein
einzigartiges Schauspiel der Natur. Ob
Skifahren, Langlaufen, Wandern, Rad-
fahren, Mountainbiken oder Golfen - al-
les ist mdglich.
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KRAFTIGE STARKUNG
Die klassische Brettljause der Steirer
darf nach einem Tag voller Bewegung
nicht fehlen.

Genuss mit Ausblick

Das griinste Bundesland Osterreichs
offenbart jedoch nicht nur eine atembe-
raubende Naturkulisse. Die Steiermark
ist, vor allem im Siiden, das fruchtbars-
te Bundesland Osterreichs und bringt
Genussmittel grofer Qualitat und Viel-
falt vom Apfel bis zur Zirbe sowie seit
zweieinhalbtausend Jahren Wein hervor.
Die Steirer sind sich dieses Schatzes
rund um die kulinarische Trilogie Wein,
Kirbis(-kernol) und Apfel, die wesentlich
zum steirischen Lebensgefiihl beitragen,
sehr bewusst. In der Steiermark findet
man eine Weinbauflache von ca. 5.000
Hektar. Jahrlich wachsen hier Trauben
fir 220-280.000 Hektoliter Wein. Das
5.100 Hektar grof3e Apfelanbaugebiet, mit
einer Ernte von 140.000-180.000 Tonnen
Apfel, wird zum GroBteil zu Saft, Most und
Essig weiterverarbeitet. Aber auch das
rund 9.000 Hektar grofle Kirbisanbau-
gebiet bringt eine beeindruckende Ernte,
welche in 3,2 Millionen Liter Kiirbiskernol
verarbeitet wird.

Die Kraft des Wassers

Der Wasserreichtum zwischen Dach-
stein und Weinland ibt von jeher eine
starke Anziehungskraft aus. Flisse mit
Trinkwasserqualitat, sprudelnde Was-
serfalle, Wasserhahne, aus denen ge-
sundes Trinkwasser sprudelt - dieser
Bodenschatz stellt die Basis fiir Erho-
lung und ein einmaliges Naturerlebnis

man diese nun am groften See der Stei-
ermark, dem Grundlsee, findet, am Ende
des Riesachwasserfalls oder in einer der
insgesamt neun Thermen mit reinem
Thermalwasser.

Das Aushangeschild dieses Osterreichi-
schen Bundeslandes ist die ,Griinkraft
Steiermark”. Diese .Griinkraft” basiert
auf dem Weg zurilick zu innerer Balance
und frischer Lebensenergie. Dies wird
durch regionale Produkte, vom Apfel bis
zur Zirbe und dem nachweislich stressre-
duzierenden Thermalwasser unterstiitzt.

Stadte und Dorfer - Urbaner
Dschungel

Wenn kreative Kdpfe und Geschichte auf-
einander treffen, entsteht etwas voéllig
Einzigartiges. Die Landeshauptstadt Graz
bietet dafiir das perfekte Beispiel. Die fu-
turistische Murinsel und das Kunsthaus
figen sich harmonisch zur Altstadt. Oper,
Schauspielhaus, Open-Air- und Kaba-
rett-Biihnen sowie der Dom im Berg bie-
ten alles, was das Herz begehrt. Nicht zu
vergessen, der Grazer Advent mit himm-
lischer Beleuchtung, Eiskrippe und stim-
mungsvollen Weihnachtsmarkten.

Ganz egal was man erlebt, die Entspan-
nung und die Ruhe, die man in der Stei-
ermark findet, werden einen begleiten.
Auch mitten in der Stadt Graz findet man
Ruhepole und Entspannung durch Kunst
und Kultur. . Das griine Herz Osterreichs”
heift alle willkommen, die sich nach der
perfekten Auszeit sehnen.

KUNSTLERISCH UND KUNSTLICH

Die Murinsel ist eines der modernen
Wahrzeichen der Stadt Graz.

TIPPS DER REDAKTION

Alpengarten Bad Aussee
HauptstraBe 48, 8990 Bad Aussee

Basilika Mariazell
Benedictus-Platz 1, 8630 Mariazell

Brauerei der Sinne
Raffaltplatz 19, 8850 Murau

Burg Gallenstein
St. Gallen 86, 8933 St. Gallen

Gsellmann Weltmaschine
Kaag 12, 8332 Edelsbach

Wanderroute Vom Gletscher zum Wein
Fur die 546 Kilometer lange Nordrou-
te, die einen auf 35 Etappen bis nach
Bad Radkersburg im Thermenland
bringt oder die 377 Kilometer lange
Sudroute mit 25 Etappen nach Leibnitz
im Naturpark Sudsteiermark.

Mehr Informationen zur Steiermark:
www.steiermark.com

FACTS

(i)

A~ - o

ENTSPANNUNG
Das Erleben der Natur am griinen See
ist nirgends anders so einfach.

Einwohner: 1.243.000

Flache: 16,401 km?
Hauptstadt: Graz
Gemeinden: 287

TRADITION
wird hier noch gelebt - Ausseerland.
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All eyes on

Komplettbearbeitung
von Futterteilen

in der Aerospace Industrie

Mit der Kernkompetenz ,Komplettbe-
arbeitung” gemaf dem Slogan .clamp
once - machine complete” wurden schon
unzahlige Herausforderungen gemeis-
tert. Das betrifft auch die Komplettbear-
beitung von Futterteilen im Bereich der
Luftfahrt. Komplexe Fertigungsaufgaben
dieser Art fertigt eine MILLTURN hochst
produktiv und prazise. Bei Futterteilen,
die oft auch sehr diinn und labil sind, bie-
tet das WFL Maschinenkonzept einzigar-
tige Vorteile.

Zu diesen Futterteilen zahlen beispiels-
weise Disks, Blisks und Ringe. Neueste
Projekte zeigen, dass Futterteile bis zu ei-
nem Drehdurchmesser von 1.700 mm auf
einer M175 MILLTURN bearbeitet werden
konnen. Bei einer M175 MILLTURN (Large
Swing) wird sogar eine Bearbeitung von
Teilen bis max. 2.000 mm Durchmesser

herkommliche
Prozesskette

OP 10 Drehen
OP 20 Drehen

maoglich. Es lassen sich somit unglaub-
liche Dimensionen bearbeiten und das
in einer einzigen Aufspannung. Mit spe-
ziellen Bearbeitungstechnologien und
Software-Tools gelingt es, Bearbeitungen
sehr effizient zu gestalten. Fir komplexe
Futterteile ist ein ganzheitliches Konzept
notwendig, welches dem Kunden optima-
le Ergebnisse liefert. Die T-Baureihe und
die TB-Baureihe haben sich dabei beson-
ders bewahrt. Die Baureihen der T-Reihe
sind Schragbett-Drehmaschinen mit ei-
nem oder mehreren Werkzeugrevolvern
fur die schwere Zerspanung sowie Hoch-
prazisionsbearbeitung von Wellen und
Futterteilen. Des Weiteren wird auch das
Thema ..Innendrehen mit langen Bohr-
stangen” zur Realitat. Die TB-Baureihe
bietet die optimale Losung fiir komplexe
Drehteile sowie fiir Drehteile, die einen

Komplettbearbeitung
MILLTURN

OP 10 Komplett-
bearbeitung

OP 30 Warmebehandlung

OP 40 Drehen

OP 50 Drehen

OP 60 Drehen

OP 70 Drehen

OP 80 Frasen/Bohren
OP 90 Frasen/Bohren
OP 100 Drehen

OP 110 Innenverzahnung

OP 40-110 Komplett-
bearbeitung

OP 120 Raumen

75 % Einsparung
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hohen Werkzeugvorrat erfordern. In der
TB Reihe konnen auch lange und schwere
Innenbearbeitungswerkzeuge automa-
tisch gewechselt werden.

