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EDITORIAL

Geschatzte Kundinnen und Kunden,
liebe Leserinnen und Leser,

gerade in Zeiten des Wandels sind personlicher Austausch,
Know-how und partnerschaftlicher Zusammenhalt wichti-
ger denn je. Daherist ein besonderes Jahreshighlight heuer
wieder unser bewahrtes Technologiemeeting vom 5. Mai bis
7. Mai 2026 in Linz. Wir freuen uns an diesen drei Tagen be-
sonders auf den direkten Dialog, die praxisnahen Einblicke
und den offenen Austausch mit Kunden und Partnern.

Welche Themen erwarten Sie in dieser Ausgabe?

Hinter den Kulissen:

In diesem Ressort riicken wir Glinther Siegwart in den Fo-
kus. Er ist fir das Versuchswesen bei WFL zustandig und
spricht im Interview Uber seinen Arbeitsalltag, die Heraus-
forderungen und die Erfolge auf dem Gebiet des Versuchs-
wesens. Ein besonders spannender Einblick in die Vorent-
wicklung von WFL!

Automation Solutions:

Die Anforderungen an moderne Automationsldsungen stei-
gen rasant - und WFL reagiert seit Jahren darauf. Immer
mehr Kunden erwarten hochste Flexibilitat, durchgangige
Prozesssicherheit und maximalen Output. Mit intelligenten
Automationskonzepten setzt WFL Automation Solutions ge-
nau dort an und bietet maf3geschneiderte Antworten auf die
wachsenden Herausforderungen in der Fertigungsindustrie.
Zu beobachten ist ein klarer Trend nach Turnkey-Projekten.
Kunden wollen nicht mehr nur eine Maschine kaufen, son-
dern ein schlusselfertiges Produktionssystem - vom Ma-
schinenbauer zum Solutionsprovider.

Neues aus der Software:

In dieser Ausgabe finden Sie spannende Informationen iber
CrashGuard Studio und Millturn PRO. In welchen Bereichen
unterstiitzen die beiden Softwarelosungen speziell den Pro-
grammierer bzw. Maschinenbediener?

Blattern Sie auf S. 15 und tauchen Sie in die Welt der WFL
Software Solutions ein.

Spotlight Indien:

Unsere neue Rubrik ,Connecting Continents” steht fir die
internationale Vernetzung und das starke Engagement von
WFL. Zum Start der Artikelserie beleuchten wir unser Biiro
in Indien. In diesem Interview gibt General Manager Praveen
Kurup Einblicke in Markttrends, Branchenentwicklungen
und die strategische Ausrichtung der Niederlassung.
Erfahren Sie, wie das indische Team mit Innovationskraft
und Kundennahe zum globalen Erfolg von WFL beitragt.

Success Stories:

Uberall dort, wo Luft und Gase gefordert oder verdichtet
werden, kommen Maschinen und Aggregate vom deutschen
Unternehmen Aerzen zum Einsatz. Die Liste der Anwen-
dungsbereiche ist vielfaltig und umfasst nahezu alle Indus-
triebereiche. Am Stammesitz in Aerzen stehen mittlerweile
zehn M65 MILLTURNSs von WFL. Die ersten Maschinen wur-
den bereits 2007 in Betrieb genommen - ein Erfolgskonzept,
das konsequent weiterentwickelt wurde. Das zeigen die
letzten beiden angeschafften M65 MILLTURNs mit Auto-
matisierung mit einem Beladeroboter und Palettenspeicher
von Kardex.

Kammerer Gewindetechnik GmbH & Co. KG aus Deutsch-
land steht seit Jahrzehnten fiir hochste Prazision in der
Umwandlung von Dreh- in Linearbewegungen. Ihre Kom-
ponenten - Kugelgewindetriebe, Gleitgewindetriebe und
Customized-Gewindetriebe - finden sich iberall dort, wo
prazise Bewegungen essenziell sind. Um die Anspriiche
dauerhaft gewahrleisten zu kdnnen, setzt Kammerer seit
Jahren auf Technologie von WFL.

Nach hervorragenden Erfahrungen mit einer M40 MILL-
TURN entschied sich das Unternehmen fiir den nachsten
Schritt: die Investition in eine M30-G MILLTURN inklusive
Automatisierung und Speicherturm.

Wir wiinschen span(n)ende Unterhaltung beim Lesen!

lhre WFL-Geschaftsfiihrung
Franz Schon, Ginther Mayr, Stefan Hackl
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INTERVIEW

Mehr als nur
eine Maschine:

Ein Partner fiirs Leben

Bei WFL wurde die Werkzeugmaschine nie nur als ein weiteres Produktions-
gerat betrachtet. Fur Christian Jagersberger, Vice President of Sales, liegt ihr
Wert ebenso in ihrer Spitzentechnologie wie in der langfristigen Beziehung,
die zu jedem Kunden aufgebaut wird. Er teilt seine Erkenntnisse tUber die DNA
des Unternehmens, seine Einschatzung des Marktes und die laufenden Veran-
derungen, die die Branche neugestalten. Nach einem bemerkenswerten Jahr
2025 will WFL seine Dynamik auch 2026 beibehalten und die technologischen
Fortschritte vorantreiben, die die Zukunft der Fertigung pragen werden.

Was WFL heute ausmacht

WFL ist vor allem ein Zusammenschluss unterschied-
licher Personlichkeiten, die durch eine gemeinsame Denk-
weise verbunden sind: Unternehmergeist und das standige
Bestreben fiir Kunden die beste Losung zu finden. Diese
kundenorientierte Philosophie ist tief in der Kultur von WFL
verankert.

Eine der wichtigsten Saulen dieses Ansatzes ist die Lang-
lebigkeit der Teams. Die Mitarbeiter*innen bleiben, wach-
sen, geben ihr Fachwissen weiter und sind Vorbilder fir die
nachste Generation. Diese Loyalitat ist kein Zufall - sie re-
sultiert aus einer Unternehmenskultur, die die Lebensqua-
litat am Arbeitsplatz in den Vordergrund stellt. Eine ruhige
Umgebung, echter Respekt und eine tief verwurzelte tech-

nische Kultur schaffen einen fruchtbaren Boden fiir Spit-
zenleistungen. Es ist diese menschliche Grundlage, die es
WEFL ermaglicht, die hohen Anforderungen von Branchen, in
denen Prazision unverzichtbar ist, konsequent zu erfillen.

