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EDITORIAL

Geschatzte Kundinnen und Kunden,
liebe Leserinnen und Leser,

Wir hoffen, Sie sind gut und erfolgreich in das neue Jahr ge-
startet und konnten das letzte ebenso abschlieBen. Wir freuen
uns auf ein spannendes Jahr, immer mit dem Fokus auf der
konsequenten Weiterentwicklung von Technologie und der Ent-
wicklung von innovativen Losungen fiir unsere Kund*innen.

Technologiemeeting: Das erste Quartal 2024 steht ganz im Zei-
chen unserer Maschinen- und Technologiehighlights auf dem
WFL Technologiemeeting. Ein immerwahrender und zuneh-
mend wichtig werdender Schwerpunkt liegt auf der Automa-
tisierung. Sie kann nicht nur im Hinblick auf den Fachkrafte-
mangel, den viele Unternehmen spiiren, sondern auch fir die
Produktivitat und Effizienz ein entscheidender Vorteil fir un-
sere Kund*innen sein. Gemeinsam mit unserem Tochterunter-
nehmen FRAI kdnnen wir interessante Losungen bieten. Infor-
mieren Sie sich dazu im Marz bei uns am Standort. Wir freuen
uns auf Sie.

Varianten von Messverfahren: WFL bietet verschiedene Lo-
sungen flir das In-Prozess-Messen an und entwickelt kunden-
spezifische Ldsungen je nach Anforderung. So etwa gibt es die
Variante eines fix montierten In-Prozess-Messtasters, welcher
vollautomatisch aus- und eingeschwenkt werden kann, ohne
dabei das Bearbeitungswerkzeug auszuwechseln. Mit Hilfe der
neuen Software myWFL Health Check wird es nun maglich, die
Maschinengeometrie mittels halbautomatischer Vermessung
von B-Achse, Reitstock, Haupt- und Gegenspindel zu Gberpri-
fen. Ein echter Vorteil zur Vermeidung von Ausschuss dank kor-
rekter Maschinengeometrie.

Manufacturing Solutions: WFL bietet nicht nur kundenspezi-
fische Losungen fir Neumaschinen an, sondern liefert auch
einzigartige Gebrauchtmaschinenldésungen als Alternative zum
Neukauf. Aufgrund der stabilen Bauweise von MILLTURNS kann
trotz jahrzehntelangem Betrieb auf ein solides Grundkonstrukt
zurlickgegriffen werden.

In dieser Ausgabe finden Sie unter anderem spannende Infor-
mationen Uber die Vorteile der Horizontalbearbeitung und die
innovative WFL-L6dsung bei der horizontalen Komplettbearbei-
tung von Futterteilen, Gber die M30 und M35 MILLTURN, zwei
der kleineren Komplettbearbeitungsmaschinen der WFL Fa-
milie, und Uber die Automatisierung mittels mobilem Roboter.
Lesen Sie die Erfolgsstory der Firma Auma Drives, Entwickler
und Hersteller fiir Getriebelosungen, die fiir die Fertigung gro-
Ber Schneckenwellen eine M40X-G MILLTURN heranziehen.
AufBerdem die Erfolgsstory der Firma Waldrich Coburg, die fiir
die Herstellung von besonders groflen leistungsstarken Portal-
bearbeitungszentren und Portalschleifmaschinen, die in ver-

schiedenen Branchen eingesetzt werden konnen, bekannt sind.
Nicht zu vergessen ist auflerdem das steigende Interesse des
Gebrauchtmaschinenbusiness - ein zunehmend wichtiger Bau-
stein, wenn es um Sachen Nachhaltigkeit und Kosteneffizienz
geht.

Wir wiinschen span(n)ende Unterhaltung beim Lesen!

Ihr WFL Management-Team

Giinther Mayr Norbert Jungreithmayr
Managing Director Sales, Technologies CEO
and Services
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IM FOKUS
M80 MILLTURN Gear Shaft

WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

M20-G

MILLTURN | 1500mm

 Optionaler Einzelwerkzeugtrager mit B-Achse
¢ Weitere Spitzenweitenvarianten erhaltlich

Werkstiick 5 g,‘
Material: 42CrMo4  Spannunglen): 1

Lange: 150mm Branche: Aerospace

@:300mm
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WEL Technologiemeeting
Highlights
5.-7. MARZ 2024

-TURN IDEAS
INTO REALITY”

M35-G

MILLTURN | 1800mm

* robCELL - Automatisierung mittels Knickarmroboter
* automatischer Backenwechsel

Werkstiick

Material: 42CrMo4 Spannung(en): 3

Lénge: 560mm Branche: Crankshaft
: 120mm

MILLTURN | 3000mm

¢ LIVE Bearbeitung auf einem Power Generation Shaft

* Bearbeitung von Turbinenschaufeln,
Tannenbaum- und Generatorwellenprofilen

Werkstiick
Material: 42CrMo4  Spannung(en): 2 3
Lange: 2355mm Branche: Energy “ 2

@: 600mm

a=: M80X

A MILLTURN | 4500mm
|-l e LIVE-Bearbeitung auf einer Getriebewelle
 Schleifen mit Vorsatzkopf und Verzahnen mit

FLANX Zyklen
¢ Intelligente Werkzeuge: Silent Tools™ Plus Bohrstange

Weitere Highlights

e Siemens Sinumerik ONE auf den MILLTURNs

Werkstiick

Material: 42CrMo4  Spannunglen): 1

Lange: 1824mm Branche: Engineering Gear
@: 800mm

M150

MILLTURN | 6500mm

» Heavyweight Machining - bis zu 25t Werkstiickgewicht

» Schwere Bauteilbearbeitung in einer Aufspannung

 Bearbeitung hochfester Stahle

* GroBe Verzahnungen mit Flanx Large-Module

* Bearbeitung von Turbinenschaufeln,
Tannenbaum- und Generatorwellenprofilen

Werkstiick

Material: 42CrMo4  Spannunglen): 1 :
Lange: 5240mm Branche: Engineering %
?:1180mm i

Automatisierungshighlights by FRAI

e myWFL: Die Software zurBetriebsdatenerfassung o mobileCELL - die mobile Roboterldsung

e Extended Solutions: Das Gebrauchtmaschinen-

und Retrofitangebot by WFL

WFLI

¢ Automatisches Wechseln des Spannfutters
¢ Automatische Werkzeugbe- und entladung



WFListweltweitfuhrender Anbieteraufdem Gebietder Kom-
plettbearbeitung. Um dieser Rolle gerecht zu werden stre-
ben wir immer nach Innovationen, Verbesserungen und Effi-
zienzsteigerungen. Damit wir alldas moglich machen bedarf
esimmer wieder Veranderung, Reflexion und Vorausdenken.

Drei unserer Mitarbeiter*innen geben uns einen Einblick in
die Veranderungen, die sie in ihrer langjahrigen Anstellung
bei WFL erfahren haben. Sie beschreiben ihren Alltag heute
im Vergleich zu damals und erzahlen uns ihre wichtigsten
Highlights.

.Ich habe bei der WFL 1996 als Lehrling im Einkauf angefangen,
zwischenzeitlich war ich in Karenz und seitdem als Allrounderin im
Einkauf tatig. In dieser Zeit habe ich eine rasante Entwicklung bei
WFL miterlebt. Wahrend meiner Lehrzeit musste fast alles noch
manuell erstellt werden: Bestellungen wurden von unserer Ab-
teilung veranlasst, wir suchten dann die passenden Microkarten
von Zeichnungen im Archiv dazu. Anschliel3end packten wir Kopien
der Zeichnungen in Kuverts und versendeten sie. Dieser Prozess
dauerte teilweise mehrere Tage. Heute kann ich hunderte Bestel-
lungen mit automatischer Zeichnungszuordung mit einem Klick an
Lieferanten versenden.”

Olivia, Einkauf
(bei WFL seit 1996)

Carola, Mechanische Konstruktion

) ; (bei WFL seit 1994)
Herbert, Entwicklung Leiter

(bei WFL seit 1993)
.Bei meinem Eintritt in der WFL war ich zunédchst in der Ent-

wicklung fir die Erstellung von Fertigteilzeichnungen téatig

L WFL war bei meinem Eintritt ein sehr kleines Maschinen- und heute erstelle ich 3D-AR Modelle in der mechanischen
bau-Unternehmen. Ich war mit 2 weiteren Kollegen als Konstruktion. Meine Arbeit war damals sehr zeitaufwendig.
Konstrukteur fir einzelne Baugruppen verantwortlich. Meine Aufgaben waren hauptsachlich die Erstellung von 2D
Heute bin ich Abteilungsleiter der Maschinen-Entwicklung Fertigteilzeichnungen, Riickvergrofierungen von Microkarten-
und fiihre 25 Mitarbeiter*innen. Nach der Jahrtausend- zeichnungen, die Erstellung der Baugruppenzeichnungen fir
wende erfolgte der Umstieq auf 3D-Konstruktion und Fini- die Montage und die Archivierung von Original Zeichnungen.
te-Elemente-Berechnung, diese Computersysteme trugen Heute erstelle ich vor allem 3D- Arbeitstraume, -Robotermo-
auch wesentlich zur Steigerung der Effizienz und des Per- delle und -Hillmodelle. 3D Programme haben meine Arbeit
fektionsgrades in der Produktentwicklung bei. Entgegen um vieles erleichtert. Anderungen sind sehr schnell darstell-
kritischer Anfangserwartung vieler Branchenkenner und bar und man hat gleich anschaubare Bilder.”

dufllerst ungewisser Zukunft ist die WFL sehr erfolgreich
gewachsen und heute ein global agierender High-Tech-Be-
trieb mit sehr guter Marktposition und hervorragendem
Markenimage.”
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»Kameratechnik mit
KI-basierten Systemen.
Auf diese wollen wir
uns fokussieren.«

Zuruck

In die Zukunft

Mit FRAI Robotic Technologies

ir bewegen uns in einer Zeit,

in der Computer und Robo-

ter zum alltaglichen Leben

dazugehdren. Eine Zeit,
welche schneller voranschreitet als man
selbst laufen kann. Viele interessante und
grofle Erfindungen halten Einzug in der
Industrie, aber auch im kommerziellen
Bereich. Angefangen bei Kinderspielzeu-
gen, die schon sprachgesteuert sind und
sich selbst in verschiedenste Richtungen
bewegen kdnnen. So beginnt es schon im
Kleinen und fihrt sich fort in Grof3projek-
ten der Industrie. Komplexe und stetig
wachsende Innovationen geben den Takt
vor. Die Maglichkeiten scheinen schier
unendlich... Egal ob im Bereich der Medi-
zin, des Endkonsumenten oder der tech-
nischen Industrie: Die Robotik ist nicht
mehr wegzudenken. Die Frage, wie man
es schafft einen Mehrwert mit Hilfe von
diesen neuen Technologien zu kreieren,
lieB Franz Plasonig, CEO von FRAI Ro-
botic Technologies keine ruhige Minute.
Um GroBes zu vollbringen, missen zu-
erst das Werkzeug und die dazugehdrige
Technologie entwickelt und erschaffen
werden. Das Team rund um FRAI Robotic
Technologies arbeitet an Ldosungen fir
die vollautomatisierte Produktion und
ist schon heute ein fixer Bestandteil der

Franz Plasonig, CEO

Automatisierungs-Zukunft. Inspiriert von
so manchen Blockbustern und futuristi-
schen Abbildungen leitet Franz Plasonig
eine Firma, welche schon jetzt den Zeit-
sprung in die Zukunft wagt und sich mit
einzigartigen Entwicklungen auf neuem
Terrain bewegt. Knickarmroboter, AGV,
automatisierte Verkettungsanlagen sind
Themen, welche nur an der Oberflache
der Zukunft kratzen und Lust auf mehr
spannende Ldsungen im Maschinenbau
machen. Im vorliegenden Complete-In-
terview mit Franz Plasonig erhaschen Sie
einen kleinen Einblick in diese neue Welt
und bekommen Ausblicke auf die Zukunft
der automatisierten Industrie von FRAI
Robotic Technologies.

Herr Plasonig, bitte stellen Sie sich kurz
vor.

Mein Name ist Franz Plasonig, bin gebo-
ren und aufgewachsen im schdnen La-
vanttal in Karnten und seit 2008 in Ober-
osterreich. Ich bin verheiratet und habe
zwei Kinder im Alter von 9 und 12 Jahren.

Es gibt sehr viele Firmen, die Automa-
tisierungslosungen anbieten, wie sticht
FRAI hier aus der Masse heraus?

In erster Linie ist es flir uns immer wich-
tig zu verstehen, was der Kunde mdochte.

Eine Automatisierungslosung sollte nicht
nur flexibel in der Produktion, sondern
auch im Nachgang mit einem kleinen In-
vestment adaptierbar sein. Die Lebens-
zyklen der Produkte werden immer kir-
zer, daher ist es umso wichtiger, dass der
Kunde von uns ein Produkt erhalt, das auf
seine Produktpalette passt, aber auch fir
zukinftige Produkte eingesetzt werden
kann. Das ist etwas, was wir mit unserer
Erfahrung beherrschen und das ist auch
genau das, was FRAI besonders macht.

Was genau kann FRAI fiir WFL-
Kund*innen anbieten?