Die Komplettbearbeitung von Futterteilen
ist vielfaltig und jedes Projekt bendtigt eine
individuelle Ldsung. Automatisierungslo-
sungen sind beispielsweise die perfekte
Erganzung fiir eine noch effizientere Fer-
tigung. So kdnnen in einer automatisierten
Anlage mittels Roboter oder Portal Futter-
teile optimal in Palettensystemen gelagert
und verarbeitet werden.

*GrofBere Werte auf Anfrage

Einsparungspotenziale
bei der Futterteilbearbeitung

4
?,
(\u i
&{j\(—}}) Einsparung
Ristzeit
7,
'/’//Im\\\\\ 50-90%

Einsparung

Bearbeitungsschritte (Op “s)

40-60%

77 N\
111 W

WA

Einsparung
Bearbeitungszeit

40-80%

Bearbeitungsbeispiel 1:
4-Achs-Komplettbearbeitung von Schei-
ben (Konzept oben/unten)

Das Werkstick wird von 2 Werkzeug-
tragern gleichzeitig Gber und unter der
Drehmitte bearbeitet, dadurch ist hochs-
te Produktivitat garantiert. Das obe-
re System kann dabei als als Turning-
Boring(TB)-Einheit, Drehen mit X-, Z-, Y-,
B-Achse, oder als Milling-Turning(MT)-
Einheit,  5-Achs-Komplettbearbeitung,
ausgefihrt werden. Das untere System
ist hierbei als T-Einheit ausgefiihrt. Bei-
de Werkzeuge konnen jederzeit und vor
allem sehr schnell automatisch gewech-
selt werden.

w3
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4-Achs-Bearbeitung von Scheiben

Einmal Spannen - Komplett Bearbeiten
Hochproduktive 4-Achs-Komplettbearbeitung von

scheibenformigen Futterteilen

Werkzeuge bei dinnwandigen Werkstiicken
Hauptzeitparalleles Risten der Vorrichtungen und

Werkstiicke

Schneller und praziser Wechsel der Vorrichtung inkl.

Werkstiick in der Maschine

Fertigung der Passbohrungen mit sehr genauer

Positionstoleranz
Prozessiiberwachung

Manuelles, semi-automatisches oder automatisches

Beladen

Bearbeitungsbeispiel 2:
4-Achs-Komplettbearbeitung von Ringen
(Konzept oben/oben)

Das Werkstick wird von 2 Werkzeug-
tragern gleichzeitig iber der Drehmitte
bearbeitet, dadurch wird eine Schnitt-
kraftkompensation erzeugt. Speziell bei
diinnwandigen Werkstiicken wird da-
durch eine erheblich bessere Werkstuick-
qualitat und kiirzere Bearbeitungszeit
erreicht. Hier wird wiederum das obere
System als TB- (Drehen mit X-, Z-, Y-,
B-Achse] oder MT- (5-Achs-Komplett-
bearbeitung) Einheit ausgefiihrt. Das un-
tere System ist als T-Einheit ausgefiihrt
(Drehen mit 2 Achsen). Beide Werkzeuge
konnen sehr schnell automatisch ge-
wechselt werden.

T —

4-Achs-Bearbeitung von Ringen

Vorteile

(bis 350 bar)

Weitere Features zur Bearbeitung von
Futterteilen - das WFL Palettensystem
zur Werkstiickspannung:
Herkdmmliche Spannvorrichtungen neh-
men fiir das Spannen und Ausrichten viel
Zeit in Anspruch. Mit der neuen WFL Lo-
sung ist eine schnelleres, flexibleres und
vor allem prazises Wechseln maglich.
Die Werkstiicke kdnnen hauptzeitparal-
lel auf der Riststation vor der Maschine
in die Spannvorrichtung gespannt und
ausgerichtet werden. AnschlieBend wird
die Spannvorrichtung samt Werkstlck
manuell, semi-automatisch oder auto-
matisch auf die Schnittstelle an der Spin-
delnase gewechselt und automatisch
gespannt. Durch dieses Konzept entste-
hen keine Spannmittelriistzeiten in der
Maschine. Der grofle Vorteil: schneller
und vor allem praziser Wechsel der Vor-
richtungen.

Riststation fir Futterteile

Angepasste Kiihlschmierstoff-Versorgung HPC/UHPC

Automatischer Wechsel aller Werkzeuge und Mess-
Schnittkraftkompensation durch gegeniiberliegende taster

Werkstoffe

Langlebigkeit

Grofle Magazinkapazitat fiir die Bearbeitung hoch-
warmfester Superlegierungen, wie HRSA- und Titan-

Hochste Produktivitat und Qualitat

Automatische Rundlauf- und Rundheitsmessung mit

scannendem Messtaster
Drehfrasen statt Drehen bei unterbrochenem Schnitt

Prozessauslegung und Turnkey-Ldsungen von WFL
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i Werkzeuge und Technologien testen zu

konnen, wurde 2019 bei I—Ioffmann eine

M35-G MILLTURN in Betrieb genommen.

WFL ERFOLGSSTORY

Hoffmann Group

An der Grenze
er Belastbarkel

it 4.000 Mitarbeitern und ei-
nem umfangreichen Pro-
gramm an  Werkzeugen,
Betriebseinrichtungen  und
personlicher Schutzausristung gehort
die Hoffmann Group zu den ganz Gro-
Ben der Branche. Im Jahr 2019 feierte
ihr Stammhaus, das Unternehmen Hoff-
mann SE, sein hundertjahriges Jubildaum.
In diesem Jahr wurde auch das erste WFL
MILLTURN Dreh-Bohr-Fraszentrum bei
der Hoffmann Group in Betrieb genom-
men. Diese Maschine hat einen durchaus
untblichen Job, denn nicht das Fertigen
von Bauteilen steht im Fokus, sondern
das Testen und Optimieren von Werkzeu-
gen. Hier werden Werkzeuge gnadenlos
bis an ihre Grenzen belastet. Was am
Ende bleibt sind jede Menge Spane und
wertvolle Werkzeugdaten.