Ein mutiger und differenzierter Ansatz

WEFL nimmt eine einzigartige Position auf dem Markt ein.
Das Unternehmen liefert nicht einfach nur eine Maschine,
sondern eine Komplettlosung. Neben der Bearbeitungs-
technologie bietet WFL Automatisierung, Projektmanage-
ment, Prozessintegration und langfristigen Kundendienst.
Dieses Engagement ist greifbar: Ersatzteile sind wahrend
der gesamten Lebensdauer der Maschine verfligbar, was in
der Branche eine Seltenheit ist.



Zu dieser umfassenden Vision gehdrt auch die Nachristung,
ein Bereich, den WFL aktiv weiterentwickelt. Gebrauchte
Maschinen werden im Werk in Linz komplett Uberholt, auf
den aktuellen Stand gebracht und bei Bedarf an neue Kun-
denanforderungen angepasst. Dieses technische Know-
how bietet eine Alternative zum Kauf neuer Maschinen und
verlangert die Lebensdauer von Geraten, die urspriinglich
auf Langlebigkeit ausgelegt sind.

Eine Marktperspektive, die Innovation vorantreibt

Um langfristig an der Spitze zu bleiben, setzt WFL nicht nur
auf technologische Exzellenz, sondern vor allem auf eine
klar verankerte Haltung im Unternehmen: den Anspruch,
Leistungen konsequent iiber dem Marktdurchschnitt zu er-
bringen. Grundlage dafiir ist eine Unternehmenskultur, die
von Neugier, Verantwortungsbewusstsein und dem kontinu-
ierlichen Streben nach Verbesserung gepragt ist.

Ein feines Gesplr fir Branchenentwicklungen sowie ein tie-
fes Verstandnis fur die Herausforderungen und Bedirfnisse
der Kunden stehen dabei im Zentrum unseres Handelns.
Dieser Anspruch spiegelt sich im konsequenten Bestreben
wider, die Automatisierung von Fertigungsprozessen auf
der MILLTURN kontinuierlich weiterzuentwickeln - mit dem
Ziel, selbst hochkomplexe und prazise Bauteile vollstandig
automatisiert zu fertigen.

Die fiir 2026 geplanten Projekte sind Ausdruck dieser Denk-
weise. Sie stehen fiir den Anspruch, bestehende Grenzen zu
hinterfragen und mit neuen Lésungen Produktionsprozesse
nachhaltig zu verandern.

Eine der Starken von WFL liegt in seiner globalen Prasenz.
Das Unternehmen lernt ebenso viel von den europaischen
Markten wie von Anwendern, die Tausende von Kilometern

entfernt sind. Diese Vielfalt fordert eine globale Perspektive,
verbindet unterschiedliche Praktiken und stellt sicher, dass
jeder Kunde von den weltweit gesammelten Riickmeldun-
gen profitiert. WFL in Linz kann von einem Bediener auf der
anderen Seite des Planeten lernen.

Eines bleibt jedoch unverandert: die Langlebigkeit seiner
Maschinen. lhre Robustheit bildet weiterhin die Grundla-
ge fur eine kluge Investition. Die Flexibilitat, die die Bear-
beitungsmaglichkeiten von WFL bieten, ermdoglicht es den
Kunden, ihre Produktion weiterzuentwickeln, ohne ihre An-
lagen ersetzen zu missen.

Diese Anpassungsfahigkeit der Maschine ist unverzichtbar,
da sie nicht nur hohe Flexibilitat in einem dynamischen
Marktumfeld ermdglicht, sondern auch die langfristige
Wettbewerbsfahigkeit absichert.

Eine Zukunft, gepragt von Automatisierung

und Nachhaltigkeit

Die Zukunft von WFL liegt in der Lieferung kompletter Sys-
teme bestehend aus MILLTURNs und Automatisierung die
unsere Kunden flexibler, effizienter und rentabler machen.
Nachhaltigkeit wird ebenfalls zu einer wichtigen Entwick-
lungsachse. Die Reduzierung von Emissionen, die Optimie-
rung von Ressourcen und der Umgang mit Rohstoffen sind
nicht mehr optional. WFL arbeitet seit langem in diesem
Sinne. Das osterreichische Industrieumfeld, das stark auf
Energieeffizienz ausgerichtet ist, hat eine Kultur gefordert,
in der Nachhaltigkeit kein Marketing-Gag ist, sondern ge-
lebte Realitat. Und die auBergewdhnliche Lebensdauer der
WEFL-Maschinen spielt eine Schlisselrolle bei der drasti-
schen Reduzierung ihrer Umweltbelastung.



HINTER DEN KULISSEN

Vorentwicklung
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und Versuchswesen:

Zwischen ldee, Maschine und Kunde

Der Arbeitsbereich von Ginther Siegwart ist dort angesiedelt, wo Ideen,
Marktanforderungen und technische Machbarkeit aufeinandertreffen:

im Versuchswesen. Er weif3: Nur wer Ideen unter realen Bedingungen testet,
kann wirklich stabile, feldtaugliche Losungen entwickeln. In unserem Inter-
view gibt er einen Einblick in seinen Arbeitsalltag, die Herausforderungen der
Versuchswelt und warum Geduld und Kundenansichten zu den wichtigsten

Werkzeugen gehoren.



Fir Gunther Siegwart ist klar, dass neue Losungen
nicht nur unter den idealen Bedingungen funktionieren
diirfen, sondern dauerhaft zuverldssig sein miissen, um
diese in das Produktportfolio aufnehmen zu kénnen.
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Sein grofites Learning in seinem Job bisher: Kundenansichten stéarker
miteinzubeziehen und sich in den Maschinenbediener hineinzudenken.