Kurz gesagt alles, was sich die
Kund*innen wiinschen. Von der ,einfa-
chen” Roboterzelle, die nur die Be- und
Entladung der Werkzeugmaschine tber-
nimmt, bis hin zur komplexen leitrechner-
gesteuerten Zelle, die die Auftrage vom
kundenseitigen System Ubernimmt und
den kompletten Zyklus abarbeitet. Zum
Beispiel Werkstiicke be- und entladen,
Werkzeugwechsel, Spannmittelwechsel,
Linienportale, Flachenportale und noch
vieles mehr. Sollte es eine Technik sein,
die wir noch nicht im Programm haben,
haben wir sicher einen Experten bei der
Hand, der uns diesbeziglich bei der Um-
setzung unterstitzen kann.



»In jeder Branche fehlen
Mitarbeiter*innen. Darum fuhrt
kein Weg an der Automation

vorbel.«

Wie funktioniert die Zusammenarbeit
~FRAI/WFL" und welche Hiirden werden
bei den Projekten bewaltigt?

Die Zusammenarbeit zwischen WFL und
FRAI besteht ja nicht erst seit der Uber-
nahme. Dahingehend waren nicht alle
Prozesse neu fiir uns. Zusammengefasst
muss man aber sagen, dass es aus un-
serer Sicht sehr gut funktioniert und sich
die Schnittstellen zueinander immer bes-
ser einspielen. Ein wesentlicher Vorteil
fur die Kund*innen ist: Wenn diese eine
Turnkey-Losung von uns kaufen, wird
der Prozess schon im Vorfeld unter re-
alen Bedingungen in Linz eingefahren.
Beispiele hierfir waren die Spane-Ent-
fernung durch zusatzliche Spilprozesse,
Abtropfen in der Maschine, Kiihlschmier-
stoff-Verschleppung im Bereich des Ro-
boters oder Portalroboters.
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Automation ist ,,DAS” Thema der Zu-
kunft: Gibt es schon jetzt Neuerungen,
welche einen grofien Einfluss haben
werden fiir die Produktion bzw. Ferti-
gung?

Egal wo man hinschaut, in jedem Be-
reich und in jeder Branche fehlen Mit-
arbeiter*innen. Das wird auch in den
nachsten Jahren so sein. Darum fihrt
eigentlich kein Weg an Automation vor-
bei. Ubergeordnete leitrechnergefiihrte
Systeme halten immer mehr Einzug
in die Produktionshallen unserer End-
kund*innen, um dem Personalmangel
entgegenzuwirken. Auch AGV's [Auto-
mated Guided Vehicles) finden vermehrt
Einsatz, um den innerbetrieblichen Ma-
terialfluss sicherzustellen. Automations-
losungen gestalten sich komplexer und
werden vermehrt auch mit Kameralosun-

ZUSAMMENARBEIT

Das Zusammenspiel von FRAI und
WEFL bringt fir die Kund*innen
ausschlieBlich Vorteile.

gen ausgestattet, um noch flexibler in der
Produktion zu sein. Werkstlicke be- und
entladen, Spannmittel wechseln, Greifer
wechseln etc. gehort mitunter schon zu
jeder guten Automationszelle. Zukinftig
sollte es jedoch auch méglich sein, die
Schneidplatten an den Werkzeugen zu
wechseln, um wirklich einen mannarmen
Betrieb lber ein Wochenende sicherzu-
stellen. Das steckt jedoch aktuell noch
in den Kinderschuhen, aber dahingehend
wollen wir uns entwickeln.

Die Welt @ndert sich rasant, vor allemim
Bereich der Automation. Kl bzw. Al sind
hier mit Sicherheit Thema. Gibt es dies-
beziiglich MaBnahmen/Themen, welche
forciert werden?

Im Bereich der Kameratechnik hat sich in
den letzten 3 Jahren sehr viel getan und

auch hier setzen die Lieferant*innen ver-
mehrt auf Kl-basierte Systeme. Auf diese
wollen wir uns in erster Linie fokussieren,
weil wir schon einen beachtlichen Mehr-
wert fir unsere Endkunden und uns da-
durch sehen.

Als CEO von FRAI sind Sie stressigen und
verantwortungsvollen Situationen aus-
gesetzt. Wie gehen Sie mit solchen um
und wo laden Sie Ihre Akkus wieder auf
bzw. schopfen neue Kraft?

Fir mich ist immer ein wichtiger Faktor,
dass man in jeder Situation Ruhe bewahrt
und die Situation analysiert und erst dann
mit der Abarbeitung beginnt. In der Hek-
tik passieren meist Fehler und das muss
auf ein Mindestmal} eingegrenzt werden.

Der Informationsaustausch unter
den Fachabteilungen steht regel-
mafig auf der Agenda.

i{\ P "\

Familie hat bei mir oberste Prioritat. Die-
se schenkt mir auch in jeder Lebenslage
Kraft und ich bin fest davon Uberzeugt,
dass sich mit einem guten Familienver-
bund wirklich Berge versetzen lassen.
Wo ich auch sehr gut abschalten kann, ist
beim Kochen. Das mache ich aus Leiden-
schaft und hier kann ich den Arbeitsalltag
sehr gut ausklingen lassen.

Inwiefern braucht man in lhrem Job
~Nerven aus Drahtseil“?

Es gibt immer mal Situationen, wo man
zuerst tief durchatmen muss, aber auch
hier gilt es zuerst die Situation zu ana-
lysieren, um danach die richtigen Ent-
scheidungen zu treffen.

ABSTIMMUNGEN

\

-
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Wie sieht Ihr Arbeitsalltag aus?

Den klassisch strukturierten Arbeitsall-
tag gibt es leider bei mir nicht. Was aber
immer stattfindet, ist der morgentliche
Rundgang, wo alle Mitarbeiter*innen be-
griBt werden und ich mir auch immer ei-
nen Eindruck ber die aktuelle Situation
verschaffen kann. Zweimal wdchentlich
stimmen wir uns Uber den Fertigungs-
stand ab und jeden Montag gehen wir die
einzelnen Projekte durch, sodass jeder
auf demselben Stand ist und nicht allzu
viele Uberraschungen auf uns zukom-
men. Aber alles natirlich sehr flexibel
und von der Situation abhangig.



Wenn Sie sich fiir FRAI 3 Sachen wiin-
schen konnten, welche wéren das?

In erster Linie, dass unsere
Mitarbeiter*innen gesund bleiben, und
genauso engagiert weiterarbeiten wie
bisher. Das ist mitunter das Wichtigste,
denn ein Unternehmen steht und fallt
mit seinen Mitarbeitenden, die tagtaglich
zum Erfolg des Unternehmens beitragen.
Als zweites wiirde ich mir eine Betriebs-
erweiterung wiinschen, da wir aktuell
platztechnisch schon eingeschrankt sind
und der Materialfluss noch nicht optimal
ist. Als drittes, weiteres qualifiziertes
Personal, damit wir die offenen Stellen
besetzen konnen um uns nach oben hin
entwickeln konnen.

Wo sehen Sie FRAI und WFL in 5 bis 10
Jahren?

Wir streben ein gemeinsames Wachstum
an und wollen den Umsatz in den nachs-
ten 5-10 Jahren verdoppeln. Alles stark
abhangig davon, wie sich der Markt ent-
wickelt, aber wir sind nach wie vor opti-
mistisch gestimmt.

Gibt es lhrerseits Wiinsche, um zukunfts-
technisch sicher aufgestellt zu sein?

Es ware schon, wenn wir wieder ein nor-
males Geschaftsjahr ohne grofle Krisen
auf der Welt erleben dirfen und wir uns
somit wieder voll auf das eigentliche Ge-
schaft konzentrieren konnen. Wir setzen
vermehrt auf Aus- und Weiterbildung der
Mitarbeiter*innen, sodass wir auch zu-
kiinftig gut aufgestellt sind.
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ZUR PERSON

Name: ING. DIPL.-WIRT.-ING. (FH) FRANZ PLASONIG
Alter: 39 Jahre

Heimatort: Linz

Ausbildung:

e HTL- Wolfsberg mit Ausbildungsschwerpunkt
Automatisierungstechnik, Abschluss 2006

e Berufsbegleitendes Studium Wirtschaftsingenieurwesen
an der Hochschule Mittweida Abschluss 2019

Werdegang:

e 2008 - 2011 Entwurfskonstrukteur von industriellen
Entgrat- und Reinigungsanlagen fiir Powertrainkomponenten
bei der Firma Valiant TMS

e 2011 - 2013 Konstruktionsverantwortlicher von industriellen
Entgrat- und Reinigungsanlagen fiir Powertrainkomponenten
bei der Firma Valiant-TMS

e 2013 - 2015 Leiter Konstruktion von industriellen Entgrat-
und Reinigungsanlagen fiir Powertrainkomponenten
bei der Firma Valiant-TMS

e 2015 - 2019 Leiter Prozess- und Verfahrenstechnik Powertrain
Washer Firma Valiant-TMS

* 06/2019 - 04/2021 CEO Pixelrunner GmbH

e seit 05/2021 CEO FRAI Elektromaschinenbau GmbH

All eyes on...

Futterteile komplett
bearbeiten

Vertikale vs. horizontale Komplettbearbeitung?

Die Komplettbearbeitung von Futterteilen aus dem Bereich der Aerospace Industry
ist eine der Kernkompetenzen von WFL. Bei Futterteilen mit Durchmessern, welche oft
gleich grof3 oder um das Vielfache grofBer als die Werkstiicklange sind, konnte sich WFL
im Laufe der Jahre einen Vorteil erarbeiten. Zu den am besten geeigneten Futterteilen
zahlen unter anderem ,Scheiben” und ,Ringe”. Neueste Entwicklungen ermaglichen die

Komplettbearbeitung von Futterteilen bis zu 2000mm Durchmesser.
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All eyes on

Futterteile komplett
bearbeiten

by WFL MILLTURN Technologies

Bei der Bearbeitung von Futterteilen denken die meisten Fer-
tigungsspezialisten vermutlich sofort an Vertikalbearbeitung.
Und in der Tat hat die Vertikalbearbeitung von Futterteilen,
insbesondere von ring- und scheibenformigen Teilen, einige
Vorteile. Allen voran die komfortable Be- und Entladung der
Werkstiicke. Allerdings gestaltet sich die Spaneabfuhr in der
Vertikalbearbeitung oft als sehr problematisch, Spane und
Kihlschmierstoff bleiben oft im Werkstiick und storen den Be-
arbeitungsprozess. Hier bietet die Horizontalbearbeitung we-
sentlich bessere Voraussetzungen.

So betreffen die gro3en Themen beim Fertigen komplexer Fut-
terteile meist eben nicht nur die Bearbeitung selbst, sondern
die Beladung und gegebenenfalls auch das Ausrichten der Tei-
le im Spannmittel. Das vertikale Risten und die Ausrichtung
der Teile stellen auch bei der horizontalen Bearbeitung eine
wesentliche Voraussetzung dar. Genau dieser Thematik und
Herausforderung hat sich WFL angenommen und innovative
Gesamtlosungen fiir die horizontale Komplettbearbeitung von
Futterteilen entwickelt, da diese im Vergleich zur Vertikalbear-
beitung wesentliche Starken aufweist.

Die innovative WFL Losung bei der horizontalen
Komplettbearbeitung von Futterteilen:

Die Basis bildet ein hochprazises, steifes und véllig variables
Spannsystem. Je nach Bedarf kénnen Spannmittel, wie werk-
stickspezifische Paletten, Futter, Spanndorne und Spannzan-
genfutter manuell oder auch automatisch gewechselt werden.
Das Aufspannen und Ausrichten des Werkstiickes auf der
Spannpalette erfolgt bei dieser Losung auf einem vertikalen
externen Aufspanntisch bzw. einer Riststation. Die Riststati-
on ist mit der identischen Schnittstelle wie der Spindelkasten in
Form einer stabilen und aufBerst wiederholgenauen Kurzkegel-
aufnahme ausgestattet. Der Wechsel der Spannmittel mit samt
dem Werkstiick ist automatisch moglich. Alternativ konnen
beim Einsatz von Spannfuttern die Werkstiicke vom Roboter di-
rekt ins Futter gewechselt werden und die Werkstiicke auch auf
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die Gegenspindel Ubergeben werden, sodass eine vollstandige
6-Seiten Bearbeitung realisiert werden kann.

Durch die Automatisierungslosung von WFL kann sehr stabil
und wiederholgenau aufgespannt werden. Weiters entstehen
durch dieses Konzept praktisch keine Spannmittelriistzeiten in
der Maschine.

Der Vorteil liegt auf der Hand - schneller und vor allem
praziser Wechsel der Vorrichtungen inkl. Werkstiick in
der Maschine.