Alles dreht sich um den Katalog

WWir stellen in diesem Bereich keine
Werkzeuge her, diese werden gemein-
sam mit Lieferanten entwickelt”, erklart
Dr. Jens Rossaint, Director Engineering,
zustandig fur den Bereich Technologie
und damit fir die Qualifizierung der Pro-
dukte, welche fir den Katalog entwickelt
werden. Und das hat einen hohen Stel-
lenwert, denn bei der Hoffmann Group
dreht sich alles um den Katalog. Seit 1978
erscheint die orange .Werkzeug-Bibel"
jahrlich. In 18 Sprachen, mittlerweile in
vier Banden und mit einer Auflage von

900.000 Exemplaren. Seit 2000 gibt es mit
dem eShop auch eine Online-Version mit
Uber 90.000 Artikeln zur Auswahl.

.Der Ablauf, wie etwas tberhaupt in den
Katalog kommt, ist typisch: Es wird defi-
niert, was das Werkzeug konnen soll. Eine
Spezifikation wird erstellt, technische
Ideen werden integriert. Danach gibt es
eine Art Ausschreibung und schliefilich
kommen ein paar wenige Lieferanten in

DIE UMGEBUNG MACHTS
Cross-Selling-Effekte fir
Werkstatteinrichtungen
ergeben sich haufig bei

den Bearbeitungsvorfiihrungen.
Die optimale Gestaltung

des Umfeldes der Maschine

hat entscheidenden Einfluss
auf die Effizienz der Fertigung.
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die engere Auswahl. Diese stellen dann
Prototypen-Werkzeuge her. Danach Tes-
ten, Vergleich mit Wettbewerbsproduk-
ten sowie Benchmarking. Anschlieflend
werden die Werkzeuge kontinuierlich
beim Lieferanten weiterentwickelt. Die-
se Werkzeuge gibt es dann in dieser Art
und Weise nur bei uns. Nach dem Testen
kommen die neuen Werkzeuge nach und
nach in den Katalog. Wir verkaufen zum
Grofiteil Standardwerkzeuge. Aber auch
einige Sonderwerkzeuge”, fasst Rossaint
die Ablaufe zusammen.

Zielgerichtete Entwicklung im
TechnologyCenter

Das im September 2019 neu erdffnete
TechnologyCenter in Miinchen wurde
neben vielfaltigen Vorfihr- und Schu-
lungsmaglichkeiten mit umfangreichen
Mess- und Prifeinrichtungen ausge-
stattet. Neben dem Messraum mit einer
Koordinaten-Messmaschine gibt es vom
Harteprifer bis zum Raster-Elektronen-
mikroskop alle erdenklichen Analysege-
rate, um den Eigenschaften des Gefliges
wissenschaftlich auf den Grund zu gehen.
.Woran konnte es liegen, ob ein Werk-
zeug gut oder schlecht ist?” ist letztend-
lich die Frage. Uber das Gefiige erfolgt
Rickschluss auf die Performance und
Haltbarkeit eines Werkzeuges. ,Wir wol-
len nicht nur blind Trial & Error machen,
sondern zielgerichtet entwickeln und op-
timieren”, erkldrt Rossaint. Aber nicht
nur Laborgerate gehdoren zum Equipment
im TechnologyCenter Munich, sondern
auch Betriebseinrichtungen aus dem
Katalog, welche anschaulich zeigen, wie
man das Umfeld der Maschine optimal
aufbauen kann.

Wenn Kunden bestimmte Werkzeuge live
sehen wollen, dann konnen sie sich Uber
den AuBendienst anmelden. ,Wir stim-
men dann gemeinsam mit Kunden und
AuBlendienst einen Termin ab und defi-
nieren die Inhalte der Vorfiihrung” erkléart
Thomas Grinberger, Experte fur Zerspa-
nung und Additive Fertigung. Denn neben
den spanabtragenden Methoden befasst
man sich hier auch intensiv mit additiver
Fertigung. Eine Moglichkeit ist es, dass
Kunden gemeinsam mit dem AuBendienst
das TechnologyCenter individuell besu-
chen. Eine grofBere Anzahl kommt aber
Uber Schulungen und den regelmaBig
stattfindenden ,Stammtisch”. Bei letz-
terem geht es weniger um den Konsum
von Gerstensaft als vielmehr um das Zu-
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»Wir wollen nicht nur blind
Trial & Error machen, sondern
zielgerichtet entwickeln und
optimieren, erklart Rossaint.

sammentreffen mit Experten und Fach-
vortrage zum Thema Werkzeuge.

Aber auch eigene Mitarbeiter der Hoff-
mann Group werden haufig hier geschult
und in die Katalogprodukte eingefiihrt.
Von den Schulungsraumlichkeiten fir die
Theorie kann man schnell ins Techno-
logyCenter gehen und das Ganze an der
Maschine ansehen. Es gibt bei den Schu-
lungen immer einen Praxisteil. Und hier
steht die neue WFL Millturn im Zentrum.
Die Gegenspindelmaschine ist neben der
Dreh-Bohr-Fraseinheit mit B- und Y-
Achse auch mit einem Revolver am unte-
ren System ausgestattet. Damit kann die
Maschine an beiden Spindeln gleichzeitig
oder an einer Spindel 4-Achsig drehen.
Mit Hilfe der Dreh-Bohr-Fraseinheit und
der C-Achse ist auch eine 5-Achs-Bear-
beitung maglich. Dank einer Liinette am
Revolver und einer Reitstockfunktion fir
Gegenspindel und Revolver kdnnen auch
langere Wellenteile bearbeitet werden.
Mittels Ubergabe auf die Gegenspindel
konnen Teile in nur einer Aufspannung
komplett gefertigt werden. Dank eines
Hainbuch Centrotex Schnellspannsys-
tems ist es madglich, unterschiedliche
Spannmittel wie Futter oder Spanndorne
in nur 20 bis 30 Minuten zu wechseln und
die Maschine auf die jeweilige Aufgabe
flexibel anzupassen.

Einfache Programmierung an der
Maschine

Die Programmierung erfolgt Uber ein
CAM  Programmiersystem. Einfache-
re Programmierjobs werden mittels
MillturnPRO, einem hauseigenen Pro-
grammiereditor von WFL, direkt auf der

Steuerung erledigt. ,Das nutzen wir fir
bestimme Aufgaben auch gerne”, meint
dazu Thomas Grinberger. .Wir wollen
damit noch richtig tolle Show-Teile ma-
chen. Natirlich auch mit Revolver und
Dreh-Bohr-Fraseinheit gleichzeitig im
Einsatz. Und wir haben natirlich auch
noch die angetriebenen Werkzeuge am
Revolver. Wir wollen die Maschine an die
Grenzen bringen.” Bei sehr engen Tole-
ranzen wird auch ein Renishaw In-Pro-
zess-Messtaster eingesetzt. Eine ganze
Reihe von WFL-Messzyklen steht dafir
bereit.