Womit beschiftigen Sie sich in der Vorentwicklung -

und wie unterscheidet sich diese von der

klassischen Entwicklung?

Siegwart: Die Vorentwicklung beschaftigt sich mit dem Aus-
loten technischer Systemgrenzen und dem lIdentifizieren
der fiir eine Problemstellung geeignetsten physikalischen
Wirkprinzipien. Typische Fragen sind etwa: Lasst sich eine
Ultraschallpriifung auf einer MILLTURN implementieren?
Welche technischen Systeme kommen infrage? Idealerwei-
se prife ich die Konzepte bereits in Vorversuchen, bevor sie
in die Detailentwicklung ibergehen. Zusatzlich beschaftige
ich mich auch mit Marktstudien und Kundenanforderungen.

Was macht das Versuchswesen fiir Sie

besonders spannend?

Siegwart: Der hohe Praxisanteil. Rund 40 bis 60 Prozent
meiner Zeit verbringe ich direkt an der MILLTURN. Dort
werden neue Baugruppen erprobt, Leistungsgrenzen aus-
gelotet und Komponenten unter Extrembedingungen getes-
tet. Ziel ist es, sicherzustellen, dass neue Losungen nicht
nur unter lIdealvoraussetzungen funktionieren, sondern

auch dauerhaft zuverldssig sind und spater bedenkenlos in
das Produktportfolio iibernommen werden konnen.

Kdonnen Sie Beispiele fiir solche Versuche nennen?
Siegwart: Ein aktuelles Beispiel ist die Erprobung einer MIL-
LTURN Motorspindel mit einer Einsatzdrehzahl von 20.000
Umdrehungen pro Minute - diese Drehzahl muss unter
realen Bedingungen sicher erreicht und gehalten werden
konnen. Auch Langzeittests anderer Komponenten wie Ket-
tenmagazine, hydraulische Aktuatoren usw. liber mehrere
Wochen bis hin zu mehreren Monaten gehoren dazu. Dabei
untersuchen wir etwa Verschlei3- und Betriebsverhalten,
Lebensdauer und thermische Stabilitat.

Welche technologischen Themen stehen

aktuell im Fokus?

Siegwart: Derzeit beschaftige ich mich unter anderem
mit Leistungsdrehversuchen, mit der Konturtreue eines
B-Achs-Schwenkgetriebes und Schleifversuchen, sowie
dem Betriebsverhalten diverser gekihlter Vorsatzwerk-
zeuge. Ein weiteres Thema ist ein neues Konzept fir eine



Sein Aufgabengebiet ist unter anderem auch zu tiberpriifen, wie
das geometrische Verhalten der Maschine in der Zerspanung oder
die resultierende Verlagerung durch thermische Einfliisse wirkt.

Linettenverstellung unter Last, das aktuell gemeinsam mit
der Konstruktion umgesetzt wird. Auch Herausforderungen
mit Zukaufteilen spielen in meinem Alltag eine grof3e Rolle.
Hier arbeite ich eng mit Lieferanten zusammen, um zufrie-
denstellende Losungen fiir alle im Wertschopfungsprozess
beteiligten Parteien und unsere Kunden als Endanwender
zu finden.

Welche Arten von Versuchen fiihren Sie auf

MILLTURN-Maschinen durch?

Siegwart: Die Aufgabenstellungen gliedern sich im Wesent-

lichen in folgende Kategorien:

m |eistungs- und Belastungsversuche, um das thermische
Verhalten einzelner Komponenten zu analysieren. Dabei
hilft eine Warmebildkamera und diverse Messgerate
zur Temperaturerfassung. In der Regel wird ein Setup
aufgebaut und dann untersucht, welche Komponenten
sind thermisch besonders stark belastet, habe ich eine
ausgewogene Kiihlung, entstehen in den Baugruppen
Spannungen oder auffallige Temperaturgradienten und
welche Kihlleistung wird vom Kiihlaggregat abgerufen.

m Zweitens Untersuchungen zum geometrischen
Verhalten der Maschine in der Zerspanung
oder die resultierende Verlagerung durch
oben beschriebene thermische Einflisse.

m Drittens Optimierungen im Bereich Steuerung und
Regelung, bei denen durch Parametervariation
in Zerspanungsversuchen das System gezielt an
seine Grenzen gefihrt wird, um anschlieflend
die idealen Betriebspunkte fiir eine Baugruppe
oder einen Prozess ableiten zu kénnen.

Wo liegen dabei die groBten Herausforderungen?

Siegwart: Eine der groBten Herausforderungen ist es, ein
Problem geistig vollstandig zu durchdringen aber gleich-
zeitig den Blick auf eine innerhalb der gegebenen System-
grenzen realisierbare Ldsung nicht zu verlieren. Manch-
mal gleicht die Ursachenforschung nach dem richtigen
Stellhebel einer Sisyphus-Arbeit, gerade bei komplexen
Schwingungsthemen. Es gibt Frustmomente, aber auch
grofle Erfolgserlebnisse, wenn eine technische Herausfor-
derung nachhaltig gelost wurde. Wichtig ist, keine Symp-
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tombekampfung zu betreiben, sondern die Problemursache
dauerhaft abzustellen. Voraussetzungen fir die Arbeit sind
neben einem fundierten theoretischen Verstandnis fir tech-
nische Zusammenhange, Neugierde und dem Bekenntnis
zum lebenslangen Lernen sowie eine gewisse Leidensfa-
higkeit und Hartnackigkeit.

Oft ist der Plan A in der Praxis nicht realisierbar, auch
wenn der Ldsungsweg am Papier schlissig erscheint. Es
herrscht ein standiger Konflikt zwischen Theorie und Praxis.
Zum Beispiel weil Einflussfaktoren relevant werden kdnnen,
die in der theoretischen Betrachtung nicht bedacht oder de-
ren Signifikanz im Vorfeld unterschatzt wurden.

Wie setzt sich Ihr Arbeitsalltag zusammen?

Siegwart: Zu 40% sind es Interventionen bei auftragsbezo-
genen Problemstellungen, zu weiteren 40% sind es Felder-
probungen von Komponenten aus der Entwicklung und 20%
sind theoretische Machbarkeits- bzw. Marktstudien.