Die Vorteile der Horizontal-
bearbeitun__c_; von Futterteilen
im Uberblick:

Einfache und effiziente Aufspannung von Werkstiicken
Hohere Effizienz durch hauptzeitparalleles Einrichten
Hochste Flexibilitat durch optimale Vorbereitung
auBerhalb der Maschine (Teile kénnen parallel zur

Die Besonderheit der M20 MILLTURN bei der
Bearbeitung von Futterteilen:

Bei der neuen M20 MILLTURN steht auch am unteren System
eine Dreh-Bearbeitungseinheit mit B-Achse und automati-
schem Werkzeugwechsel zur Verfligung. Insbesondere bei der
Zerspanung von anspruchsvollen Werkstoffen (Edelstahl, Titan,
HRSA,...] mit hohem Werkzeugverschleil kann dann unterbre-
chungsfrei mit einer sehr langen Autonomiezeit vollautomatisch
gearbeitet werden. Durch das externe Magazin ist ein hoherer
Werkzeugvorrat verfugbar. Die unproduktive Stillstandzeit zum
Nachristen der Revolverwerkzeuge entfallt komplett.

Hauptzeit vorbereitet und im Zwischenspeicher
aufbewahrt werden)

Optimaler Spanefluss durch horizontale Bearbeitung
Hohere Produktivitat dank 4-Achs-Bearbeitung mittels
Dreh-Bohr-Fraseinheit und Revolver oder einem Einzel-
werkzeugtrager am unteren System

Bei Ubergabe der Futterteile an die Gegenspindel ist
eine Riickseitbearbeitung moglich

Flexibler Wechsel zwischen Paletten und hydraulischen
Futtern

Maoglichkeit der Verwendung des Prismenwerkzeug-
systems bei nahezu allen WFL-Maschinen, zB bei
Einsatz von Sonderwerkzeugen oder schweren Innen-
bearbeitungswerkzeugen

Die Kombination dieser Vorteile bringt
erhebliche Produktivitatssteigerung bei der
Bearbeitung von Futterteilen:

Externes Risten und Ausrichten der Werkstiicke an der Riiststation
Automatischer Wechsel der Spannvorrichtungen und Werkstiicke mit Roboter
Erhebliche Reduktion der Bearbeitungszeit durch den 2. Einzelwerkzeugtrager
Keine Stillstandzeiten zum Risten der Werkstiicke oder Werkzeuge (EWT) unten

Bei einer Drehbearbeitung lassen sich so
bis zu 80 % Produktionssteigerung erreichen.

Beispiel M20 mit dem Einsatz von
2 Werkzeugen mit B-Achsen-Drehen
Einzelwerkzeugtrager (EWT) oben
Einzelwerkzeugtrager (EWT) unten




ANWENDERBERICHT: AUMA DRIVES

UNSERE TRADITION IST
UNSERE BASIS

AUMA entwickelt und baut
seit 60 Jahren elektrische
Stellantriebe und Arma-
turengetriebe und zahlt
heute zu den international
fihrenden Herstellern der
Branche.

S

g

Durchlautzeit

um 50% reduziert

AUMA Drives ist ein international tatiger Systemanbieter
fur kundenspezifische Getriebe- und Antriebslosungen.
Seit Jahrzehnten setzt AUMA Drives bei der Getriebe-
Produktion auf hochste Qualitat. Dabei ist der Einsatz von
modernem Equipment von zentraler Bedeutung. Unter-
stutzung in der Produktion in Coswig kam im Dezember
2022, und zwar in Form einer Millturn Maschine von WFL.

it der Ein-Marken-Strategie
vereint die AUMA Riester
GmbH & Co. KG ihre Divisio-
nen: AUMA Water, AUMA Po-
wer, AUMA Qil & Gas, AUMA Drives und
AUMA Industry. Diese verweisen auf die
Markte, in denen das Unternehmen ta-
tig ist. Die Synergien dieser Teilbereiche
werden sowohl beschaffungstechnisch
als auch in Entwicklung, Konstruktion
und Technik genutzt. Am Standort Cos-
wig befindet sich das Tochterunterneh-
men AUMA Drives GmbH. Insgesamt 200
Mitarbeiter*innen sind hier tatig, davon
150 in der Produktion und 60 in den indi-
rekten Bereichen.

Als Entwickler und Hersteller fir Getrie-
belésungenbringt AUMADrivesvieleJahr-
zehnte Erfahrung in die AUMA-Gruppe
ein. Die Unternehmensgeschichte reicht
bis ins Jahr 1896 zurick und fihrte die
damalige Getriebefabrik Coswig [(GFC)

1991 unter das Dach der Gruppe. Die
AUMA Gruppe aus Millheim erkann-
te das Potenzial, das die hochwertigen
Schneckengetriebe aus Sachsen fiir das
eigene Produktportfolio und dariber hin-
aus boten. Die Gruppe tibernahm das Un-
ternehmen, ab 2005 trug es den Namen
GFC AntriebsSysteme GmbH. Mit der
Umfirmierung zu AUMA Drives wurde die
Integration in die AUMA-Gruppe endgil-
tig abgeschlossen. Werner Riester ist es
zu verdanken, dass die Getriebeproduk-
tion von Millheim nach Coswig verlagert
wurde. Der Bereich der Sondergetriebe
lag ihm besonders am Herzen; seinem
Einsatz ist es geschuldet, dass auf die-
sem Gebiet weitergearbeitet und -entwi-
ckelt wird.

Der Produktlebenszyklus ist bei AUMA
ein Alleinstellungsmerkmal. Von der
Machbarkeitsstudie bis zur Inbetrieb-
nahme werden alle Schritte abgebildet.

Die Produktidee des Kunden geht Uber
in die Entwicklung und Konstruktion ei-
nes Produktkonzepts und miindet in der
Herstellung und Priifung eines Prototyps.
Nach der Qualitats- und Produktionspla-
nung geht es in die Teilebeschaffung. Im-
mer wichtiger wird die Kennzeichnung
und Rickverfolgbarkeit. Im Bereich CSP
(Concentrated Solar Power) ist dies es-
senziell, da hier beispielsweise 80.000
Antriebe ausgeliefert werden. Funktio-
nieren bei einem Solarfeld drei Anlagen
nicht, kann man durch die Riickverfolg-
barkeit bestimmen, wo diese Teile ver-
baut sind, sie anschlieend reparieren
und wieder einbauen. Somit ist Trans-
parenz gegeben. ,Das funktioniert mit
QR-Codes und ist riickverfolgbar”, weif3
Marko Kost, Teamleiter Technical Sup-
port bei AUMA Drives. ,Bei einem Ausfall
im Getriebe - z.B. eine defekte Schne-
ckenwelle - welcher auf einen Material-
fehler zurlckzufihren ist, sucht man in
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der entsprechenden Materialcharge und
weif} genau, welche Getriebe das betrifft
und welche ausgetauscht werden mis-
sen. Das wird bei all jenen Standardteilen
gemacht, die im Kraftfluss sind oder auch
aufgrund eines ausdricklichen Kunden-
wunsches.”

In der Montage wird nochmals gepriift, ob
das Teil wirklich bereit fir den Versand
ist. Der Prozess geht anschlielend zur
Endprifung und in den Versand. Auch die
Entsorgung ist ein wichtiger Faktor, der
von Kunden immer mehr gefordert wird
(Materialabbau, Schreddern etc.). .Da
sind wir sehr stolz darauf, dass wir das
durchgangig anbieten konnen. Das wird
auch bei uns im Management-System
gelebt. Wir sind hier nach der Umwelt-
managementnorm ISO 14001 zertifiziert,”
betont Kost.

Umfassendes Produktspektrum

Entwicklung, Zerspanung, Montage,
Prifung und Qualitatssicherung wird bei
AUMA am Standort Coswig abgewickelt.
.In Punkto Getriebehardware sind wir
sozusagen das Entwicklungszentrum fir
die gesamte AUMA Gruppe. Das betrifft
die Mechanik bei den Getrieben,” erklart
der Teamleiter des Technical Supports.

A R
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Schneckenwelle, Schneckenrad und Ge-
hause sind die A-Teile, welche bei AUMA
Drives gefertigt werden und sich im
Kraftfluss befinden. Das sind die Haupt-
komponenten und Hauptkompetenz von
AUMA Drives.

“Customized Solutions™ ist bei AUMA Dri-
ves mehr als ein Schlagwort. Vielmehr
steht es flir ein Versprechen, an dem
sich alle Entwicklungsschritte ausrich-
ten. Denn ,kundenspezifische Lésungen”
erfordern bei der Konstruktion und Ent-
wicklung von Getrieben und Antriebssys-
temen klar strukturierte Prozesse - von
der ersten Projektskizze bis zum ferti-
gen Produkt. Ziel ist ein Produkt, dessen
Leistung und Effizienz zum Wettbewerbs-
vorteil des Kunden wird. Mit diesem An-
spruch durchlauft jedes Kundenprojekt
bei AUMA Drives mehrere Etappen, die
ausnahmslos im eigenen Haus durchge-
fihrt werden.

Die Maschinen in der AUMA Gruppe
werden von einem gruppenibergreifen-
den Projektteam ausgearbeitet und be-
schafft. Im Fall der M40X-G war es ein
Projektteam bestehend aus dem Spezi-
alisten fur Drehmaschinen ,Koordinator
und Projektleiter” Hr. Jochen Pfeiffer aus
dem AUMA Riester Werk Ostfildern, der

Fertigungsleitung sowie dem Schichtfiih-
rer fir Drehen aus Coswig, dem Zentral-
einkauf im AUMA Riester Werk Millheim
und Marko Kost, Projektverantwortlicher
fir Coswig. MafBgeblich am gesamten
Projekt war die Zusammenarbeit mit
Herrn Pfeiffer, der einen wesentlichen
Anteil am Erfolg des Projektes hat.

GroBe Teile komplett bearbeiten

Die AUMA Gruppe ist international gut
aufgestellt, wobei der asiatische Markt
ein grofler Fokuspunkt ist. Dort befindet
sich ein Produktionswerk, ebenso wie
in Indien und den USA. In China gibt es
sogar ein Montagewerk. Der Markt fir
Fahrtreppen ist dort besonders grof3.
Aktuell stehen bei AUMA in Coswig 32
Maschinen, davon eine Komplettbear-
beitungsmaschine, und zwar die M40X-G
Millturn von WFL. Fir die Gehauseferti-
gung werden 4-Achs Bearbeitungszen-
tren eingesetzt. Auf diesen werden die
Getriebegehduse bearbeitet.

Fur die Schneckenwelle gibt es einen ei-
genen Bereich zum Drehen. ,Hier haben
wir uns mit einem Dreh-Bohr-Fraszent-
rum als Komplettbearbeitungsmaschine
verstarkt. Zudem haben wir noch reine
Drehmaschinen. Die Schneckenwelle

,Der Bearbeitungsablauf
wurde im Vorfeld
gemeinsam mit WFL
entwickelt.”

SCHNECKENWELLE

Die M40X-G Millturn von WFL ist speziell
fir Schneckenwellen ausgelegt. Durch die
Neuanschaffung konnte die Durchlaufzeit
der Teile um 50% reduziert werden.

M40X-G MILLTURN

Michael Miiller, Regional Sales Manager bei WFL (links],
und Marko Kost, Teamleiter Technical Support bei AUMA

Drives, vor der M40X-G Millturn.

wird auf speziellen Verzahnungsmaschi-
nen noch weiterbearbeitet. Das Verzah-
nungsprofil in den geforderten Qualitats-
klassen erreichen wir nur mit Schleifen.
Dazu verwenden wir Profilschleifmaschi-
nen. Die Schneckenrader werden bei uns
gedreht und auf Abwalzfrasmaschinen
weiterbearbeitet,” so Kost. Bis auf die
Rohform und die Warmebehandlung wer-
den alle Bearbeitungsschritte der Bautei-
le in Coswig gemacht.

Auf der WFL Maschine werden grofle
Schneckenwellen gefertigt. Die Hoch-
leistungsschneckengetriebe von AUMA
werden etwa in Betonmischanlagen ein-
gesetzt. Kost gibt Einblicke in den ur-
spriinglichen Bearbeitungsprozess: ,.Die-
ses Wellenteil haben wir friher in sehr
vielen Einzelschritten hergestellt: also
vordrehen, Verzahnung vorfrasen; denn
das Verzahnungsschleifen ist ein sehr
teurer Prozess. Anschliefend geht es in
die Warmebehandlung: das Teil muss ge-
gliiht werden, weil im Bearbeitungspro-
zess Spannungen frei werden und sich
die Bauteile verziehen. Danach wurden
die Wellen fertiggedreht, die Verzahnung
vorgeschliffen, schlieBlich erfolgte die
Warmebehandlung bzw. das Einsatzhar-
ten und dann wurde die Welle wieder auf
die Drehmaschine aufgespannt. Beide
Seiten wurden gedreht, dann wurden Nu-

ESK

PERFEKT VERZAHNT
Der Produktlebenszyklus ist bei AUMA ein Alleinstellungsmerkmal.
Von der Machbarkeitsstudie bis zur Inbetriebnahme werden alle

Schritte im eigenen Werk abgebildet.

ten gefrast; das Teil kam wieder auf eine
andere Maschine und dann ging es erst
zum Fertigschleifen der Verzahnung. Ab-
schlieBend wurden noch die Sitze auflen
in der Rundschleifmaschine fertig ge-
schliffen. Sehr viele Einzelprozesse, die
eine sehr hohe Durchlaufzeit verursacht
haben.” Mit der neuen Maschine von WFL
wird die Schneckenwelle nun komplett in
einer Aufspannung vorgedreht. Die Ver-
zahnung wird vorbearbeitet, wodurch das
Vorschleifen der Verzahnung entfallt. Die
Welle geht von der Maschine direkt zum
Einsatzharten. Nach dem Einsatzharten
lauft der Bearbeitungsprozess bis zur
fertigen Schneckenwelle in der M40X-G
weiter.