Auch Tests mit groBen Wende-
platten maglich

Eine Anforderung war, moglichst viele
verschiedene Werkzeuge und Technolo-
gien testen zu konnen. Wichtig war der
Hoffmann Group aufBlerdem, dass, wenn
neue Werkzeuge entwickelt werden, dies
auch in der Maschine abgebildet werden
kann. Eigene Softwareentwicklungen -
insbesondere fir die Werkzeugverwal-
tung - in die Maschine integrieren und
auf bestehende Softwareldsungen fir
zukinftige Entwicklungen aufbauen zu
konnen, stellte eine weitere Anforderung
dar. Hier ist ein Wille zur Kooperation
mit dem Maschinenhersteller Voraus-
setzung. .Ein Riesenvorteil ist, dass wir
auch grofle Wendeplatten testen konnen,
ohne dass die Maschine gleich in die Knie
geht. Durch die sehr flexiblen Spannmdg-
lichkeiten konnen wir auch problemlos
groBere Durchmesser verwenden, um
den Test noch langer hinauszuziehen und
noch mehr Daten erfassen und entspre-
chend lang bei hoher Zerspanungsleis-

RUSTPROZESS

Die gute Zuganglichkeit zum Werkzeugmagazin erleichtert das
Werkzeugristen enorm. Die smarte Werkzeugverwaltung von
WEFL fihrt den Bediener einfach und intuitiv durch den Ristprozess.

tung durchfiihren zu konnen. Letztend-
lich, um Werkzeuge effizienter testen zu
kénnen. Mit der WFL kdnnen wir HSK-63
Drehwerkzeuge nun perfekt testen und
so unser Produktportfolio optimieren.
Auch die B-Achse ist beim Drehen ein
Riesenvorteil, da wir den Anstellwinkel
sehr flexibel anpassen konnen. Wenn
unsere Auflendienstmitarbeiter mit ver-
schiedenen Anliegen von Kunden kom-
men, kénnen wir praktisch jede Situati-
on nachstellen, von VDI40 am Revolver
bis zu jedem X-beliebigen Werkzeug in
der Dreh-Bohr-Fraseinheit unter jedem
moglichen Winkel. Die Frasspindel wurde
mit 16.000 U/min ausgefiihrt. Damit sind
wir auch fir zukinftige Anforderungen
gut gerlstet.” Seit Anfang des Jahres
waren fast 400 Kunden bei der Maschine.
Auch die AuBendienstmitarbeiter nutzen
haufig mit Kunden die praxisnahen Test-

VIELFALT
Thomas Griinberger erklart anschaulich
die ausgestellten Werkzeuge und Spann-
mittel. Die Vielfalt ist nahezu grenzenlos.

maoglichkeiten. Da ist die WFL klarer Pu-
blikumsmagnet. Eine ganze Traube von
Besuchern steht gleich mal rund um die
Maschine.

Zukunftsthema Schleifen

Das Thema Schleifen in der Maschine
wurde bis jetzt noch nicht angegangen.
Die Maschine ist daflir vorbereitet, aber
momentan steht das nicht primar im Fo-
kus. Die entsprechende Erfahrung kann
man sich aber nun jederzeit erarbeiten.
.Unsere Aufgabe ist es, den Kunden im
gesamten Bearbeitungsprozess zu bera-
ten. Wenn sich der Trend in Richtung Inte-
gration des Schleifens in den Dreh-Fras-
Prozess verstarkt, dann sind wir jederzeit
in der Lage, diesen Prozess durchgehend
in der Maschine abzubilden. Mit der Ma-
schine sind wir jedenfalls in der Lage, das

gesamte Portfolio von unseren Werkzeu-
gen aus dem Katalog zu testen”, erklart
Rossaint.

Industrie 4.0 inklusive

Und auch beim Thema Konnektivitat hat
Rossaint viel vor. ,Hier geht es um die
Einbindung in unsere CM Software, also
Connected Manufacturing.” Damit wer-
den Spindeldaten in Echtzeit erfasst und
ausgewertet. Das ist wiederum interes-
sant fur die Werkzeugstandzeit. Fir die
Ubertragung der Daten wurde die Ma-
schine mit einer OPC UA-Schnittstelle
ausgefihrt. Somit steht weiteren zukiinf-
tigen 10T-Losungen nichts mehr im Weg.
+Allerdings bietet die Maschine noch viele
Funktionen, mit denen wir uns noch gar
nicht beschaftigt haben.”
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All eyes on

Komplettbearbeitung
von Rotoren mit
veranderlicher Steigung

by WFL Millturn Technologies

Bei der Fertigung von Rotoren steht bei WFL stets die effiziente
Komplettbearbeitung von Werkstiicken im Vordergrund. In
der MILLTURN werden Rotoren vom Sadgeabschnitt, Schmie-
de- oder Gussteil in einem Durchgang bearbeitet. Die Enden-
bearbeitung kann dabei auch in einem Spannstock erfolgen.
Neben Schraubenrotoren, Roots-Rotoren und gedrallten Ro-
toren, ist bei WFL dariiber hinaus die Komplettbearbeitung
von Rotoren mit veranderlicher Steigung und veranderlichen
Kopf- und FuBBkreisdurchmesser moglich.

Bei Dreh- und Frasbearbeitungen wird der Rotor zwischen
Spitze und Futter mit riickziehbaren Backen gespannt. Dies er-
moglicht héchste Rundlaufgenauigkeit und -qualitat.

Die Programmierung des Rotors erfolgt auf Basis von Geo-
metrieinformationen des Kunden. Eine weitere Variante ist
die parametrische NC-Programmierung durch Eingabe der
beschrei-benden Parameterwerte, wie z. B. Steigungsverlauf,
Form, Anzahl und Tiefe der Gange, Achsabstand und das Spiel
zu den Flanken. Aus diesen Eingabewerten errechnet sich die
Maschinensteuerung die einzelnen Positionen und Bearbei-
tungsfolgen.

Die fur diese speziellen Prozesse erforderlichen Werkzeuge
werden von WFL ausgelegt, wobei bei Bedarf auch werkstiick-
spezifische Speziallosungen zum Einsatz kommen, die der Kon-
tur und dem Steigungsverlauf angepasst sind.

Das Rohteil wird im ersten Schritt mittels Schruppbearbeitung
vorgefrast. AnschlieBend geht man zur Schlichtbearbeitung mit
Drehwerkzeugen lber. Durch die steuerungsinterne Berech-
nung der einzelnen Drehschnitte konnen im Gegensatz zum
Fertigfrasen der Rotoren auch Korrekturen an der Flankenform
und der Steigung direkt an der Maschine angewendet werden,
ohne dazu ein CAM System zu verwenden. Durch die Komplett-
bearbeitung von Rotoren ergeben sich erhebliche Einsparungs-
potentiale vor allem bei der Bearbeitungszeit. Hier lassen sich
zwischen 30 % und 70 % einsparen.

Durch das von WFL entwickelte In-Prozess-Messverfahren
wird hochste Fertigungsgenauigkeit bei engsten Maf- und
Lagetoleranzen erreicht. Nach dem Einspannen des Werk-
stiicks erfasst die Steuerung automatisch mit einem aus dem
Werkzeugmagazin eingewechselten Messtaster die Langs-
und Umfangsorientierung des Werkstiickes. Danach wird re-
lativ zur IST-Lage gearbeitet. Etwaige Fehlereinfliisse werden
kompensiert.

Nach Beendigung des Zerspanungsablaufes wird eine auto-
matische Werkstlickvermessung und Protokollierung Uber die
endgliltige Werkstlickgenauigkeit durchgefiihrt. Mit den gewon-
nenen Daten werden direkt an der Maschine umfangreiche Ana-
lysen durchgefiihrt, bei Bedarf Messprotokolle ausgedruckt oder
die Messergebnisse fiir eine weitere Verarbeitung exportiert.