Was war lhr grofites Learning in lhrer

bisherigen Laufbahn?

Siegwart: Das grofite Learning in meiner bisherigen Kar-
riere ist, die Kundensicht bereits als Entwickler stark
miteinzubeziehen. Im Entwicklungsbiro ist man verlei-
tet Aufgabenstellungen unter der Annahme idealisierter
Rahmenbedingungen zu bearbeiten und zu losen. Fir ein
feldtaugliches Produkt ist es aber unabdingbar die Produk-
tionsbedingungen, die Sicht des Endanwenders und auch
die vorhersehbare Fehlbedienung bereits in der Konzep-
tionsphase zu beriicksichtigen: Wie resilient muss die Lo-
sung sein, damit sie wirklich feldtauglich ist? Gesprache mit
Monteuren und Anwendern sind daher essenziell.

Welche Trends sehen Sie in der Dreh-Bohr-Fras-
Technologie und der Komplettbearbeitung?

Siegwart: Maschinen missen immer zuverlassiger und
gleichzeitig einfacher zu bedienen sein - nicht ausschlief3-
lich aufgrund des akuter werdenden Fachkraftemangels.
Smarte Automatisierungslosungen und Benutzerfiihrung
gewinnen stark an Bedeutung. Daher werden Themen wie
digitale Produkte, Kl-gestiitzte Assistenzfunktionen oder
vorausschauende Wartung auf Basis von Mustererkennung
der in den als Abfallprodukt verfligbaren Betriebsdaten im
Bereich der Werkzeugmaschine kiinftig einen grof3en Mehr-
wert bieten. Auch wenn viele dieser Anwendungen aufgrund
des stark Uberschatzten Stands der Technik noch reine Vi-
sionen sind.

Gibt es eine personliche Vision fiir lhre Zukunft bei WFL?
Siegwart: Das im Maschinenbau etablierte Fakultatsden-
ken muss aufgebrochen werden. Ich wiinsche mir eine noch
ganzheitlichere Entwicklung. Maschinenbau, Steuerungs-
und Elektrotechnik, Montage und Anwendungstechnik mis-
sen von Anfang an gemeinsam an Losungen arbeiten. Das
frihzeitige Einbinden aller Disziplinen, beginstigt elegante,
schlanke und praxisnahe Ldsungspfade, die in einer nach
dem Wasserfallprinzip arbeitenden Entwicklungsorganisa-
tion weniger Raum bekommen.

Was hilft lhnen, in lhrer Freizeit neue Energie zu tanken?
Siegwart: Meine Lebensgefdhrtin, wandern und generell
Zeit in der Natur.



Intelligente Software

fur maximale Leistung
auf lhrer MILLTURN
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CrashGuard Studio - Kollisionsvermeidung

beginnt am Schreibtisch

CrashGuard Studio ist ein innovatives Tool fiir die CAD-CAM-NC Verfahrenskette. Mit der 3D-Simulation CrashGuard
Studio werden CNC-Programme im DIN-Code inklusive aller WFL-Zyklen vorab am PC verifiziert und spielerisch
optimiert. Kollisionen werden dadurch schon im Vorfeld verhindert. In Kombination mit dem bereits etablierten Online-
Sicherheitssystem CrashGuard ist hochste Sicherheit und beste Datendurchgangigkeit sowohl im manuellen als auch

automatischen Betrieb gegeben.

Bearbeitungen am PC simulieren!

Die Verifizierung eines NC-Programms am PC ist glinsti-
ger als direkt auf der Maschine. Die 3D-Simulation Crash-
Guard Studio simuliert realitatsgetreu die Bearbeitung des
Werkstlcks bereits im Vorfeld - Programme lassen sich in
punkto Effizienz und Maschinensicherheit spielerisch ver-
bessern. Speziell bei Maschinen mit Gegenspindel, bei de-
nen zwei Bearbeitungsschlitten gleichzeitig im Einsatz sind,
konnen diese optimal aufeinander abgestimmt und langere
Stehzeiten vermieden werden.

Das Visualisierungstool CrashGuard Studio ergénzt CAD/
CAM Systeme und ist damit auch perfekt kompatibel. Die
Daten fir Werkzeuge, Riistmittel usw. kdnnen beliebig er-
ganzt werden und werden fiir die integrierte Kollisionsver-
meidung CrashGuard ibernommen.

Online-Kollisionsvermeidung versus Offline-Simulation?
Online-Kollisionsvermeidung und Offline-Simulation sind
kein Gegensatz - sondern eine ideale Erganzung nach dem
Prinzip, zwei Vorteile mit einer Klappe zu schlagen.

Der Aufwand des Anwenders fiir die Erstellung von 3D-Mo-
dellen fir Werkzeuge, Ristmittel, Werkstiicke und Script-
Dateien bringt den doppelten Ertrag:
m Einerseits eine verbesserte Qualitat neuer NC-
Programme mit dem Effekt einer wesentlich
verkirzten Einfahrzeit auf der Maschine durch die
Vorab-Simulation mit CrashGuard Studio und

m andererseits einen optimalen
Maschinenschutz im automatischen und
manuellen Betrieb durch CrashGuard.

Integrierter Schutz wird nicht ersetzt!

Ein wirkungsvolles Gesamtkonzept zur Kollisionsvermei-
dung tragt daher unmittelbar zur Erhchung der Effizienz
bei und ist somit von wirtschaftlichem Nutzen fiir den An-
wender. Einer mangelhaften Programmierung wird mittels
CrashGuard Studio bereits am Schreibtisch entgegen-ge-
wirkt und der Maschinenbediener erhalt ein fehlerfreies
Programm.

Die Erfahrung zeigt jedoch, dass Kollisionen nicht nur beim
Einfahren neuer Bearbeitungsprogramme, sondern vor
allem beim Wiedereinstieg nach Programmunterbrech-
ungen, oder manuellen Eingriffen entstehen. CrashGuard,
die ,,Online”-Version von CrashGuard Studio, schlieBt diese
Sicherheitsliicken. Die patentierte Softwarelosung ist direkt
in die CNC-Steuerung integriert.