Das Verzahnungsfertigschleifen nach
dem Einsatzharten ist der letzte Prozess,
der noch auf einer anderen Maschine ge-
macht wird. Alle anderen Prozesse finden
auf der WFL statt. Kost freut sich lber
die Einsparungen, die dadurch bereits
erreicht wurden: ,Bei der Riistzeit haben
wir 50% eingespart. Bei der Bearbei-
tungszeit sind es 15-20%, aber da sehen
wir noch mehr Potenzial. Die Durchlauf-
zeit hat sich um die Halfte reduziert. Wir
haben noch den externen Harteprozess
dabei. Das hindert uns manchmal daran,
flexibel zu sein. Aber mit der WFL haben
wir nun bei einem supereiligen Auftrag

den Vorteil, dass wir sehr kurzfristig lie-
fern kénnen.”

Wetthewerbsfahigkeit sichern

Die Maschine ist speziell fir die Schne-
ckenwellen ausgelegt. In Planung ist al-
lerdings schon die Bearbeitung der Hiil-
sen, welche im Getriebe verbaut sind.
Diese bilden den Abtrieb des Getriebes.
Bei AUMA bestimmt der Kunde die Ab-
triebsform. Wir kdnnen etwa eine Welle
einbauen, aber die Bohrungen werden
beispielsweise oft vom Kunden vorgege-
ben. Auch mit Innenverzahnungen haben
wir das bereits hergestellt; da sind wir
sehr kundenorientiert,” berichtet Kost.
Was das Teilespektrum betrifft, gibt es
laut Kost auch in Entwicklung und Kon-
struktion grofle Freude: ,Fir die ist das
auch ein grofler Gewinn, denn sie kon-
nen in ihre Neuentwicklungen Elemente
einbringen, die vorher technisch nicht
machbar waren. Und solange das in der
eigenen Produktion bleibt, sichert uns
das auch die Wettbewerbsfahigkeit.”

Bei AUMA Drives in Coswig werden Los-
grofen von einem bis 24 Stiick auf der
WFL gefertigt. . Aufgrund der kleinen
Losgrofen war uns sehr wichtig, dass die
Maschine ,ristfreundlich” ist. Deshalb
haben wir auch ein grofles Werkzeugma-
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gazin dabei, damit wir hauptzeitparallel
risten kénnen. Wir haben auf Haupt- und
Gegenspindel fest aufgebaute, moderne
Spannfutter mit Backenschnellwechsel-
system und fur die speziellen Anwendun-
gen bei der Fertigbearbeitung setzen wir
teilweise Stirnmitnehmer ein, welche wir
auf das Backenfutter aufbauen kdnnen
und damit sehr ristfreundlich unterwegs
sind,” weif3 Kost. Wichtig fir AUMA Dri-
ves war es eine geeignete Maschine fir
die Fertigung der Schneckenwellen und
Hulsen zu haben, wodurch die WFL Ma-
schine ins Spiel kam.

Das kann die Komplettbearbeitung

.Wenn man heute von Automatisierung
spricht, so ist dies im Grunde schon
durch die Komplettbearbeitung gegeben.
Der Bedienende driickt auf Start und wir
bekommen am Ende ein komplettes, fer-
tiges Teil heraus. Das war fir uns schon
eine simple Automatisierung”, sagt Kost.
Doch nicht nur die professionelle Analy-
se der Teilefertigung hat imponiert. ,,Uns
hat die Performance sehr begeistert,
also was die Maschine an Zerspanungs-
leistung bietet. Und dass man in Punk-
to Genauigkeit keine Abstriche machen
muss. Wir haben einen sehr engen Tole-
ranzbereich, teilweise bis zu ITé, die wir
heute mit dem In-Prozess Messtaster
durch Drehen fertig bearbeiten. Bisher
wurde uns da immer gesagt, dass man
das Schleifen muss, aber tatsachlich
kann man das drehen. Das ist flir uns ein
groBer Wettbewerbsvorteil. Und natiir-
lich die Konzeption mit Schragbett - das
ist in Punkto Stabilitdt entscheidend”,
betont der Teamleiter.

Tacts

e Firmenzentrale in Millheim (DE)

e Mehrals 2 800 Mitarbeiter
30 Standorte weltweit
¢ info@auma.com
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1964 Griindung / Eine Idee wird zum Programm

Messen in der Maschine

Die Messtechnik auf der WFL Maschi-
ne bringt vor allem fir die Durchlauf-
zeit einige Benefits. Kost sieht das als
groflen Vorteil: ,.Die Verzahnung an der
Welle herzustellen, wurde mithilfe eines
speziell fir uns entwickelten Sonderzy-
klus gemacht. Die Programmierer ge-
ben die Daten ein, aber das war fir uns
eine grof3e Herausforderung. Denn beim
Programmieren musste man immer den
Zahn zeichnen und dann entsprechend
im Programm simulieren. WFL hat uns
dafir einen eigenen Programmierzyklus
entwickelt, mit dem wir heute die Ver-
zahnung im CAM programmieren sowie
direkt an der Maschine andern kénnen.
Man gibt die Verzahnungsdaten ein und
kann anschlieBend Frasen oder Drehen.
Der Ablauf funktioniert reibungslos. Das
war eine groflartige Zusammenarbeit.
Wir kénnen die Verzahnung auch mit ei-
nem Messtaster messen und dann fertig
bearbeiten.” Dazu verwendet AUMA Dri-
ves die Messtechnik der Maschine. Auch
der Rundlauf der Welle wird auf der Ma-
schine gemessen, ohne die Welle zu dre-
hen. .Das ist wirklich groBartig, weil das
Teil in der Maschine komplett durchlau-
fen kann,” betont Kost.

Alle Daten im Blick

Die WFL-eigene 3D-Simulationssoftware
CrashGuard Studio wird bei AUMA fiir die
Simulation genutzt. CrashGuard (paten-
tiertes  Kollisionsvermeidungssystem)
kommt fir den Kollisionsschutz an der
Maschine zum Einsatz. Programmiert
wird bei AUMA mit TopSolid, da das

_

Programm lange im Einsatz ist und die
Mitarbeiter gut darauf geschult sind.
Dennoch will man aufgrund der kleinen
Losgroflen einen Weg finden den Ablauf
zu vereinfachen, sodass die Fachleute
an der Maschine auf gewisse Prozesse
reagieren konnen. Kost erklart die Pro-
blematik: .Wenn man ein externes CAM-
System hat, ist das immer schwierig,
weil der Bediener an der Maschine am
Programm kaum Anderungen vorneh-
men kann. Deshalb wollen wir eine Lo-
sung finden, damit der Bediener selbst
an der Steuerung programmieren kann.
Wenn er beispielsweise drei Aufmafie auf
zwei umschreiben mochte.”

Bei der Digitalisierung setzt AUMA ver-
schiedenste Tools ein. Beispielsweise
wird der Energieverbrauch der Maschi-
nen getrackt. Bei der Frage nach zukiinf-
tigen Projekten hat Kost schon Ideen
parat: ,Was die Programmierung und
Simulation betrifft, wollen wir uns de-
finitiv. weiterentwickeln. Das spart uns
Einfahrzeit. Die Maschine soll effizient
eingesetzt werden. AuBlerdem entfallen
dank der neuen M40X-G zukinftig drei
Maschinen aus der Produktion in Cos-
wig. Der Platz wachst fir Maschinen,
die mit Automation kommen. Und Platz
braucht man immer. Zudem rechnen wir
mit Wachstum. Ich kann mir gut vorstel-
len, dass wir mehr mit Komplettbearbei-
tungsmaschinen arbeiten werden und
die Spezialmaschinen aussondern. Das
ist schon eine erhebliche Zeitersparnis.
Uns ist vor allem wichtig, einen zuverlas-
sigen Partner zu haben und das erken-
nen wir bei WFL zweifellos.”

All eyes on...

Flanx - Die WFL
Verzahnungslosungen

Im Fokus Flanx-Measure

Von filigranen Innenverzahnungen mit hohen Genauigkeitsanforderungen bis hin zu grof3en
AufBenverzahnungen, welche hohe Schruppleistung voraussetzen. Durch jahrelange Entwicklungs- und
Erfahrungswerte bietet WFL fiir jede Verzahnung die passende Technologielosung. Nutzen auch Sie bereits
unser Know-how fiir Verzahnungslosungen, um die Wertschopfung in ihrem Unternehmen zu steigern?
Die Schlisselmerkmale fiir die Herstellung von Verzahnungen sind hohe Qualitatsanspriiche,
Profilgenauigkeit und zuverlassige und flexible Bearbeitungslosungen.

Flanx beinhaltet sowohl die Entwicklung von Software- als auch Hardwarelosungen zur Integration
kompletter Verzahnungslosungen in einer WFL-Maschine.
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All eyes on

Die WFL Flanx Software Zyklen gestalten sich wie folgt:
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Flanx-Spline - Stoflen von Innen- und

AuBenverzahnungen / WalzstofBen

Flanx-Spline ist zum geraden aber auch schragen WalzstoBen von Auflen- und
Innenverzahnungen geeignet. Hierbei werden herkommliche Sto3werkzeuge ver-
wendet, welche auch mit Prismenhalter realisierbar sind. Die grafisch unterstitzte
Programmierung erleichtert den Umgang und erzielt gleiche Qualitat wie spezielle
Verzahnungsmaschinen.

Flanx-Large Module - Frasen von grofien

Verzahnungen im Einzelteilverfahren

Bei Flanx-Large Module (Flanx-LM) handelt es sich um eine WFL-Verzahnungs-
losung zur Herstellung von grofBen evolventen Stirnradverzahnungen. Dieses sehr
flexible Verfahren mit Standardwerkzeugen ist auch in kleinen Maschinen realisier-
bar und ermaglicht eine Hart- und Weichbearbeitung.

Flanx-Hob - Abwalzfrasen

Das Abwalzfrasen wird fiir gerade und schrage AuBenverzahnungen (zylindrisch
oder ballig) verwendet. Zusétzlich hat Flanx-Hob noch ,radius end”, ,.conical” und
.varible feed” als Sonderlésungen parat. Flanx-Hob verwendet herkémmliche Ab-
walzfraser aus Vollhartmetall oder mit Wendeschneidplatten. Flanx-Hob ist so kon-
zipiert, dass es mit jedem herkommlichen Abwalzfraser auf dem Werkzeugmarkt
verwendet werden kann. Eine grafische Unterstiitzung vereinfacht zudem die Pro-
grammierung.

Flanx-Gear Skiving - Walzschalen

Flanx-Gear Skiving ist ein Walzschalverfahren zur hocheffizienten Fertigung von
kurzen AuBlen- und Innenverzahnungen bei einem synchronisierten Betrieb von
Haupt- und Frasspindel. Hohe Schnittgeschwindigkeiten ermaglichen eine schnelle
Fertigung von Verzahnungen. Somit ist dieser Zyklus eine sehr hilfreiche Applika-
tion und sorgt in der MILLTURN fiir héchste Produktivitat und Effizienz. Flanx-Gear
Skiving kommt in vielen verschiedenen Industrien zum Einsatz - im speziellen in
der Automobilindustrie.

Flanx-Invo - Frasen mit InvoMilling™ Fraswerkzeug

Der Zyklus Flanx-Invo ist in Kooperation mit Sandvik Coromant (InvoMilling™ by
Sandvik Coromant) entstanden und dient zum Frésen der unterschnittfreien Evol-
ventenformen von Zahnflanken. Ein flexibles Verfahren, bei welchem mit einem
Werkzeug geringe Bearbeitungszeiten mit sehr hohem Vorschub erreicht werden.
Hier erzielt WFL hochste Bearbeitungseffizienz durch Anwendung von CrashGuard
und CrashGuard Studio bei der Prozessintegration. Auch diese Hybridtechnologie
von WFL und Sandvik Coromant verspricht mindestens die Qualitaten einer Verzah-
nungsmaschine.

Flanx-Measure

Flanx-Measure ist eine komplette Softwarelosung zum Scannen und Messen aller
relevanten Parameter, wie etwa Zahnformen, Zahndicke, Teilung oder Rundlauf. Im
Wesentlichen werden alle Merkmale, die auf einer speziellen Verzahnungsmessma-
schine zu messen sind, nun auch direkt in der MILLTURN gemessen. Die Ergebnisse
werden visualisiert und am ,Control Panel” dargestellt. Sie konnen auch als Mes-
sprotokoll gedruckt werden. Des Weiteren werden die Daten fiir die Rickmeldung an
die Steuerung eingesetzt. So lassen sich Werkzeuge optimieren und prazisieren, um

die gewilinschte und bendtigte Genauigkeit zu erreichen.