0 Perfekte Oberflachenqualitat durch die Komplettbearbeitung von gedrehten Rotoren.
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Vorteile

Reduzierung der Bearbeitungsvorgange
Wegfall der Rundschleifmaschine
Minimaler Ristaufwand

Hohere Rundlaufqualitat

Geringer Platzbedarf

Reduzierter Personenaufwand

Einmal Spannen - Komplett Bearbeiten
(inklusive aller Dreh-, Bohr-, Tiefloch-
bohr-, und Verzahnungsbearbeitungen)
Vollautomatische Korrektur durch integ-
riertes Messen

Optimale Form- und Lagetoleranzen
durch Wegfallen von Mehrfacheinspan-
nungen

Prozessiberwachung mit WFL iControl
Prozesssicherheit

Durch die steuerungsinterne Berechnung
der Schlichtbahnen konnen Korrekturen
an der Flankenform und der Steigung direkt
an der Maschinen angewendet werden
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WFL RETRO-FIT SOLUTIONS

Ein zweites Leben
fur die Maschine

m Zeitalter der Schnelllebigkeit und

des Fortschritts haben Qualitat und

innovative Losungen nachhaltige Be-

standigkeit. Das beweisen die WFL
Gebrauchtmaschinen, welche auch nach
mehrjahrigem Einsatz eine sehr hohe
Wettbewerbsfahigkeit aufweisen. Wie
bei den Neumaschinen, bietet WFL hin-
sichtlich Qualitdt und Kundenbetreuung
einzigartige Moglichkeiten.

WFL bietet im Bereich der Gebraucht-
maschinen, je nach Bedarf, ein Gesamt-
konzept mit Beratung, Technologieun-
terstiitzung, Inbetriebnahme & Training.
Speziell dafir wurde eine eigene Orga-
nisation aufgebaut. Eine Premium Pre-
Owned MILLTURN erweist sich vor allem
dann als interessante Alternative, wenn
kurzfristig zusatzliche Kapazitaten ge-
braucht werden oder das Budget fiir eine
neue Maschine nicht ausreicht.

Alles aus einer Hand

Die jahrzehntelange Einsatzbereitschaft
einer MILLTURN fihrt zur Abnitzung
von Maschine und Ausristung und da-
her zu einem Verlust der relativen Per-
formance. Durch regelmafige Upgrades
und Services wird dieser Umstand stark
eingegrenzt. Werden Verschleif3teile aus-
getauscht, bringt die Maschine weiterhin
eine Top-Qualitat und behalt ihre Langle-
bigkeit.

Mit dem WFL-Komplettangebot stellen
die hochqualifizierten Techniker sicher,
dass mit der MILLTURN stets bestmog-
liche Ergebnisse realisiert werden und
man in allen technischen und Software-
basierten Bereichen up-to-date bleibt.
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Ein groBer Vorteil stellt, bei einer Ma-
schinenlberholung vor allem der Kos-
tenfaktor dar: dieser liegt bei ca. 40-70%
geringerem Investment im Vergleich zu
einer Neumaschine. WFL ist auferdem
sehr flexibel, wenn es um kommerzielle
Angebote geht: die Maschine kann auch
geleast werden.

Gepriifte Qualitat

Der Prozess eines Retro-fit Projekts ist
bei WFL genauestens definiert. Im Falle
eines Maschinenverkaufs wird durch das
WEFL Projektteam Kontakt aufgenom-
men und erste Abklarungen getroffen.
Die Maschinenbegutachtung wird durch
hochqualifiziertes WFL-Personal durch-
gefiihrt. Die Maschine wird auf Herz und

1. Vorabinvestitionen

e

7. Upgrades

6. Neue Anforderungen-, \
neue Fertigungsprozesse W

' “-;A
Release your
Manufacturing  »

Potential

Nieren Uberpriift, sodass der Arbeitsauf-
wand eingeschatzt werden kann. Nach
Angebotslegung, Verhandlung und Ver-
tragsgestaltung wird der Termin fir die
Demontage der Maschine fixiert. Hat der
Kunde mit der Maschine zwischenzeitlich
noch produziert, wird die Maschine un-
mittelbar vor der Demontage nochmals
geprift. Weitere Schritte wie interner
Transport, Verpackung und Transport zu
WEFL wird durch firmeneigenes Personal
ausgefihrt.

Die Maschineniiberholung beinhaltet des
weiteren Montage, Reparatur, Lackauf-
bereitung, diverse Hochriistungen, Inbe-
triebnahme, Geometriecheck, Maschi-
nen-Check, Dauertest, Laservermessung
und Bearbeitung eines VDI-Werkstiicks
fur die Maschinenabnahme. Erst nach

uktionsplanung

ontinuierliche Fertigung

5. Optimierungen

Unterstlitzung wahrend des gesamten Lebenszyklus der Maschine.

Freigabe durch die WFL-Techniker wird
die MILLTURN den Interessenten zum
Verkauf angeboten. Nach erfolgreicher
Priifung erhalten die Maschinen das Zer-
tifikat ,CERTIFIED PRE-OWNED". Da-
durch kdnnen die Maschinen mit Garantie
verkauft werden.

Nachhaltigkeit on Top

Die Tatsache, dass alte Maschinen auf-
gearbeitet und somit langer in produkti-
onsbereitem Zustand gehalten werden,
macht ein Retro-fit von WFL erstaunlich
.grin”. Laut VDEh Stahlinstitut werden
pro Tonne Rohstahl ca. 1,34 Tonnen CO2
emittiert. Dies fallt bei einer Premium
Pre-Owned Maschine natirlich nur zu
einem Bruchteil an. Mit dem Retro-fit
kann der CO2-Ausstofl um mindestens
80-90 % reduziert werden. Eine Mé65
MILLTURN/3.000 mm mit ca. 34.000 kg
(iberwiegend bestehend aus Stahl bzw.
Stahl-ahnlichen Komponenten] wiirde
45.560 kg CO2 emittieren. Im Falle eines
Retro-fits fallen in etwa 6.800-13.600 kg
CO2 Emission an. Dies argumentiert die
Wirtschaftlichkeit eines solchen Projekts
in betrachtlicher Weise.

Der Einsatz von modernen Bauelemen-
ten und Features, wie etwa neuer Be-
leuchtung (Ergonomic Light Concept), ei-
nem erweiterten Werkzeugmagazin oder
der Anbindung einer Automatisierung,
tragen ebenfalls zu mehr Nachhaltigkeit
und Effizienz bei. Auch bei Herstellern
stoflt man hier auf grofles Interesse. In
entsprechenden Fallen lassen sich auch
die Elektrokomponenten der Maschine
tauschen. Dieses Thema soll bei WFL
zukinftig vermehrt forciert werden. In

M120

MILLTURY

Aus alt mach neu. Der Kauf

eines gebrauchten MILLTURN-
—— Komplettbearbeitungszent-
rums bietet Kosteneffizienz
und schnelle Verfligbarkeit.