Bei multifunktionalen Dreh-Bohr-Fraszentren konnen
Kollisionen einen hohen wirtschaftlichen Schaden verur-
sachen. Die Wahrscheinlichkeit einer Kollision ist aufgrund
komplizierter Bewegungsablaufe hoher als bei einfachen
Standardmaschinen. Oft werden hochwertige Werkstiicke
mit speziellen und teuren Sonderwerkzeugen bearbeitet -
die Kosten bei einem Produktionsausfall konnen dadurch
betrachtlich sein.
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ANWENDERBERICHT: AERZEN

Aerzen setzt auf

automatisierte
MILLTURN-Technologie
von WFL

Uberall dort, wo Luft und Gase gefordert oder verdichtet werden, kommen
Maschinen und Aggregate von Aerzen zum Einsatz - von der Wasser- und
Abwasseraufbereitung uber die pneumatische Forderung bis hin zur Chemie-
und Verfahrenstechnik, Lebensmittelindustrie, sowie Zement- und Kalkin-
dustrie. Die Liste der Anwendungsbereiche ist vielfaltig und umfasst nahezu
alle Industriebereiche. Am Stammsitz in Aerzen stehen mittlerweile zehn M65
MILLTURNs von WFL. Die ersten Maschinen wurden bereits 2007 in Betrieb
genommen - ein Erfolgskonzept, das konsequent weiterentwickelt wurde. Das
zeigen die letzten beiden angeschafften M65 MILLTURNs mit Automatisierung
mittels Beladeroboter und Palettenspeicher von Kardex.



Die beiden M65 MILLTURNs mit Automati-
sierung und Speicherturm sind die neuesten
Anschaffungen der Firma Aerzen.

kolbengeblasen. 1868 hat die Firma das erste Euro-

pas gebaut und somit auf dem europaischen Festland
eingefuhrt, 1911 die ersten Turbogeblase, 1943 die ersten
Schraubenverdichter, 2010 den ersten Drehkolbenverdich-
ter der Welt. Auch in vierter Generation hat sich das Un-
ternehmen in Niedersachsen den familiaren und mittel-
standischen Charakter bewahrt. Heute arbeiten mehr als
2.600 Mitarbeiter*innen in tber 50 Tochtergesellschaften
an neuen Losungen fir eine energieeffiziente, nachhalti-
ge und zuverlassige Verdichtungstechnologie. Bei Aerzen
findet sich das richtige Produkt fiir jeden Prozess, egal ob
Schraubengeblase, Drehkolbengebldse, Schraubenverdich-
ter oder Turbogeblase.

D ie Geschichte von Aerzen ist die Geschichte von Dreh-

Gebldse- und Verdichtertechnologie

mit hochster Prazision

Ein Highlight in der modernen Fertigungshalle ist die voll-
automatisierte Bearbeitungszelle mit zwei M65 MILLTURNSs,
Kardexlift und ABB-Industrieroboter mit Bin-Picking-Sys-
tem. Auf den Maschinen werden vor allem Rotoren fir das
Drehkolbengeblase hergestellt. Hauptsachlich sind diese
Produkte in der Delta-Blower-Reihe verbaut. Diese vielsei-
tigen und kompakten Aggregate kdnnen in jeder Klimazone
der Erde eingesetzt werden. Die Produktion belauft sich auf
kleine bis mittlere Profilgroen. Die Werkstiicke bestehen
hauptsachlich aus den Materialien C45 und EN-GJS-500-7.
Theoretisch kann man die ganze Standortproduktlinie von
Aerzen, sprich Schraubengeblafe und Schraubenverdichter
auf den MILLTURNSs produzieren. Zukinftig sind auch Delta
Hybrid Rotoren an der Anlage geplant.

.Die Hauptherausforderung beim Zerspanen der Bauteile ist
die Bearbeitung von Grauguss. Denn hierbei ist es wichtig
die Gusshaut mit geniigend Schnitttiefe abzuspanen. Grau-
guss neigt zu unvorhersehbaren Harteunterschieden bei

Der Roboter mit Jochgreifer ist fest im Boden veran-
kert und ist aufgrund des bendtigten Radius zwischen
den beiden M65 MILLTURNSs grofler ausgefallen. Bis
zu 800 Kilo Traglast ist bei dieser Dimension vom
Roboter theoretisch moglich.

unterschiedlichen Chargen. Bauteilbedingt hat jeder unse-
rer Drehkolben unterbrochene Schnitte, die besonders be-
lastend fir Werkzeug und Maschine sind. Durch die grofie
Umschlingung unserer Profilfraser wird die Werkzeugspin-
del besonders belastet. Deshalb haben wir uns hier fir eine
55kW Spindel entschieden, um stabile und prazise Ergeb-
nisse zu erzielen”, betont Tobias Krebs, Teamleiter Mecha-
nische Bearbeitung.

Losgrof3en belaufen sich auf dieser Anlage von 22 bis 44.
Teilweise werden mehrere Auftrage der gleichen Sorte
hintereinander gefertigt, um den ohnehin bereits geringen
Rustprozess noch zu minimieren. Die Planlauf- und Rund-
laufgenauigkeiten belaufen sich auf 0,02mm und die Bear-
beitungstoleranz ebenfalls auf 0,02mm.