Die verschiedenen WFL Flanx Hardware Losungen

Funktionen, die fir Frasarbeiten von grofler Bedeutung

sind. Die Werkzeugspindel lasst sich von den Spindella-
gern losen und die Spindel hydraulisch spannen, so dass die La-
ger wahrend der Bearbeitung nicht beeintrachtigt werden. Das
ist ein wesentlicher Vorteil fur die Langlebigkeit der Lager.
AufBerdem verfligt die Maschine Uber eine gekiihlte Kugelge-
windespindel auf der Z-Achse, welche eine lokale Uberhitzung
verhindert.

D ie Dreh-Bohr-Fraseinheit verfligt Gber einige zusatzliche

Sehr entscheidend fir die Herstellung von Verzahnungslosun-
gen ist auch die B-Achse. Die Maschine kann die B-Achse inde-
xieren oder spannen und erzielt eine sehr hohe Haltekraft. Die
MILLTURN weist daher eine extrem stabile und effiziente Mog-
lichkeit auf, mit der B-Achse Verzahnungen zu fertigen.

Ein weiteres technologisches Feature stellt der WFL-Prismen-
halter fur Abwalzfraswerkzeuge dar. Dieser Prismenhalter wird
durch eine spezielle Schnittstelle an die Unterseite der Dreh-
Bohr-Fraseinheit gespannt und hydraulisch an diese Einheit
geklemmt. Mit dieser Abwalzfraseinrichtung konnen Walzfraser
mit einem Durchmesser von 160 mm und einer Lange von 254
mm - also relativ gro3e Walzfraser - sicher und prazise einge-
spannt werden. In der Spindel dieser Einrichtung werden die
Walzfraser spielfrei eingespannt, was einen schnelleren Wech-
sel ermaglicht, falls das Werkzeug aufgrund der Abnutzung
ausgetauscht werden muss.

TECtalks - Flanx Interview
mit Christian Jagersberger

WFL bietet als Vorreiter in der Komplettbearbeitung
bei Verzahnungsaufgaben folgende Vorteile:

umfassendes Verzahnungs-Know-How

flexible und benutzerfreundliche Verzahnungs-
Softwareldsungen

fortschrittliche, zuverlassige und automatisch
einwechselbare Werkzeuglésungen

Closed Loop Messlosungen auch fir Verzahnungen

Hohere Flexibilitat durch verschiedene Bearbei-
tungsmoglichkeiten

Reduktion von Sonderwerkzeugen
Reduzierte Durchlaufzeiten

Bessere Maschinenauslastung (Sondermaschinen
sind oft schlecht ausgelastet)

Hohere Produktivitat, mannarme oder mannlose
Schichten
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LINZ IN EPOCHEN

18.-19. 20. 21.
JAHRHUNDERT JAHRHUNDERT JAHRHUNDERT
Dampfschifffahrt, 1832 Pferdeeisenbahn, Linz wird GroBstadt, Universitats- Kulturhauptstadt 2009. Kongressstadt,

Industrialiserung ab 1850, Schiffswerft, und Kulturstadt und bedeutender Tourismusziel, Forschungs- und Ent-
Lokomotivbau, Metallverarbeitung. Wirtschaftsstandort. wicklungsstandort.

ANTIKE FRUHE NEUZEIT

Im 4. Jh. vor Christus entstanden kel-

tische Befestigungsanlagen. Im 1. Jh.

nach Christi errichteten die Romer hier
ein Kastell mit dem Namen Lentia.

MITTELALTER

799 erste urkundliche Erwahnung als
.Linze". Kéniglicher Markt und Zollort,
zeitweise sogar Residenzstadt des Hlg.

Rémischen Reichs deutscher Nation.

Nach dem Ende des DreiBligjahrigen
Krieges wurde die Stadt barockisiert.
1672 griindete Christian Sint die
.Wollzeugfabrik”, die erste Textilfabrik

oo 0 00
oo 0 00

»
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L

7.

 WALLFAHRTSKIRC
Errichtung der Kirche
Die“baulichen MaBnahmen begannen im Jahr 1742 und
wurden 1774 mit dem*Fassadenbau abgeschlossen.

N Ende der
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Linz inder
Fruhen Neuzeit

Mit Beginn des 16. Jahrhunderts breiteten sich die
Entwicklungen der Frihen Neuzeit Uber ganz Europa aus.

Anders als im Spatmittelalter, wo sich die politische Macht
sehr auf die landesfurstlichen Residenzstadte - wie Linz in

Oberosterreich — konzentrierte, entstand in der Frihen

Neuzeit eine von ltalien ausgehende Gegenbewegung.

as neue Ideal war ein gemach-

liches Leben der Adeligen auf

deren Landgditern, die etwa mit

Weinbau oder Schafzucht be-
wirtschaftet werden sollten. In der Re-
naissance hatten demnach jene Adelige,
die etwas auf sich hielten, verschiedene
prunkvolle Schaugarten und Tierparks -
angefangen von Fischteichen bis hin zur
Haltung exotischer Tiere. Zudem galten
die Garten nicht nur als Ort von gesell-
schaftlichen Treffen, sondern auch als
Rickzugsort und als Platz fir etwaige
politische Verhandlungen. Davor suchten
jene mit Karriereambitionen die Nahe
zum Firsten und lieBen ihre Landereien
hauptsachlich von Pflegern bewirtschaf-
ten.

Linz als bedeutungsvolles
Handelszentrum

Wie in der letzten Complete Ausgabe im
Zuge des Mittelalter-Schwerpunkts be-
reits erwahnt, hatten die beiden Linzer
Markte, der Bartholomai Markt und der
Bruderkirchweihmarkt, schon sehr bald
in der Frihen Neuzeit den Rang interna-
tionaler Messen. In dieser Zeit trug das
Repressalienrecht im besonderen Mafle
zur Bedeutung der Linzer Markte bei.
Dieses Recht entwickelte sich bis 1785
aus dem 1362 entstandenem Meilen- und
Pfandungsrecht. Dieses Recht besagte,
dass alle Birger*innen einer Stadt fir
die Schulden eines Mitblrgers haftbar
gemacht werden konnten. Das hatte zur
Folge, dass die Messen einer Stadt mit

.
.
.

Repressalienrecht als willkommene Zah-
lungstermine galten, da sie eine gewisse
Zahlungssicherheit mit sich brachten.
Doch was bedeutete das konkret fur die
Birger einer Stadt? Aus heutiger Pers-
pektive ist es jedenfalls undenkbar, dass
durch geltendes Recht ein beliebiger
Mitbirger des Schuldners so lange in
Haft genommen werden konnte, bis die
Schuld bezahlt wurde. Dieses Vorgehen
fihrte, wie zu erwarten war, zu ausge-
dehnten Streitigkeiten, weshalb man in
etlichen Handelsorten - weit friher als in
Linz - wieder davon abkam.

Die Linzer Markte konnten bis ins 18.
Jahrhundert hinein ihren ,Flair” und ihre
Stellung als internationale Messen be-
wahren. Damals wurde mit einem bunten
Mix an Waren gehandelt. Ein Potpourri

27



STADTPFARRKIRCHE
Errichtung der Stadtpfarrkirche: dreischiffiges Langhaus mit breitem
Satteldach und Chorturm. Die Erweiterung um die Seitenschiffe

erfolgte 1687 - 1694.

aus Lebensmitteln, wie Honig, Salz, Ge-
treide und Wein, aber auch Eisen und
Hauten waren gangige Giiter. Interessant
ist, dass sich im Vergleich zu den Wiener
Markten, die eher dem regionalen Handel
verschrieben waren, die Linzer Markte
beinahe ausschliefllich dem Fernhandel
widmeten. Staatliche Handelsbarrieren
wirkten sich demnach besonders stark
auf Linz als Markt- und Handelsplatz aus.
Dies merkte man vor allem im Laufe des
17. und 18. Jahrhunderts in den jetzigen
Bundeslandern Ober- und Niederoster-
reich. Hier stiegen die Zolltarife in meh-
reren Etappen besonders drastisch an,
sodass das Handelsvolumen aufgrund
geanderter Transportrouten deutlich ab-
nahm.

In der Frihen Neuzeit wurde der Linzer
Handel auch fir bohmische Kaufleute,
die in Scharen zuzogen und das Biirger-
recht erwarben, zunehmend attraktiv.
Selbst eigene Handelshduser wurden von
deutschen Kaufleuten in Linz gegriindet,
und Niederlassungen italienischer Han-
delshauser sprossen aus dem Boden. In
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EHEMALIGE ZWIRNEREI DER WOLLZEUGFABRIK

Ein Teil der ehemaligen Zwirnerei blieb bis heute erhalten (Adresse:
Untere Donaulidnde 66, 4020 Linz). Die restlichen Gebaude, auf denen

heute noch Teile der Tabakfabrik stehen, wurden 1969 abgerissen.

Zahlen bedeutet das, dass bis zum Aus-
bruch des Dreifligjahrigen Kriegs ca. 150
solcher Hauser in Linz entstanden.

Erste Textilfabrik Osterreichs in
Linz

Linz wurde nach dem Ende des Dreif3ig-
jahrigen Kriegs, der von 1618 bis 1648
andauerte, barockisiert. Vor allem neue
Klostergrindungen von Orden trugen
groflen Anteil daran. Mit der Grindung
der Linzer Wollzeugfabrik im Jahr 1672
erlangte Linz, neben seiner Position als
wichtiger osterreichischer Handels- und
Marktplatz, auch als Industriestandort
enorme Starke. Zu Beginn fanden sich
etliche Sorten Schafwollzeug und spa-
ter auch feine Ticher aus Baum- und
Kaschmirwolle sowie Teppiche im Pro-
duktportfolio. In Spitzenzeiten im 18.
Jahrhundert wurden vor Ort in der Fabrik
mehr als 1.000 Menschen beschaftigt.
Zudem erzeugten nur 50.000 bis 60.000
Spinner*innen in Bshmen und Osterreich
-im heute so genannten ,Home-0ffice” -

verschiedene Rohmaterialien fir die
Wollzeugfabrik. Gegriindet von Christi-
an Sint als erste Textilfabrik Osterreichs
wurde sie im 18. Jahrhundert verstaat-
licht.

Auf einen Teil des Gelandes wurde nach
der Stilllegung der Fabrik im Jahr 1850
die Linzer Tabakfabrik aufgebaut, die
auch heute noch in moderner Form im
Linzer Stadtbild ihren Platz findet. Trotz
massiver Proteste wurde 1969 die Fabrik
zur Ganze abgerissen. Einzig ein Gebau-
de - die ehemalige Zwirnerei - an der Un-
teren Donaulande 66 steht bis heute noch
(siehe Bild .Ehemalige Zwirnerei der
Wollzeugfabrik).

Die Bauwerke der Friihen Neuzeit in
Linz

Neben der Errichtung der Wollzeugfabrik
entstanden in der Neuzeit viele Bauwerke
in Linz, die zu grof3en Teilen heute noch
Bestand haben und wichtige Funktionen
innehalten. Wie etwa die Erbauung des
Landhauses zwischen 1564 und 1571.

IGNATIUSKIRCHE
Errichtung der Ignatiuskirche (Alter Dom) durch die Jesuiten.
Die Weihe erfolgte 1678.

Die dafiir erforderlichen Baumateriali-
en wurden damals aus der umliegenden
Umgebung beschafft - das waren Granit
aus Mauthausen, Eisen aus Steyr und
Marmor aus dem Land Salzburg.

Im Auftrag des Ordens der Jesuiten er-
folgte 1669 die Grundsteinlegung und bis
1676 die Errichtung der Ignatiuskirche -
dem jetzigen alten Dom in der Nahe des
Linzer Hauptplatzes (siehe Bild .Ignati-
uskirche”). Die jetzige Stadtpfarrkirche

am Pfarrplatz findet ihren Ursprung als
einschiffiges Langhaus, welches bereits
1207 gebaut wurde. In der Neuzeit, ge-
nauer von 1649-1653 wurde dieses Ge-
baude, welches im Laufe der Zeit weiter
vergroflert wurde, durch einen Neubau
im barocken Stil abgeldst. Auch die heu-
tige bekannte Ursulinenkirche, mit ihrem
umfangreichen Klosterkomplex, geht auf
die Neuzeit der ansassigen Ursulinen zu-
rick.

TIPPS DER REDAKTION

Im Nordico Stadtmuseum lernen Sie
die Geschichte von Linz kennen. Ne-
ben der Dauerausstellung mit Einbli-
cken in die Stadtgeschichte werden
im Nordico Stadtmuseum Wechsel-
ausstellungen zu verschiedenen The-
men gezeigt.

,Linz kompakt“: Die neue Samm-
lungsschau konzentriert sich auf die
geballte Geschichte der Stadt. Das
extra daflir umgebaute Erdgeschoss
des Nordico ist der einzige Ort in Linz,
wo in acht Kapiteln die Stadtgeschich-
te kompakt erzahlt wird. Hier werden
2.500 Jahre Linz im Zeitraffer erleb-
bar. Das neue Format fasst in unter-
schiedlichen Medien pragende Ereig-
nisse der Stadt zusammen und zeigt
ihre Entwicklung von der keltischen
Siedlung zur Landeshauptstadt, vom
Uberregionalen Verkehrsknotenpunkt
zum Industriestandort bis schliefilich
hin zur selbstbestimmten Kulturstadt.