Kontakt:

WFL Manufacturing & Retro-fit Solutions
Tel.: +43 732 6913-5407
stefan.elsiganf@wfl.at

»Bel Maschinen, welche einem Retro-fit
unterzogen werden, tauschen wir zum
Beispiel Hauptkomponenten wie Fraseinheit,
Linearfuhrungen, Hauptantrieb oder den
Werkzeugwechsler. Meine Kollegen und ich
bringen hier sehr viel Erfahrung mit und
freuen uns, wenn die Maschine in einem
Top-Zustand fur viele weitere produktive
Jahre ausgeliefert werden kann.«

Jirgen Bauer, WFL Retro-fit Solutions

einem Pilotprojekt wird etwa bei einer
Maschine, Baujahr 1998, die komplette
Steuerung ausgetauscht. Dies soll die
Langlebigkeit der Maschinen verstarken.
Hierbei erfolgen ein Austausch der Mo-
toren als auch mechanische Adaptionen
wie etwa die Schiebetiirpositionierung
mittels Zahnstange oder eine verbesserte
Positionierbarkeit des Werkzeugwechs-
lers (Zahnstange anstatt Zahnriemen).
Die neue Steuerung verfiigt im Vergleich
zur bisherigen Uber einen groBeren Bild-
schirm mit 24-Zoll (bisher: 15-Zoll) und
1 GB NC-Speicher (bisher: 12MB NC-
Speicher]). Vorteile eines Umbaus der
Steuerung sind vor allem die Verfligbar-
keit des Programmiereditors Millturn-
PRO und der intelligenten Prozesstiber-
wachung iControl. Auch der Teleservice
lasst sich an der neuen Steuerung kom-
fortabler durchfiihren.

Gebrauchtmaschinen im Fokus

Der verstarkte Fokus auf Gebrauchtma-
schinen in den letzten zwei Jahren zeigt
eindeutig, dass auf dem Markt ein grofles
Interesse vorhanden ist. WFL halt stets
eine Anzahl an hochwertigen Gebraucht-
maschinen auf Lager. Der Grofiteil davon
wurde an Weltkonzerne in Deutschland,
Schweden oder den USA verkauft. Diese
Maschinen laufen seit dem Retro-fit be-
reits einige Jahre einwandfrei.

Warum sollte also ein Kunde eine ge-
brauchte Maschine kaufen? Kosteneffizi-
enz und schnelle Verfligbarkeit sprechen
eindeutig dafir. Ist bei WFL eine passen-
de Maschine vorratig, kann diese meist
innerhalb von drei Monaten geliefert
werden.

37



Der Experte fur
malfigeschneiderte
Automationslosungen

by WFL Millturn Technologies

WFL und FRAI stehen mit ihren maBgeschneiderten Auto-
mationslosungen von Komplettbearbeitungsmaschinen fiir
hdchste Kompetenz. Verbaut werden nur die hochwertigsten
Komponenten. Bei der neuen Roboterzelle sorgt der Kuka-Ro-
boter KR FORTEC mit seiner schlankeren Bauweise, der hohen
Prazision und Langlebigkeit fiir mehr Produktivitdt und unter-
mauert so den Qualitdtsanspruch von WFL und FRAI. Entschei-
dend ist hier nicht nur die Automationsanlage, sondern das
Gesamtpaket aus einer Hand.

Ein besonders spannendes Automatisierungsprojekt betrifft
eine M35-G MILLTURN mit Roboterzelle. Diese Zelle ist mit ei-
nem auf einer Linearachse verfahrenden Kuka Schwerlastrobo-
ter der FORTEC Serie, Paletten-Abstellplatzen und einem auf
einer Linearachse verfahrenden Kamerasystem mit Fremdlicht-
abschottung ausgestattet. Des Weiteren sind ein automatisches
Greifer-Wechselsystem sowie eine Umgreifstation fiir Futter-
und Wellenteile darin zu finden.

Die Rohteile werden Uber beladene Paletten manuell in den Ar-
beitsraum des Roboters gebracht. Die Position der Rohteile auf
den Paletten wird durch eine Kamera erkannt und Uber eine
spezielle Software in die Greifposition des Roboters umgerechnet.
Der Roboter ist mit einem automatischen Greifer-Wechselsys-
tem ausgestattet, um die Greifer automatisch zwischen Futter-
teil und Wellenteil umristen zu kénnen.

Nach der Aufnahme eines Rohteils von der Palette werden bei
Wellenteilen Anwesenheit und Position des Rohteils im Greifer
mittels Lichtschranke kontrolliert. Bei Futterteilen erfolgt die
Werkstiickanwesenheitskontrolle durch Uberwachen der Grei-
ferposition.

Die Hubiiberwachung der Greifbacken bzw. die Anwesenheits-

kontrolle auf der Zwischenablage stellt sicher, dass ein Werk-
stiick aufgenommen wurde.
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Automationsablauf fiir Wellenteile (Einzelgreifer-Prinzip):
Nach der Aufnahme des Rohteils von der Palette wird mittels
eines Laserlichtschrankens seine genaue Position im Greifer
ermittelt. AnschlieBend wird durch Austasten (Fahren ge-
gen eine gefederte, positionsiiberwachte Spitze) der beiden
unterschiedlich tiefen Zentrierbohrungen des Rohteils auch
noch seine Ausrichtung ermittelt. Das Rohteil wird danach
Positions- und Lagerichtig auf die Zwischenablage neben der
Maschinentiroffnung abgelegt.

Danach fahrt der Roboter mit leerem Greifer in Warteposition vor
die Maschinentir. Nach Erhalt des Signals zur Teileentnahme
entnimmt er das Fertigteil aus der Maschine und legt es eben-
falls auf die Zwischenablage vor der Maschine. Nun nimmt er
das zuvor vorbereitete Rohteil auf und beladt die Maschine.
AnschlieBend bringt der Roboter das Fertigteil von der Zwischen-
ablage auf die Fertigteilpalette.

Automationsablauf fiir Futterteile (Doppelgreifer-Prinzip):
Der Roboter holt mit einem Greifer ein Rohteil aus der Palette
und legt es auf die Zwischenablage. AnschlieBend fiihrt der
Roboter einen automatischen Greiferwechsel durch. Mit dem
Zentrischgreifer fir Rohteile nimmt er das zuvor abgelegte
Rohteil von der Zwischenablage wieder auf und fihrt in der
Maschine den Teilewechsel durch. Nach der Bearbeitung des
Bauteils in der Maschine offnet sich die Tir und der Roboter
kann das Fertigteil aus der Gegenspindel entnehmen. Wahrend
die Maschine das Spannmittel reinigt und das Halbfertigteil von
der Hauptspindel in die Gegenspindel tibergibt, bringt der Ro-
boter den Greifer in Position und im Anschluss das neue Roh-
teil in das linke Spannmittel der Maschine. Das Fertigteil wird
auf der Fertigteilpalette abgelegt. Im Anschluss beférdert der
Roboter das nachste Rohteil von der Rohteilpalette auf die Zwi-
schenablage und nimmt es von dort mit der Rohteilseite des
Greifers auf.

Fiir Futterteile ist ein Greifer mit ver-
stellbaren Backen vorgesehen sowie ein
Magnetgreifer zur Rohteilentnahme aus
der Rohteilpalette.