Automatisierte Fertigung mit integriertem

ERP- und Tool-Management

Eine Herausforderung bei der Entwicklung der Automa-
tisierung lag in der Schnittstelle zwischen ERP-System
(Enterprise Resource Planning) und dem Leitrechner, um
Auftrage automatisch zu erkennen. Der Bediener gibt den
Auftrag im SAP frei und dieser wird automatisch der Ma-
schine zugewiesen. Danach stellt der Staplerfahrer die
Rohteilpaletten und die zugehdrigen Fertigteilpaletten ab,
der Maschinenbediener wahlt den Auftrag an und der Ro-
boter holt sich als erstes via Bin-Picking sein Rohteil von
der entsprechenden Palette. Danach holt er sich sein Pro-
gramm aus der Werkzeugverwaltung - eine weitere Schnitt-
stelle im Bearbeitungsprozess, in diesem Fall zum Tool Doc.
Hier wird vom Leitrechner gepriift, ob geniigend Material
im Kardexlift ist, d.h. ob alle Werkzeuge vorhanden sind
und diese geniigend Standzeit aufweisen. Nach erfolgrei-
cher Statuspriifung wird das Programm gestartet. Danach
holt sich der Roboter via Bin Picking das Rohteil und legt
es auf die Vorablage. Er misst die Fertigteilpalette einmal
positionstechnisch aus, die vom Bediener voreingestellt



20

Der Kardexlift hat insgesamt zwolf Platze.
Pro Palette kann theoretisch eine Tonne
aufgenommen werden, in der aktuellen
Anwendung sind es 800 Kilogramm.

wurde. Die Tiren des Arbeitsraumes der M65 MILLTURN
offnen sich, das Rohteil wird in die Maschine gespannt, da-
nach startet das Programm automatisch. Der gleiche Vor-
gang wird bei der zweiten M65 MILLTURN abgewickelt. So
entsteht ein durchgangig digitalisierter Prozess - von der
Auftragserstellung tber die Bearbeitung bis zur Ablage im
Kardexlift mit zwolf Speicherplatzen.

Das verwendete CAD-Programm Excapt+ ist bereits jahre-
lang an den WFL-Maschinen im Einsatz. So auch bei der
neuen Anlage. Programmierer Soren Reinhardt betont:

.Das Programm ist bereits ein eingelaufenes System, das

sehr gut funktioniert. Einzelne Befehle fiir den Roboter
bendtigten einen Feinschliff - dazu bendtigte man eine ei-
gene Schnittstelle.”

Der Schritt zur Automatisierung

Mit der Automatisierung erreicht Aerzen eine deutliche
Steigerung der Effizienz. Wahrend sich die eigentlichen Be-
arbeitungszeiten durch automatische Lageerkennung leicht
verlangert haben, entfallen Wartezeiten durch manuelle
Bedienung fast vollstandig. Der fest im Boden verankerte
Roboter steht bereit, sobald die Maschinentiir 6ffnet — das
Werkstick wird unmittelbar gewechselt, und der Prozess
lauft ohne Unterbrechung weiter. Von der Optik verfiigt das
Rohteil Uber drei verschiedene Fliigen. Daher muss die

e

Projektleiter Tjard Kérber, Teamleiter Mechanische Be-
arbeitung Tobias Krebs und WFL-Verkaufer Andreas Rose
beim Lokalaugenschein der Anlage bei der Firma Aerzen.

Ausrichtung exakt stimmen, damit der Roboter dieses er-
kennt und mit dem Jochgreifer anheben kann. Vom Rohteil
bis zum Fertigteil in der MILLTURN sind es zwischen 24 und
40 Minuten.

.Das Bin Picking ist aus der Machbarkeitsstudie entstanden.

Ohne dieses Feature hatten wir dieses Projekt nicht mit
unseren Anforderungen realisieren konnen”, betont Tobi-
as Krebs. Er sagt weiter: ,,Das Bin-Picking-System hat den
Vorteil, dass wir unsere Rohteile im Anlieferzustand auf den
Europaletten belassen kdnnen, ohne diese extra vorkom-
missionieren zu missen. Die richtige Erkennung der Lage
der Rohteile in der Palette ist von immenser Bedeutung und
stellte uns vor eine Herausforderung. Da Teile oft sehr nahe
beieinander liegen, musste an der Bin-Picking Software
einiges optimiert werden.” , Letztlich fiel die Entscheidung
auf den Kardexlift, da es im Vergleich zu anderen Losungen
deutlich weniger Platzbedarf erfordert. AuBerdem sparen
wir uns unnotige Staplerfahrten”, so Krebs.

Die Anlage wurde zur Kapazitatserweiterung gekauft,
was aber momentan noch nicht natig ist. Kiinftig soll die
Anlage 24/7 produzieren. Aufgrund der Tatsache, dass
Aerzen fir jedes Werkzeug ein oder mehrere Duplo-Werk-
zeuge hat, um so wenig Stillstand wie mdéglich durchlaufen
zu konnen, stof3t das Werkzeugmagazin mit 90 Platzen bei-
nahe an seine Grenzen.



Das Rohteil hat drei Fliigel. Die Ausrichtung
muss daher exakt stimmen, damit der
Roboter mit dem Jochgreifer arbeiten kann.

Insgesamt zehn Mé65 MILLTURNS befinden
sich in den Produktionshallen von Aerzen.

Neben der Produktivitat spielt auch die Ergonomie eine
zentrale Rolle: Viele Werkstiicke wiegen mehrere hundert
Kilogramm. Das automatisierte Handling reduziert korper-
liche Belastungen der Fachkrafte erheblich und tragt so zur
langfristigen Arbeitsplatzsicherheit bei.

Bewahrte Technologie, vertrauter Partner

Aerzen vertraut seit beinahe 20 Jahren auf die MILLTURN-
Maschinen von WFL. Die wichtigste Anforderung, die an die
Maschinen zur Herstellung des Werkstiicks gestellt wurde,
ist laut Tobias Krebs: .Kurz gesagt, die Komplettbearbei-
tung in einer Spannung.” Projektleiter Tjard Korber sagt
weiter: ,Wir wissen genau, was wir bekommen - robuste
Maschinen, auf die man sich verlassen kann. Auflerdem
sind durch die langjahrige Erfahrung mit den MILLTURNSs
unsere Bediener und Instandhalter bestens mit der Technik
vertraut. Es hat einen Grund, warum wir in den letzten drei
Jahren fiinf M65 MILLTURNSs angekauft haben.”

Die gute Erfahrung mit den Maschinen unterstreicht auch
Bediener Anton Wanner. Er arbeitet bereits seit 15 Jahren
an den MILLTURNSs: ,Die Handhabung ist gut, innovativ und
einfach. Es sind wenige Handgriffe dank der Automatisie-
rung zu erledigen und das Kardexsystem ist sehr gut.”