Das Linzer Schlossmuseum gibt auf
Uber 10.000 m? Ausstellungsflache
einen umfangreichen Einblick in die
Natur-, Kultur- und Kunstgeschichte
Oberdsterreichs vom Beginn des Le-
bens bis ins 21. Jahrhundert.

Archiv der Stadt Linz: Seit 8. Juli 2015
wird in einem Teil des Foyers des Al-
ten Rathauses die Linzer Geschichte
von den Anfangen bis zur Gegenwart
mit Aspekten aus Politik, Sozialem,
Alltag, Kultur und Wirtschaft prasen-
tiert.

Zwischen Medienkunst und Zeitge-
schichte: Die vielseitige Stadt Linz bei
einer Stadtfiihrung oder verschie-
denen thematischen Spezialtouren
kennenlernen. Gegenwart und His-
torisches warten darauf, entdeckt zu
werden. Alle Infos unter

www.linztourismus.at
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All eyes on

Automation mit
Knickarmroboter

by WFL MILLTURN Technologies

ensch und Maschine - die Zusammenarbeit ist nicht
nur zum jetzigen Zeitpunkt wichtig, sondern wird
auch die Zukunft pragen. Robotik und Kl sind mitt-
lerweile wichtige Bestandteile in Sachen Produktion
und Industrie. Um so mehr muss darauf geachtet werden, dass
sich die Symbiose zwischen Mensch und Maschine im Einklang
befindet. FRAI Robotic Solutions bietet mit den verschiedenen
Automatisierungslosungen die perfekte Erganzung fir den Weg
in die ,autonome” Fertigung. Mit den unterschiedlichen Auto-

Bei der Losung handelt es sich um eine
vollautomatisierte Zelle mit

e Automatischem Greiferwechsel von insgesamt 4 Greifern

o Werkzeugwechsel, (HSK 63]

e Greiferablagestation (Greifer Bahnhof)

e Fliegende Messung

e Greifbackenwechsel

e Kamera zur Teilepositions-und Lageerkennung

e Werkstlick Be- und Entladung

e Werkzeugrevolver Be- und Entladung

e Spannbackenwechsel, Werkzeugablageplatze und vieles mehr.

Die USPs der Anlage:

e Bauteilerkennung mittels 2D Kamera

e Automatischer Greiferwechsel

e Servogreifer

e Spannbackenwechsel

e Werkzeugwechsel sowohl HSK 63 als auf zukiinftig
Wechsel am Baruffaldi Revolver

e Zellenrechner

e Unterschiedliche Speichersysteme (Transportwagen und
Palettenplatze)
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matisierungslosungen seien es Knickarmroboter, Portallader,
integrierte Beladungssysteme oder gar die mobile Roboterau-
tomation gelingt es, den optimalen Prozess zu entwickeln.

Beim diesjahrigen WFL Technologiemeeting stellt WFL gemein-
sam mit FRAI eine ganz spezielle Losung vor und gibt Einblicke
in die Weiten der Automation. Demonstriert wird die Automa-
tisierung anhand einer automatisierten M35-G MILLTURN mit
Knickarmroboter.

Nahere Infos erhalten

Sie direkt am WFL
Technologiemeeting 2024
(5. - 7. Marz 2024)

oder unter www.wfl.at
bzw. www.frai.at

Werksthckwagen 1

(mit Wagenklemmung _

am Boden)

Warkstlckwagan 2

(mit Wagenklemmung -

am Boden)

Maschinenschutzior

S

mit Bedienpultabfrage ——

/

: ¢ j Gagansine ,.-'f. _— Ablagestation Spannbacken

Heuplapinael_ ! - und Entriegalungs-PIN
B-Achse - ! /-
Baohr | Fraseinheit Eppinger Ftew:wei/

s
Abblasstation Spannbacken
und Enfriegelungs-FIN

Greifer Ablagestation 1-4
(Jochgreifer, HSK-63, Eppinger,
Spannbackengreiter)

———— Lager Eppinger Greifer

-  Aulom. Greifbackenwechsal
(Abtagestalion Greifbacken)

_2x Eppinger Werkzeuge

_Ein- | AusschlBuselade
__— Eppinger + HSK-83

Warkstlckpalatte

T 2w HEK-63 Warkzeuge

T Ablagestation

f =
oy 3-Backen-Elektrogreifer

Ahlage-sbatﬂ:-rf Kamera Lager HSK-63 Werkszeuge RFID-Lesageréat
(Fir HSK-63 und Eppinger Greifer)
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ANWENDERBERICHT: WALDRICH COBURG

Einzug der
Komplettbearbeitung
in Coburg

Bereits seit Uber 100 Jahren beschaftigt sich das Unternehmen
Waldrich Coburg mit der Herstellung von grof3en leistungsstarken
Portalbearbeitungszentren und Portalschleifmaschinen, die in
verschiedenen Branchen eingesetzt werden konnen. Und wenn

wir von ,.grof3” sprechen, dann meinen wir ,richtig grof3”.

enn die Durchgangsbreiten die-

ser Maschinen belaufen sich auf

14m und die Durchgangshohen

auf maximal 12m. Des Weite-
ren werden Werkstiicke mit Gewichten
von bis zu 400 Tonnen bearbeitet und die
Performance mit bis zu 300kW kann sich
sehen lassen. Also ein wahrer Goliat un-
ter den Werkzeugmaschinen.

WALDRICH COBURG Maschinen fin-
den Anwendung in den verschiedensten
Industriezweigen, darunter in der Au-
tomobilindustrie, der Luft- und Raum-
fahrt, der Energiewirtschaft und der all-
gemeinen Fertigung. Dienstleistungen,
angefangen vom Service, Uber Anwen-
dungstechnik, der Produktionsberatung
und der Lohnfertigung runden das Port-
folio von WALDRICH COBURG ab. Um
das Thema der Anwendungen noch zu
verfeinern, kénnen Beispiele wie grofle
Schiffsdieselmotoren oder Antriebs-
schrauben fir Schiffsmotoren erganzt
werden. In der Luft- und Raumfahrt wer-
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den Fahrgestellkomponenten produziert
und im Werkzeug- und Formenbau ver-
schiedene Pressformen. Im Fahrzeugbau
wurden auch bereits einige Maschinen
im Bereich Schienenbau und Giterzige
abgesetzt.

Maschinenbau der Extraklasse

Prinzipiell arbeitet das Unternehmen
WALDRICH COBURG auf Projektge-
schaftsebene. Im Schnitt werden ca.
20 bis 30 Projekte jahrlich umgesetzt,
welche vor allem nach Europa geliefert
werden. Beispielsweise sind die Bene-
lux-Lander, aber auch Italien und Frank-
reich sehr starke Markte fir das Unter-
nehmen. Branchentechnisch boomt der
Luft- und Raumfahrtsektor und die
Markte USA und China sind wieder am
Steigen.

Die Projekte sind sehr arbeits- und zei-
tintensiv. Ein komplettes Projekt kann
vom ersten Kundenkontakt oder der
Projektierung bis zur Ubergabe und Ab-

nahme der Maschine bis zu 24 Monate
dauern.

Vor einigen Monaten zog die M50 MILL-
TURN mit 3000 mm Spitzenweite in der
Produktion bei WALDRICH COBURG ein.
Dadurch werden ab sofort Antriebskom-
ponenten fir Zusatzaggregate produ-
ziert. Des Weiteren sind Zahnrader, Fras-
spindeln oder Schwenkeinheiten weitere

,Die Durchlaufzeiten
konnten deutlich
minimiert werden.”

Komponenten, die auf dem neuen Dreh-
Bohr-Fraszentrum zerspant werden.
Das sind aktuell die drei verschiedenen
Produktgruppen, die in verschiedenen
Varianten auf den Maschinen produziert
werden. Die verschiedenen Futter- und
Wellenteile betragen grofentechnisch

NEU EINGEZOGEN
WALDRICH COBURG feiert den Einzug der Komplettbearbeitung mit einer M50 MILLTURN / 3000mm, ausgestattet mit
einem Hauptantrieb von 35kW/420Nm. Die maximale Drehzahl belduft sich auf 6000min-1. Drehen, Frésen, Bohren,
Verzahnen, Tiefbohren sowie Innenbearbeiten ist in allen Winkellagen maglich. Durch die Interpolation von bis zu

5 Achsen kann praktisch jede geometrische Kontur bearbeitet werden.

bis 670 mm Durchmesser und eine Lan-
ge bis maximal 3000 mm und die Losgro-
Ben bewegen sich bei 2 bis 4 Stiick. Die
MILLTURN ist mit diesem Teilespektrum
aktuell schon sehr gut ausgelastet.

.Konkret wurde beim Kauf darauf ge-
achtet, eine leistungsstarke Maschine,
gepaart mit innovativen Lésungen zu fin-
den, so dass wir einen einwandfreien Be-
arbeitungsprozess abbilden konnen. Das
war uns fir die Entscheidungsfindung
am wichtigsten”, so Helmut Wall, Leiter
der Fertigung bei WALDRICH COBURG.
NVor der Komplettbearbeitung mit der
WFL haben wir immer auf einzelnen
Maschinen bearbeitet, haben dort einen
Arbeitsprozess oder einen Arbeitsab-
schnitt gemacht und sind dann auf die
nachste Maschine gewechselt. Der Bear-
beitungsprozess gestaltete sich dadurch
sehr langwierig. Die Durchlaufzeiten
waren wesentlich langer als das nun der
Fallist”, erklart Helmut Wall.

Effiziente Komplettbearbeitung

MomentankombiniertmanbeiWALDRICH
COBURG die aufgeloste Fertigung mit
der Komplettbearbeitung, da der Durch-
lauf bei manchen Bauteilen aufgrund der
guten Auslastung beibehalten werden
muss. Die Durchlaufzeiten konnten mit
der neuen M50 MILLTURN um ein Drittel
reduziert werden, was sich sehr positiv
auswirkt - man wird schneller, effizien-
ter und spart obendrein Kosten ein. Eine
super Sache! Die Maschine ist generell
zu mehr Leistung im Stande. Aktuell be-
findet man sich bei WALDRICH COBURG
noch am Beginn der Lernkurve, was sich
jedoch in naher Zukunft andern soll.

Vor der Entscheidung fir die MILLTURN
von WFL wurde ein detaillierter Anfor-
derungskatalog erstellt. So wurde nach
den technologischen Maglichkeiten re-
cherchiert, die so eine Maschine bietet.
Das war einer der wichtigsten Aspekte
fir das Unternehmen WALDRICH CO-
BURG. Die Maschine sollte das Drehen,

Frasen, Bohren und Verzahnen in einer
Maschine vereinen. Die Technik und In-
novationskraft der Maschine Uberzeug-
ten. Aufgrund der Bauteildimensionen,
die zur Bearbeitung anstanden, war so-
fort klar, dass eine M50 MILLTURN mit
3000 mm Spitzenweite bendtigt wird.
.Die Komplettbearbeitung ist fur uns der
Schliissel, um die Anspriiche der mo-
dernen Metallbearbeitung, sowohl die
hohe Variantenzahl und die kurzen Lie-
ferzeiten als auch die besonderen Qua-
litatsanforderungen unserer Kunden zu
meistern. Dort lag der Schwerpunkt bei
der Kaufentscheidung. Wichtig war uns
auch, dass die Maschine prozesssicher
lauft. So haben wir uns dafiir entschie-
den die Prozessiiberwachungsfunktion
iControl zu nutzen. Ein groBartiges Zu-
satzfeature, dass den Prozess zusatzlich
absichert und uns obendrein bei Simula-
tionen flexibler werden lasst”, erlautert
Helmut Wall

Aktuell wird eine Vielzahl von Bautei-
len auf der MILLTURN gefertigt. Diese
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PRODUKTION

Auf der neuen WFL werden Antriebskomponenten fiir Zusatzaggregate produziert.
Weitere Werkstiicke sind Zahnrader, Frasspindeln oder Schwenkeinheiten. Auf dem
Bild ist die Zerspanung eines Gehauses zu sehen, bei dem vorwiegend die Technologien
Drehen und Frasen zum Einsatz kommen.

ARBEITSSCHRITTE
Am Werkstiick Antriebswelle, wird mit dem WFL-Zyklus zum Auf3enverzahnen,
Flanx-Hob, Abwalzfrasen angewendet.

,Die Komplettbearbeitung ist
fur uns der Schlussel, um die
Anspruche unserer Kund*innen
zu meistern.”
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werden nach der Bearbeitung noch nach-
behandelt und gehen teilweise zum War-
mebehandeln, Gasnitrieren, Harten und
zuletzt zum Prazisionsschleifen. Die Pro-
grammierung der Werkstiicke erfolgt
bei WALDRICH COBURG ausschliefllich
inhouse. In der Arbeitsvorbereitung pro-
grammiert man dabei sowohl mit Sie-
mens NX als auch teilweise an den Ma-
schinen selbst. Zukiinftig soll alles in der
Arbeitsvorbereitung programmiert wer-
den, um die Maschine fir die reine Pro-
duktion freizuhalten.

Die Komplettbearbeitung und somit auch
WFL ist flir WALDRICH COBURG noch
Neuland, aber man konnte sich duBlerst
schnell in die Zerspanungsmaterie mit
den unterschiedlichen Technologien,
Drehen, Bohren, Frasen und Verzahnen
einfinden. Mehrere Maschinenbediener
und Programmierer arbeiten aktuell im
Schichtbetrieb an der WFL.