Als Paletten fiir die Fertigteile kommen
kundenseitige Werkstiicktrager zum Ein-
satz, die zum Teil bei der nachfolgenden
Bearbeitungsmaschine weiter verwendet
werden konnen.

Die Position der Rohteile auf den Paletten
wird durch eine Kamera erkannt und iiber
eine spezielle Software in die Greifposition
des Roboters umgerechnet.




INDUSTRIE 4.0

myMILLTURN -

das multifunktionale Kundenportal

it myMILLTURN bietet WFL neue Wege der Zusam-
menarbeit und Wertschopfung fiir seine Kunden.
Maximierung der Maschinenauslastung, Informati-
onsaustausch und Vernetzung, perfekt abgestimmte
Werkzeuglosungen sowie Weiterbildungsmoglichkeiten werden
im neuen Portal abgebildet. Ab sofort konnen sich MILLTURN
Kunden im Portal myMILLTURN registrieren und vom neuen An-
gebot profitieren.

Das digitale Zeitalter verlangt nach neuen Denkweisen und
Ansatzen, um auf dem Markt bestmoglich zu agieren. In fast
jeder Fertigung schlummern verborgene Schatze in Form von
ungenutztem Fertigungspotenzial. Die Praxis zeigt, dass durch
intelligentere Bearbeitungsablaufe, clevere Messstrategien und
dem effizienteren Einsatz von Werkzeugen, enorme Produktivi-
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" W Erreichen Sie die perfekte Nutzung
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“* Ihrer MILLTURN Kapazitaten mit myCapaMax.

tatssteigerungen erreicht werden konnen. WFL zeigt vor, wie bei
Qualitat und Produktivitat noch viel zu holen ist. Unterstiitzung
durch WFL-Technologieexperten, zielgerichtete Schulungen
und Informationsaustausch in Expertenforen. All dies vereint
die neue Plattform myMILLTURN.

Wertmaximierung fiir MILLTURN-Nutzer

myMILLTURN ist die digitale B2B-Plattform zur Maximierung
der Maschinenauslastung, Informationsaustausch und Vernet-
zung rund um MILLTURN Themen, Suche perfekt abgestimmter
Werkzeuglosungen sowie Weiterbildungsmaglichkeiten. WFL
hebt die Zusammenarbeit mit seinen Kunden auf ein neues Le-
vel und schafft mit dem neuen Kundenportal ,myMILLTURN"
exklusive, neuartige Features wie:

e myCommunity - die Kommunikationsplattform

e myCapaMax - die Plattform zur Maximierung lhrer
Maschinenauslastung

e myToolFinder - die online-Unterstiitzung fiir lhre perfekte
Werkzeuglésung

e myAcademy - das einzigartige MILLTURN Weiterbildungs-
portal

myCommunity: Kommunikationsaustausch und
Vernetzung

Branchenexperten und MILLTURN-Nutzer haben innerhalb
der Community die Mdglichkeit, sich auszutauschen, Tipps zu
holen und tiber neue Funktionen zu diskutieren. Spezielle Ser-
viceangebote fir jede Anforderung, aktuelles und hilfreiches
Informationsmaterial sowie aktuelle Themenbereiche werden
abrufbar sein.

myCapaMax - Maximierung der Maschinenauslastung

WEFL begleitet Kunden lber den gesamten Lebenszyklus einer
MILLTURN und unterstiitzt dabei, Produktionsziele zu erreichen
und somit wettbewerbsfahig zu sein. myCapaMax ist ein neuer
Ansatz, der WFL Kunden hilft, Auslastungen zu erhghen, wobei
WEL aktive Unterstiitzung als Vermittler und Kompetenztra-ger
bietet. Der Kunde erreicht durch Nutzung der héchsten Auslas-
tungsstufe maximale Produktivitat in seiner Fertigung. Kurz ge-
sagt geht es bei myCapaMax um das smarte matchen von ver-

fiigbaren Kapazitaten und Kapazitatsbedarfen mit der Expertise
von WFL.

myToolFinder - Die perfekten Werkzeugldosungen

fiir lhre MILLTURN

Im ToolFinder konnen in nur wenigen Schritten die perfekt auf
eine MILLTURN abgestimmten Werkzeuge angefordert bzw.
personlich mit einem Experten besprochen werden. Die Platt-
form bietet eine optimale Ubersicht iiber Werkzeug-Sonderls-
sungen. Damit lasst sich technischer Vorsprung ausbauen und
Leistung steigern. Dank der WFL Werkzeugexperten und ihrer
professionellen Unterstitzung, erhalt der Kunde eine auf ihn
optimal abgestimmte Werkzeuglosung fir Anwendungen wie
Tiefbohren oder Innenbearbeiten. Dieses Angebot gibt es nur
bei WFL, da es auf die Funktionen der MILLTURN exakt abge-
stimmt ist.

myAcademy - Durch Online Weiterbildung zum
MILLTURN Profi werden

Das Thema Wissenstransfer und Training nehmen im Portal
eine ebenso grofle Rolle ein. Um Kunden die optimale Nutzung
der MILLTURN zu garantieren, bietet WFL im Portal die besten
Fortbildungen und Trainings. Neben einem breit aufgestellten
Schulungsangebot gibt es auch die Mdglichkeit, sich bei Webi-
naren und Online-Seminaren uber die neuesten Technologien
zu informieren.

myMILLTURN liefert echten Mehrwert dank des KOMPLETTangebots.

Kommunikationsaustausch und Vernetzung
mit myCommunity.
generieren.

my

==
« Community T Yy 1

1 1 ToolFinder
L M |

— my—/|, - CapaMax
Academy -

il WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG | 4030 Linz | Austria

Perfekt abgestimmte Werkzeuglosungen
lassen sich ganz einfach in myToolFinder

- Lerstellen

Anmeldung hier:

https:/www.wfl.at/ glgm n u

extended-solutions/
B Wahringerstrale 36 | Tel +43 732 6913-0 | office@wfl.at | www.wfl.at mymillturn

"

myAcademy: Bilden Sie sich weiter und
werden Sie zum MILLTURN Profi.

TVZ MILLTURN

Das multifunktionale Kundenportal <

Jetzt
Account

Die Maximierung der Maschinenauslastung, Informationsaustausch
und Vernetzung, perfekt abgestimmte Werkzeuglésungen sowie
Weiterbildungsmaéglichkeiten stehen im neuen Portal im Fokus.

myMILLTURN liefert echten Mehrwert dank des Komplettangebotes.