~
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Dieses Gebldse stammt aus der WFL-Zelle.
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Aerzen wurde 1864 gegriindet und befindet sich im
Ort Aerzen in der Nahe von Hameln (Deutschland).

.Die Zusammenarbeit mit WFL lief reibungslos. Das Team

war kompetent, losungsorientiert und immer verfiigbar.
Auch bei unerwarteten Herausforderungen wurde schnell
und pragmatisch reagiert. Das hat den gesamten Inbetrieb-
nahme-Prozess deutlich vereinfacht”, meint Tobias Krebs.
Im Gesprach betonen Tobias Krebs und Tjard Kérber auch
den vorbildlichen Service von WFL: ,Was auch definitiv ein
Argument fir WFL ist, ist das Thema After Market Sales.
Sowohl die Unterstiitzung der WFL-Kollegen bei aufkom-
menden Problemen als auch die Ersatzteilverfligharkeit
funktioniert einwandfrei. Die meisten Teile bekommt man
innerhalb von 24h geliefert - das geht nicht besser”, sagt
Tjard Korber. Aufgrund der raschen Lieferzeiten von WFL,
verfligt Aerzen nur Uber ein Ersatzteillager fir wenige Teile,
sie sich schnell tauschen lassen.

Mit der automatisierten WFL MILLTURN-Fertigung hat
Aerzen seine Produktionsprozesse auf ein neues Niveau
gehoben: Hohere Effizienz, verbesserte Ergonomie, maxi-
male Prozesssicherheit und ein durchgangig digitaler In-
formationsfluss. Die Partnerschaft mit WFL steht dabei fiir
Vertrauen, Qualitat und Innovationskraft - eine Kombinati-
on, die Aerzen seit fast zwei Jahrzehnten erfolgreich in die
Zukunft fuhrt.
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ALL EYES ON

AEOQO: Aerospace
Competences

Die Luft- und Raumfahrtindustrie zahlt zu den technologisch anspruchsvolls-
ten Branchen weltweit. Hochste Qualitatsstandards, maximale Prozesssicher-
heit sowie die Bearbeitung komplexer, sicherheitsrelevanter Bauteile stellen
extreme Anforderungen an Maschinen, Technologien und Know-how. Insbe-
sondere im Aero- & Spacebereich gewinnen integrierte Fertigungslosungen
zunehmend an Bedeutung, um Prazision, Effizienz und Reproduzierbarkeit auf

hochstem Niveau sicherzustellen.

Voraussetzungen. Durch die Kombination von Dre-

hen, Frasen, Bohren und Schleifen in einer einzigen
Aufspannung lassen sich hochkomplexe Aerospacebauteile
wirtschaftlich und prozesssicher fertigen. Gerade bei gro-
Ben, rotationssymmetrischen oder strukturell anspruchs-
vollen Komponenten ermaglicht eine MILLTURN eine si-
gnifikante Reduktion von Durchlaufzeiten und manuellen
Eingriffen.
Typische Anwendungen in der Luft- und Raumfahrt umfas-
sen die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen
wie Titan- und Nickelbasislegierungen, hochfesten Stahlen
oder speziellen Aluminiumlegierungen. Jene Materialien
sind essenziell fur Leichtbau, Temperaturbestandigkeit

D ie Komplettbearbeitung von WFL bietet hierfir ideale

und strukturelle Festigkeit. Diese stellen jedoch hdchste
Anforderungen an Zerspanstrategie, Werkzeugtechnologie
und Maschinenstabilitat. WFL bietet hierfiir die notwendige
Steifigkeit, Leistungsfahigkeit und Prazision, um auch an-
spruchsvollste Geometrien und engste Toleranzen zuver-
lassig umzusetzen.

Dank tiefgehender Aerospace-Kompetenz, moderner Auto-
matisierungskonzepte und prozessintegrierter Messtechnik
bildet die WFL Komplettbearbeitung eine zukunftssichere
Basis fur innovative Losungen im Aero- und Space-Sektor,
von Prototypen iber Kleinserien bis hin zur Serienfertigung
sicherheitskritischer High-End-Bauteile.



MILLTURN - Die erste Wahl fiir die Luft- und Raumfahrt-Industrie

Kleine Losgrof3en komplexer Werkstlicke aus hochwarmfesten Metallen sind in der Luft- und Raumfahrt-Industrie tblich.
Hierbei sind maximale Prazision und eine prozesssichere Fertigung der aufwandigen Geometrien besonders gefragt. Die
vielfaltigen technologischen Herausforderungen dieser Zerspanungsprozesse erfordern meist speziell angepasste Ldsun-
gen. Mit einer wirtschaftlichen Fertigung als Ziel wird die Uberlegenheit der Komplettbearbeitung besonders in dieser
Branche verdeutlicht.

Innenbearbeitungslosungen

1.

Tiefbohrwerkzeug

Rotierend, fir kleine Bohrungen
Tiefbohrwerkzeug

Nicht rotierend, fiir grof3e zentrische Bohrungen
CNC-Konturbohrstange

Rotierend, mit radialer Aussteuerung
(Ventilsitz-Bearbeitung])
CNC-Konturbohrstange

Nicht rotierend, mit radialer
Aussteuerung (Bottle boring)
CNC-Plandrehkopf

Rotierend, mit

radialer Aussteuerung
Innenbearbeitungswerkzeug
Angetrieben, fir Innenbearbeitungen
(Frésen, Gewindebohren, Entgraten, ...]
Bohrstange

Hohes Langen/Durchmesser-
Verhaltnis, vibrationsgedampft
WFL-Systembohrstange

Fir verschiedene Schneidkadpfe,
automatischer Kopfwechsel
Winkelkopf

Angetrieben fiir axiale Bearbeitung
(Frésen, Gewindebohren, Entgraten,...)
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—— Turbinenwelle

Maschine:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

—— Anschlusswelle

Maschine:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

——Lagerring
Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

Klappenhebel

Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

24

MILLTURN-Technologie:

MILLTURN-Technologie:

M100 MILLTURN b (9
K v‘f'_;,;

6 Einspannungen St

HRSA

P=295 mm, L=1750 mm

19,5h (ohne Be- und Entladen)

{

Mé0 MILLTURN

2 Einspannungen

Stahl (1400N/mm?)