Nachhaltig in die Zukunft

In einem rasant entwickelten Marktum-
feld sind die Automatisierung, Digitali-
sierung und Nachhaltigkeit grofle The-
men fir die Zukunft des Unternehmens
WALDRICH COBURG. Mit einem Strate-
gieteam wird an verschiedenen Themen
gearbeitet, welche dann in Zukunft um-
gesetzt werden.

Der Nachhaltigkeitsaspekt hat bereits
vor langerer Zeit Einzug gehalten. Vor ca.
6 Jahren wurde in ein Blockheizkraftwerk
investiert, um sich vom Erdol zu losen.
Des Weiteren erfolgte auf allen Flachda-
chern in den Montagen und Fertigungs-
hallen die Installation von Photovoltaik
Paneelen. Warme und Strom werden so
nachhaltig selbst produziert.

Auch der CO,-Abdruck der Maschinen
wird unter die Lupe genommen. WALD-
RICH COBURG ist in der Erarbeitung
verschiedener Losungen. So beschaftigt
man sich mit Ansatzen zur Verwendung
von Abluft oder aber auch mit der Ver-
meidung von Warme an den Maschinen.

WALDRICH COBURG

VIELFALT

Fur umfangreiche Bearbeitungsmaglichkeiten sind eine Vielzahl an Werkzeugen erfor-
derlich. Diese Maschinenausfihrung beinhaltet ein 107-fach funktionssicheres Scheiben-
magazin. Werkzeugabmessungen bis 500mm L&nge und 160mm Durchmesser kommen
hierbei zum Einsatz.

ZUSAMMENARBEIT

Das Projektteam rund um die Einfiihrung der M50 MILLTURN bei
WALDRICH COBURG. Fertigungsleiter Helmut Wall ist davon lberzeugt,
dass dieses Drehfraszentrum den Produktionsstandort starkt.

V.l.n.r.: Andreas Lehner, Sales Manager WFL, Helmut Wall, Fertigungsleiter

WALDRICH COBURG, sowie die Fachkrafte Sebastian Héllein und Julian
faCtS Frotscher.

e 1920 griindeten die Ingenieure Adolf Waldrich und
Emil Hardt die Globuswerke

e Aktuell beschaftigt WALDRICH COBURG 540 Mitarbeiter*innen

e WALDRICH COBURG steht fiir Know-how und Innovation im
Grofwerkzeugmaschinenbau

e Kernkompetenz ist die Fertigung von hochprazisen Grof3-
bearbeitungsmaschinen fir Fras-, Schleif- und Drehbearbei-
tung fir Kundschaft aus aller Welt

e WALDRICH COBURG verfiigt iiber ein weltweites Vertriebs- J
und Servicenetz
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All eyes on

M30/M35 MILLTURN -
Die Kleine fur alles!

Die ..kleinen groBen” WFL-Kraftpakete stellen sich vor - von der M30,
uber die M35 bis hin zur M20 MILLTURN. In den nachsten zwei Complete Ausgaben
widmen wir uns ganz den kleineren MILLTURNS der WFL-Familie.
Erfahren sie alles Uber die technologischen Highlights und deren USP’s.

komponenten sowie weitere Erh6hung der Zuverlassigkeit

o standen bei der Entwicklung der M30 MILLTURN im Fokus.

MILLT UMM

M30/M35 MILLTURN - die WFL Multitalente fiir die Bearbeitung komplexer Wellen- und Futterteile.

e Modulares Maschinenkonzept fiir kundenspezifische e Konstruktive Detailverbesserungen verschiedener
Fertigungslosungen Maschinenkomponenten und erhohte Zuverlassigkeit

e Massives Schragbrett aus Grauguss e 4-Achsen-Drehen, Werkstickiibergabe und 6-Seiten-

e Funktionalitat einer Drehmaschine, eines 5-Achs- bearbeitung mit Gegenspindel-Variante (M30-G, M35-G
Bearbeitungszentrums sowie einer Verzahnungs- MILLTURN])

oder Tiefbohrmaschine

Konstruktive Detailverbesserungen verschiedener Maschinen-

a8

*ﬁc

4-Achsen-Drehen

5-Achs-Bearbeitung

6-Seitenbearbeitung
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M3S
MILLTURMN

Mit einer Drehzahl von 12.000 min-1 ermdglicht die M35 MILLTURN
verschiedenste Bearbeitungen miihelos.

Die Highlights der M30 und M35 MILLTURN

Optimierte Wartungsfreundlichkeit durch besseren Zugang
zur ausfahrbaren Hydraulikeinheit und durch "separate”
Kihleinheit, die neu konstruierten Fiihrungsschienenabde-
ckungen und den verbesserten Zugang zum Werkzeugma-
gazin

Minimale Distanzen von der Zerspanungsstelle zu den
Fiihrungen

Mit dem Bearbeitungspaket Flanx-Plus optimal fiir Verzah-
nungsoperationen geristet

Einsparung von Werkzeugkosten, erhohte Produktivitat
und Werkstickqualitat durch Prozessiberwachung mittels
WEL iControl: Diese zeigt aktuelle Achsbelastungen an und
schutzt die Maschine durch einen Lernmodus vor Schaden.
Optimale Sicht in den Arbeitsraum durch grofziigige
Scheiben im Maschinengehause

Benutzerfreundlichkeit durch im Arbeitsbereich integrierte
LED-Lampen - fiir eine bessere und vor allem langlebige
Beleuchtung

Effiziente und miihelose Erstellung von NC-Programmen
mittels grafisch interaktiven Programmiereditor Millturn
PRO

Ergonomisches Industriedesign. Der Bildschirm lasst sich
mit einem Handgriff schwenken.

Frihzeitige Erkennung von Fehlern, maximale Prazision und
Sicherheit sowie Minimierung von Stillstandszeiten durch
innovative Methode der Rotorabtastung

80 bar Kiihlmittelhochdruck

In-Prozessmessung

Max. Werkzeuglangen
M30/M30-G: 450mm;

Werkstiickiibergabe
Gegenspindel

M35/M35-G: 450/600mm
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Anwendungsbeispiele

M30/M35 MILLTURN - Komplexe Wellen und Futterteile

Werkstlick: Rotor

Maschine: M30

Material: Stahl

Abmessungen: g = 253 mm, L = 652 mm

Werkstlick: Kurbelwelle

Maschine: M30-G

Material: Stahl

Abmessungen: ¢ = 120 mm, L= 560 mm
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Werkstlick: Kurbelwelle

Maschine: M30

Werkstoff: Stahl

Abmessungen: g = 110 x L: 600 mm

Werkstick: Spindel

Maschine: M35-G

Material: Stahl

Abmessungen: g = 100 mm, L = 500 mm

Werksttick: Blisk Hub

Maschine: M30-G

Material: Stahl

Abmessungen: g = 300 mm, L = 150

Werkstlick: Disc Hub

Maschine: M30-G

Material: Stahl

Abmessungen: g =216 mm, L = 250 mm

Zahlen - Daten - Fakten

M30 MILLTURN

M30-G MILLTURN
(Mit Gegenspindel)
links // rechts

M35 MILLTURN

M35-G MILLTURN
(Mit Gegenspindel)
links // rechts

Arbeitsbereich
Spitzenweite
Drehdurchmesser
Werkstlickgewicht

Bis zu 2000mm
Bis zu 520mm
Bis zu 1000KG

Bis zu 1800mm
Bis zu 520mm
Bis zu 1000KG

Bis zu 2000mm
Bis zu 520mm
Bis zu 1000KG

Bis zu 1800 (1680) mm
Bis zu 520mm
Bis zu 1000KG

Werkzeug 15Kg 15Kg 15Kg 15Kg
Max. Gewicht 450mm 450mm 450mm 600mm
Max. Lange

Speicherplatze 40 / 80 Werkzeuge - 40/ 80 /120 Werk- -

Scheibenmagazin

zeuge

Spindelkasten-
Ausfiihrung
links // rechts:

Leistung P (100% / Sé-
40%): 32 / 44 KW

Drehmoment M (100% /
S6-40%): 610/ 840 Nm

Maximaldrehzahl:

Leistung P (100% /
S6-40%): 32 / 44 kKW //
32/ bb kW

Drehmoment M
(100% / S6-40%):
610/ 840 Nm //
610 /840 Nm

Leistung P (100% /
S6-40%): 32 [ 44 kKW //
37/ 54 kW

Drehmoment M
(100% / S6-40%):
610 /840 Nm //
1100/ 1600 Nm

32/ 44 kW, 37/ 54 kW
/] 32/ 44 kW

Drehmoment M
(100% / S6-40%):
610/ 840 Nm, 1100/
1600 Nm, 610/ 840

4000 U/min Maximaldrehzahl: Maximaldrehzahl: Maximaldrehzahl:
4000 // 4000 U/min 4000 / 3300 U/min 4000 / 3300 // 4000
4000 / 3300 // 4000 U/
Optional mit min
Gegenspindel
Optional mit
Gegenspindel
Dreh-Bohr-
Fraseinheit
(oberer Werkzeugtrager)
*) Leistung max., 20 (15) kW 20 (15) kW 33 (27) kW 33 (27) kW

40% (100%) ED
Max. Drehzahl
Drehmoment an der

Spindel max., 40 %
(100%) ED

6000/9000/12000 min-1

250 (190) / 165 (125) /
125 (95) Nm

6000/9000/12000 min-1

250 (190) / 165 (125) /
125 (95) Nm

9000/12000 min-1

284 (233) / 213 (175)
Nm

9000/12000 min-1

284 (233) / 213 (175)
Nm
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WFL RETRO-FIT SOLUTIONS

Manufacturing Solutions -

Gebrauchtmaschinen

fit fur die Zukunft

Refurbed und Retrofit - Maschinen aus der Vergangenheit,

fit gemacht fur die Zukunft.

it WFL haben Sie den Part-

ner gefunden, welcher |hnen

einzigartige Losungen pra-

sentieren kann. Nicht nur bei
Neumaschinen, sondern auch am Mill-
turn-Gebrauchtmaschinenmarkt.  Egal
ob eine stabile, aber altere M65 bei Ihnen
den Dienst vollzieht, oder die Youngtimer
Generation in der Produktionshalle steht,
kommt der Zeitpunkt, an dem eine Rund-
um-Erneuerung oder ein Upgrade fallig
ist. Anders gesagt bietet eine MILLTURN
trotz mehrjahrigem Einsatz eine hohe
Wettbewerbsfahigkeit. Dank der stabilen
Bauweise hat |hre MILLTURN auch nach
jahrzehntelangem Betrieb ein solides
Grundkonstrukt und kann daher auf- bzw.
umgeristet werden. Der WFL Manufac-
turing Solutions Bereich bietet mit dem
Retrofit-Programm eine kostenginstige
und umweltfreundliche Alternative zum
Neukauf.

Gepriifte Qualitat aus einer Hand

Der Prozess eines Retrofit-Projekts ist
bei WFL genauestens definiert. Geboten
wird ein Gesamtkonzept mit Beratung,
Technologieunterstiitzung, Inbetriebnah-
me und Training. Daflir wurde eine eigene
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Organisation aufgebaut. Bei Maschinen,
die einem Retrofit unterzogen werden,
tauscht man zum Beispiel Hauptkompo-
nenten wie Linearfihrungen, Antriebe
oder den Werkzeugwechsler sowie Tei-
le der Dreh-Bohr-Fraseinheit, um den
Gesamtzustand der Maschine zu ver-
bessern. Mit viel Know-How wird dieser
Prozess bearbeitet und garantiert eine
Maschine in Top-Zustand, welche viele
weitere Jahre tadellos und produktiv wei-
terlauft.

,Die Zukunft soll man
nicht voraussehen
wollen, sondern
moglich machen.”

Antoine de Saint-Exupery

Retrofit statt Neukauf

Einen groflen Vorteil bei einer Maschi-
neniliberholung stellt vor allem der Kos-
tenfaktor dar: Dieser liegt bei ca. 40 % bis

70 % geringerem Investment im Vergleich
zu einer Neumaschine. WFL ist aufler-
dem sehr flexibel, wenn es um kommer-
zielle Angebote geht: Die Maschine kann
auch geleast werden.

Der Einsatz von modernen Bauelementen
und Features, wie etwa neuer Beleuch-
tung (Ergonomic Light Concept), einem
erweiterten Werkzeugmagazin oder der
Anbindung einer Automatisierung, tragen
ebenfalls zu mehr Nachhaltigkeit und Ef-
fizienz bei. In entsprechenden Fallen las-
sen sich auch die Elektrokomponenten
der Maschine tauschen. Dieses Thema
wird bei WFL zurzeit vermehrt forciert.

Nachhaltig und langlebig

In einer schnelllebigen Wegwerfgesell-
schaft wird Nachhaltigkeit, aber auch
Langlebigkeit grof3geschrieben und im-
mer wichtiger. Eine umweltfreundliche
Produktion und der griine Gedanke ist
bei den WFL Refurbed-Modellen bzw.
Retrofit-Modellen sehr hoch einzustufen.
Hier wird eine bestmdgliche Wiederver-
wertbarkeit angestrebt - davon profitiert
nicht nur unser Planet, sondern auch der
Gesamtkostenfaktor.