WFL

MILLTURN TECHNOLOGIES

dlin] (|
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Die FLANX Neubheit:

WFL GearCAM - die CAD/CAM-Ladsung fiir flexibles Verzahnungsfrasen

er Trend zur Herstellung flexibler Getriebe auf 5-Achs-Bearbeitungszentren
halt seit vielen Jahren an. WFL hat den Trend erkannt und konnte mit zahl-
reichen Installationen bereits weltweit seine Kunden begeistern. In Zusam-
menarbeit mit der Schweizer Firma Euklid, dem fiihrenden Anbieter von fort-
schrittlichen CAD/CAM-L&sungen fir die 5-Achs-Bearbeitung, geht WFL jetzt einen
Schritt weiter.
Euklid bietet seit vielen Jahren eine CAD/CAM-L&sung fir flexibles Verzahnungsfra-
sen auf Universalbearbeitungszentren. In enger Zusammenarbeit mit der Firma Eu-
klid entstand nun eine mafgeschneiderte GearCAM Ldsung, speziell fiir MILLTURN
Kunden. Diese ermoglicht es, die Produktion der AuBenverzahnungen zu optimieren
und die Vorlaufzeit, gemessen an den momentanen Industriestandards und hochsten
Qualitatsanspriichen, auf einen Bruchteil zu reduzieren. Ein digitaler Zwilling der
MILLTURN ermoglicht eine vollstandige Simulation des Ablaufs.
Eine einfache Fehlerbehebung und eine virtuelle Optimierung der Bearbeitung wer-
den dadurch maglich. Das neue WFL GearCAM ermaglicht, mittels eines Messzyklus,
Zahnrader in der Maschine zu messen und die Validierung der Geometrie vor dem
Herausnehmen des Bauteils sicherzustellen. WFL GearCAM ist speziell fiir Stirn- und
Schragverzahnungen, Pfeilverzahnungen und Kegelrader erhaltlich.
Die Benutzerfreundlichkeit der Software ist herausragend, da diverse Strategien zur
Abarbeitung von einzelnen Zahnen frei wahlbar zur Verfligung stehen. WFL GearCAM
optimiert, je nach Fertigungsvorgaben, die Frasbahnen so, dass bei minimaler Bahn-
anzahl die Toleranzen eingehalten werden. Einer integrierten Werkzeugdatenbank
konnen die Schnitt- und Leistungsdaten entnommen werden. WFL GearCAM beinhal-
tet viele Funktionen fiir verschiedenste Verzahnungsarten (auch in kleinen LosgréBen)
und kann individuell konfiguriert werden. Ein weiterer Vorteil der Software ist, dass
diese fir verschiedenste Maschinen verwendet werden kann - hochste Flexibilitat ist
somit gegeben.

Ab September kann WFL GearCAM von Neukunden und bestehenden Kunden (Retro-
Fit) erworben werden.

Q. amid 908 XITEH. A~

i w %

OPTIMIERT
Die verkirzte Vorlaufzeit und die verbesserte Produktion im
Bereich Auflenverzahnungen iiberzeugen.
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Im Fokus: Niederlassung Frankreich

NIEDERLASSUNG FRANKREICH
Mit Alexandre Peter im Gesprach

Unsere Kunden befinden sich auf
der ganzen Welt verteilt. Die
nachste WFL Millturn Techno-
logies Niederlassung ist ganz
in lhrer Nadhe. Eine verlassliche
Partnerschaft ist somit garan-

tiert. Mit unseren Vertriebspartnern
aus 50 verschiedenen Landern und den 7

weltweiten WFL Niederlassungen sind wir ein
globales Unternehmen mit weitreichenden

Ressourcen. Finden Sie lhren Vertreter und

kontaktieren Sie uns!

Damit Sie WFL besser kennen lernen, stellen
wir lhnen in jeder Ausgabe von COMPLETE eine
unserer WFL Niederlassungen vor.

Was waren die Beweggriinde, ein Office in
Frankreich zu eréffnen?

Frankreich ist ein industrielles Land, welches in
vielen Bereichen, vor allem in Punkto Innovation
und Technik, sehr fortgeschritten ist. WFL war
bisher nur in einigen spezifischen Branchen in
Frankreich prasent. Nun ist es an der Zeit, die
Marktbearbeitung auszudehnen und in weitere
Branchen vorzudringen. Um zu wachsen, gibt es
mehrere Moglichkeiten. Damit wir mit unseren
Partnern und zukinftigen Kunden gut arbeiten
konnen, gibt es jedoch nur eines: die Nahe zu-
einander.

Was ist an lhrem Team besonders?

Wir sind fast alle zweisprachig (deutsch und
franzdsisch) und zugleich bikulturell aufge-
wachsen. Das ist ein groBer Vorteil und hilft vor
allem in der taglichen Zusammenarbeit mit un-
serem Werk und Hauptsitz in Linz. Teamgeist,
Leidenschaft und gute Laune sind bei uns sehr
gut verankert. Das technische Know-How im
Bereich der Komplettbearbeitung ist unsere Ba-
sis fur jegliches Handeln.

Welche Maschinentypen sind fiir den franzosi-
schen Markt attraktiv?

In Frankreich gibt es nur sehr wenige mittel-
standische Firmen. Haufig gibt es entweder
nur Klein- oder GroBunternehmen, fur die eine
MILLTURN besonders interessant ist. Durch den
vorherrschenden Fachkraftemangel riickt eine
Komplettbearbeitungsmaschine immer mehr in
den Fokus. Alles in einer Aufspannung zu ferti-
gen ist der entscheidende Vorteil der MILLTURN.
Effizienz wird hier grogeschrieben.

Es gibt einen Markt fir die kleinen MILLTURN
Maschinen, wie zum Beispiel die M30 bis M40
MILLTURN. Besonders erwahnenswert ist eine
Produktneuheit im kleinen Maschinensegment,
welche in der 2. Jahreshalfte 2020 auf den Markt
kommen wird. Die Maschinentypen dieses Gro-
Benbereichs sind in Frankreich sehr gefragt.
Natirlich gibt es auch Interesse fir die grofleren
MILLTURNSs. Vor allem bei Maschinentypen, ab
der M80 MILLTURN, hat WFL einen hervorragen-
den Ruf. Zugleich bietet die MILLTURN, ob grof3
oder klein, noch vieles mehr. Mit unserer Toch-
terfirma FRAI erfiillen wir auch die Nachfrage
nach verschiedenen Automatisierungslosungen.

Stellen Sie sich vor!

Ich bin 54 Jahre alt und lebe in Frankreich, Toulouse.
Ich begann mit der Lehre zum Maschinenbau-
er in Frankreich und beendete meine schulische
Ausbildung mit dem Studium ,Maschinenbau” in
Deutschland. So war es mir maglich, die deutsche
Sprache wahrend meiner Ausbildung zu erlernen
und bikulturelle Erfahrungen sammeln.

Seit mehr als einem Vierteljahrhundert arbeite
ich in den verschiedensten Firmen aus Frank-
reich, Deutschland, Japan, Amerika, Schweiz und
Osterreich. Meine Kunden stammen aus Europa
und Amerika. Ich bin stolz auf eine 20-jahrige Er-
fahrung im Bereich des Werkzeugmaschinenbaus
zurlickzublicken.
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FRAGEN | KOMMENTARE | ANREGUNGEN?
Haben Sie Fragen zu Produkten, Technologien oder weiteren

Zerspanungsthemen? Dann freuen wir uns auf |hre Nachricht,

welche Sie bitte an officefdwfl.at richten.

FACTS COMPLETE

Unser Kundenmagazin ,COMPLETE" ist auf Deutsch und
Englisch in der Printversion verfiigbar und auch im Online-
format auf der Website zum Download abrufbar.
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