2. Produkticnsplanung

7. Upgrades
Release your v

Manufacturing

— .

* Potential
6. Meue Anfordenungen,
neue Ferigungsprozesse : ,

oF;

8. Optimi ér-.m_';z-zr'.
Die Vorteile von Gebrauchtmaschinen

(GBM)

Kostengtinstiger im Vergleich zur Neumaschine
Kirzere Lieferzeiten einer tiberholten Gebraucht-
maschine im Vergleich zur Neumaschine
Sonderwiinsche kdnnen in der Regel adaptiert werden
Projekt wird spezifisch auf die Kundenbedirfnisse
abgestimmt - sowohl technisch-, maschinenseitig
als auch hinsichtlich Dienstleistungen (wie etwa
Schulungen,

anwendungstechnische Unterstiitzungen, ...)

GBM im Sinne des Nachhaltigkeitsgedankens durch
Verlangerung der Lebensdauer der Maschine
Hohes Know-How und Kompetenz bei eigenen
Mitarbeiter*innen

Neue Bearbeitungsmaglichkeiten aufgrund neuer
Steuerungsgeneration

Bessere Verfligbarkeit von Ersatzteilen

General-Retrofit

e WEFL garantiert bei der Gebrauchtmaschine den
geometrischen Zustand - vergleichbar mit einer
Neumaschinen

Mechanische Uberholung

Hochriistung auf die neueste Steuerungsgeneration
Wiederaufbau in Anlehnung an Neumaschine
Neuinbetriebnahme (wie bei Neumaschine)
Detailbegutachtung von (prozesskritischen)
Komponenten
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MESSE

WFL offnet die Pforten
und ladt zum Technologie-

meeting ein

2024 offnet WFL in Linz wieder die Tiiren fiir Besucher*innen
und Aussteller*innen und ladt vom 5.-7. Marz zum Techno-
logiemeeting ein. An insgesamt drei Messetagen kann man
sich auf iiber 4000m? iiber Trends und Entwicklungen der
Branche informieren und lernt WFL, den weltweit fiihrenden
Anbieter auf dem Gebiet der Komplettbearbeitung, hautnah
kennen. Ein Fokus des Meetings wird unter anderem auf der
Prasentation der Automatisierungslosungen des Automati-
onspartners und Tochterunternehmens FRAI liegen. Die vol-
le Zerspanungs-Bandbreite erleben die Besucher*innen bei
Live-Demonstrationen auf Maschinen in allen GroBenvarian-
ten - angefangen von der M20 bis zur M150 MILLTURN.

in besonderes Highlight der Veranstaltung ist die M20
MILLTURN, die neueste Entwicklung der WFL-Familie.
Mit einer Erweiterung um zwei zusatzliche Spitzenwei-
tenvarianten von zwei bzw. drei Metern steht sie zukdinf-
tig auch bei langeren Wellenteilen zur Verfiigung. Das Anwen-
dungsspektrum der M20 ist nahezu unbegrenzt. Anspruchsvolle
und komplexe Bearbeitungsaufgaben aus der Luftfahrt-, Auto-,
Engineering- und Kunststoffindustrie werden mit der Maschine
abgedeckt. Einzigartig ist der optionale Einzelwerkzeugtrager
mit B-Achse zum Drehen am unteren System. Damit verfiigt die
Maschine uber zwei B-Achsen und kann auf beiden Spindeln
gleichzeitig Bearbeitungen in allen erforderlichen Winkellagen
ausfihren. Der untere Werkzeugtrager wird, wie das obere Sys-
tem, auf Haupt- und Gegenspindel eingesetzt. Beide B-Achsen
konnen auch wahrend der Bearbeitung geschwenkt und bei
Bedarf mit anderen Achsen interpoliert werden. Auch 5-Achs-
Interpolationen beherrscht die Maschine problemlos.

Intelligente Bearbeitungslosungen der MILLTURNs

Auch die M80X MILLTURN mit 4500mm Bearbeitungslange und
1000mm Drehdurchmesser ist Teil der Ausstellung und wird
mit einem Vorsatzkopf zum Schleifen sowie einer schwingungs-
gedampften Silent ToolsTM Plus Bohrstange ausgestattet sein.
Besucher*innen konnen die Bearbeitung auf einer Getriebe-
welle mit 800mm Durchmesser und 1824mm Lange live erle-
ben. Dabei werden etwa Verzahnungen mit den WFL-eigenen
Flanx-Zyklen hergestellt. Bei den mittelgrof3en Baureihen zeigt
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WFL an der M50 MILLTURN / 3000mm die Live-Bearbeitung
auf einem Power Generation Shaft und die Bearbeitung von
Turbinenschaufeln sowie Tannenbaum- und Generatorwellen-
profilen. Besonders wichtige Bearbeitungen im Bereich der
Energiebranche, die man mit einer MILLTURN ohne weiteres
bewaltigen kann.

Alle Maschinen werden seit Mitte des Jahres mit der neuen
Bedienoberflache Sinumerik ONE von Siemens ausgestattet.
Die neue Maschinensteuerung tberzeugt durch moderne und,
intuitive Bedienung. Die integrierte SIMATIC S7-1500F PLC er-
moglicht bis zu 10-fach schnellere PLC-Zykluszeiten als die
Vorganger-PLC. Mit innovativen Technologiefunktionen opti-
miert die Sinumerik ONE die Bearbeitungsgeschwindigkeit,
Konturgenauigkeit und Bearbeitungsqualitat. Sinumerik ONE
macht Werkzeugmaschinen produktiver und damit flexibler,
schneller und effizienter.

Automatisches Schnellwechselsystem - was hat es
damit auf sich?

Automatisches Schnellwechselsystem ist die innovative WFL-
Losung bei der horizontalen Komplettbearbeitung von Futter-
teilen. Die Basis bildet ein hochprazises und vollig variables
Spannsystem. Je nach Bedarf konnen Spannmittel, wie Pa-
letten, Futter, Spanndorne und ggf. Stirnmitnehmer, zwischen
Maschine, Aufspannvorrichtung und Zwischenlagern vollkom-
men automatisiert gewechselt werden. Das Aufspannen und
Ausrichten des Werkstiickes auf der Spannpalette erfolgt bei
dieser Losung auf einem vertikalen externen Aufspanntisch
bzw. einer Riststation. Die Riststation ist in Form einer sta-
bilen und auflerst wiederholgenauen Kurzkegelaufnahme aus-
gefihrt und somit mit der identischen Schnittstelle wie der
Spindelkasten ausgestattet. Das Wechseln der Spannmittel in-
klusive Werkstiick ist automatisch maoglich. Alternativ konnen
beim Einsatz von Spannfuttern die Werkstiicke mit Hilfe eines
Roboters direkt ins Futter gewechselt und die Werkstiicke auf
die Gegenspindel Gibergeben werden, sodass eine vollstandige
6-Seiten-Bearbeitung realisiert werden kann. Am Beispiel ei-
ner M80 MILLTURN wird der Vorteil des schnellen und vor al-
lem prazisen Wechsels der Vorrichtungen inklusive Werkstiick
in der Maschine demonstriert.

Automatisierungslésungen mit ,,Hirn“

as WFL-Tochterunternehmen FRAI Robotic Techno-

logies bietet mit Portalrobotern und Roboterzellen

umfangreiche Konzepte mit groBtmoglichem Kun-

dennutzen und hochstem Qualitatsniveau an. Von der
ersten Konzeptentwicklung einer automatisierten Anlage, tber
die Realisierung und Inbetriebnahme, bis hin zur Anlagenwar-
tung ist FRAI der Partner, wenn es um Automationslésungen
geht. Durch den Einsatz innovativer Entwicklungen ist man in
der Lage, die standig wachsenden kundenspezifischen Anfor-
derungen mit intelligenten Automationskonzepten zu erfillen.
Die Kombination von FRAI Robotic Technologies Standard-
komponenten und hochwertigen Zukaufelementen ermaglicht
die Fertigung flexibler Losungen, fiir Kleinstserien bis hin zur
hochproduktiven Serienfertigung.

Besucher*innen konnen sich am Technologiemeeting vom in-
novativen Knickarmroboter in einer Roboterzelle, als einer der
flexibelsten Varianten der Automatisierung von Produktions-
maschinen bzw. Prozessen, Uberzeugen. Egal ob eingeschrank-
ter Zugang zur Maschine, komplexe Bewegungsablaufe, kurze
Taktzeiten oder andere Zusatzaufgaben (Entgraten, Reinigen,
Orientieren, Wenden etc.), der Knickarmroboter findet seinen
Weg. Diese Beweglichkeit macht ihn zu einem universell ein-
setzbaren Handhabungssystem fir Montage- und Bearbei-
tungsaufgaben.

Eine weitere Attraktion im Rahmen des Schwerpunkts der Au-
tomatisierung, ist die Demonstration eines mobilen Roboters,
der auf einem FTF (Fahrerloses Transportfahrzeug) aufgebaut
ist. Wer nicht auf der EMO in Hannover zugegen war, kann am
Technologiemeeting die Aufnahme von Futterteilen und Werk-
zeugen aus dem Warehouse sowie die Ablage derselben am
FTF live verfolgen. Fir Werkzeuge stehen ein HSK-63 Grei-
fer sowie ein Baruffaldi Revolver mit EPPINGER QUICKLOCK
Werkzeugspannsystem zum automatischen Werkzeugwechsel
am Revolver zur Verfligung.

Betriebsdatenerfassung mit myWFL

ls weitere Besonderheit am Technologiemeeting wird
die Software zur Betriebsdatenerfassung myWFL
Cockpit prasentiert. Angezeigt werden Maschinen-
und Programmzustande im zeitlichen Verlauf, Pro-
duktivitat und technische Verfiigbarkeit. Die Visualisierung er-
folgt auf der Maschinensteuerung, am PC oder einem mobilen
Gerat per Browser. Damit ist der User jederzeit perfekt Gber die
Produktivitat seiner Maschine informiert.
Das im myWFL Cockpit integrierte Energieverbrauchsmessge-
rat myWFL Energy erfasst die aktuellen Leistungsdaten sowie
den Energie- und Druckluftverbrauch je Werkstiick. Der Condi-
tion Monitoring Zyklus kimmert sich wahrend eines Messlaufs
kontinuierlich um die Erfassung des Zustands der Achsen und
Spindeln und speichert dies auf der Maschinensteuerung. Mit-
tels Condition Monitoring Viewer konnen mogliche Veranderun-
gen leicht erkannt und komfortabel dargestellt werden.
Mit dem neuesten Tool myWFL Health Check wird die Maschi-
nengeometrie mittels halbautomatischer Vermessung von B-
Achse und Reitstock sowie Haupt- und Gegenspindel Gberprift.
Zyklen und Prifmittel zur Vermessung und Protokollierung der

Geometrie sind Bestandteil der Software. myWFL Health Check
ist auf allen Maschinen und Steuerungen, unabhéangig davon,
ob diese mit Pick-up Magazin, Prismenwerkzeugwechsler oder
automatischer Werkzeugkontrolle ausgestattet sind, anwend-
bar bzw. nachristbar. Der gesamte Ablauf des Programms be-
tragt in etwa 25 Minuten. Dank der integrierten Messdatenpro-
tokollierung sind langfristige Trends erkennbar.

Mit myWFL behalt man rund um die Uhr den Uberblick und
schopft das Optimierungspotenzial fiir die Smart-Factory aus.
Die Software verfligt nicht nur iiber eine nutzertransparente
Darstellung, sondern verbessert zusatzlich die Maschinenaus-
lastung. Samtliche Daten in der Produktionsumgebung werden
gesammelt und analysiert, um eine hohere Produktivitat zu er-
zielen. Kiirzere Produktionszeiten und eine effektivere Gestal-
tung der Smart-Factory-Ablaufe gehen somit Hand in Hand. Ein
entscheidender Vorteil.

M80X MILLTURN mit 4500mm Spitzenweite — Bearbeitung einer Ge-
triebewelle. Erleben Sie die Live-Zerspanung einer Getriebewelle mit
@ 800mm, einer Lange von 1824mm und einem Gewicht von 2280kg.

Mobile Robot Automation: Live demonstriert wird das Ein- und
Auswechseln von Werkzeugen und Werkstiicken mit einem mobilen
Roboter.

myWFL: Mit der Betriebsdatenerfassung myWFL behalt man rund um
die Uhr den Uberblick und schopft das Optimierungspotenzial fiir die
Produktion aus.
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IM FOKUS

M80 MILLTURN
GEAR SHAFT
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FACTS

g : 800 mm

Lange : 1824 mm

Gewicht : 2280 kg

Material : 42CrMoé4

Fertig bearbeitet in 2 Aufspannungen

Gewindebohren
M3é6

Highfeed-Frasen @ 100

Vollbohren
@72
832

Spindeln
[Big Kaiser)

Silent Tool +
Schrupp und Schlichtdrehen

Verzahnung Messen
[FLANX-MEASURE)

Drehen mit
schwenkender B-Achse

Verzahnung FLANX-LM
M=10
Z2=bb

Schleifen mit
Prismenvorsatzkopf

Bohren und
Spindeln
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)Y 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.

WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES
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