?=500 mm, L=680 mm

4h (ohne Be- und Entladen)

M40 MILLTURN
4 Einspannungen
Inconel 718
#=250 mm, L=85 mm

5h (ohne Be- und Entladen)
ot
Sl

M80 MILLTURN p_ﬂt;gfé X

2 Einspannungen

Aluminium-Legierung
?=750 mm, L=920 mm
2,2h (ohne Be- und Entladen)

Landebein

Maschine:

Material:

Abmessungen:

' )

~ Lenkzylinder

Maschine:
MILLTURN-Technologie:
Material:

Abmessungen:

Zeit:

MILLTURN-Technologie:

/)

M150 MILLTURN

4 Einspannungen

Titan 5553

@=650 mm, L=2200 mm

Mé65 MILLTURN |‘!|
4 Einspannungen L
Stahl SAE 4340

=380 mm, L=517 mm

6,6h (ohne Be- und Entladen)




Landebein

Maschine: M80 MILLTURN o

MILLTURN-Technologie: 4 Einspannungen LS

Material: Stahl 300M ; 4l

Abmessungen: ?=500 mm, L=1500 mm

Zeit: 28h (ohne Be- und Entladen)
— Rotorstern

Maschine: Mé65 MILLTURN

MILLTURN-Technologie: 5 Einspannungen

Rostfreier Stahl 15-5PH

Material: 48 HRe
Abmessungen: ?=400 mm, L=600 mm
Zeit: 22h (ohne Be- und Entladen)

Komplettbearbeitung von Futterteilen

Die Komplettbearbeitung von Futterteilen aus dem Bereich
der Luftfahrt ist eine der Kernkompetenzen von WFL. Kom-
plexe Zerspanungsaufgaben dieser Art fertigt eine MILL-
TURN hochst produktiv und prazise. Bei Futterteilen mit
Durchmessern, welche oft gleich oder um das Vielfache
grofBer der Werkstiicklange sind, konnte sich WFL im Laufe
der Jahre einen Vorteil erarbeiten. Zu den am besten ge-
eigneten Futterteilen zéhlen unter anderem ,Scheiben” und
.Ringe”. Neueste Entwicklungen ermdglichen die Komplett-
bearbeitung von Futterteilen bis zu 2000mm Durchmesser.

Vorteile bei der Bearbeitung von Futterteilen

in einer MILLTURN

m Einmal Spannen - Komplett Bearbeiten

m Hochproduktive 4-Achs-Komplettbearbeitung
von scheibenformigen Futterteilen

m Schnittkraftkompensation durch gegeniiberliegende
Werkzeuge bei dinnwandigen Werkstiicken

m Hauptzeitparalleles Riisten der
Vorrichtungen und Werkstlicke

m Schneller und praziser Wechsel der Vorrichtung
inkl. Werksttick in der Maschine

SN g

" Heckrotorwelle Rt
Maschine: M65 MILLTURN
MILLTURN-Technologie: 6 Einspannungen
Material: Titan-Legierung
Abmessungen: ?=600 mm, L=210 mm
Zeit: 30h (ohne Be- und Entladen)

Optimaler Spanefluss

Einsatz mehrerer Werkzeuge gleichzeitig

Fertigung der Passbohrungen mit

sehr genauer Positionstoleranz
Prozessiiberwachung

Manuelles, semi-automatisches

oder automatisches Beladen

Grofle Produktivitatssteigerung durch
Kihlmittelhochstdriicke sowie VerschleiBreduktion
bei Werkzeugen (bei rostfreien Werkstoffen),
Kihlschmierstoff-Versorgung

HPC/UHPC (bis 350 bar])

Automatischer Wechsel aller Werkzeuge und Messtaster
Grofle Magazinkapazitat

Hochste Produktivitat und Qualitat

Automatische Rundlauf- und Rundheitsmessung
mit scannendem Messtaster

Drehfrasen, alternativ zum Drehen, bei unterbrochenem
Schnitt oder starker Unwucht

Prozessauslegung und Turnkey-Lésungen von WFL
Dauergenauigkeit und Langlebigkeit
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BE SMART GET AUTOMATED

WFL Automation
Solutions:

Intelligente Automatisierung als Schliissel zur wettbewerbsfahigen Fertigung

Die Anforderungen an moderne Fertigungsbetriebe steigen rasant: Hohere
Flexibilitat, durchgangige Prozesssicherheit und maximaler Output sind langst
keine Kur mehr, sondern Voraussetzung. WFL Automation Solutions begegnet
diesen Herausforderungen seit Jahren mit intelligenten, mafl3igeschneiderten
Automationskonzepten — und positioniert sich damit konsequent als Losungs-
anbieter fur die Fertigungsindustrie von morgen.



m Mittelpunkt jeder Automatisierung steht der Kunde
7 eine Anforderungen.

Y/ 4

naler Wettbewerbsdruck und der Anspruch, Maschi-

nen rund um die Uhr effizient zu betreiben, machen
Automatisierung fur viele Unternehmen quer durch alle
Branchen unverzichtbar. Gleichzeitig verandert sich die
Arbeitswelt: Nacht- und Wochenendarbeit verlieren an At-
traktivitat, wahrend die Erwartungen an Produktivitat und
Lieferfahigkeit weiterwachsen. Automatisierung schlief3t
genau diese Liicke - und ermdglicht eine wirtschaftliche
24/7-Produktion.

Steigende Personalkosten, zunehmender internatio-

Vom Maschinenbauer zum Solutions Provider

Kunden erwarten heute weit mehr als eine einzelne Ma-
schine. Gefragt sind schlisselfertige Produktionssysteme,
die Prozesse ganzheitlich abbilden und langfristig Wettbe-
werbsvorteile sichern. WFL hat diesen Wandel frih erkannt
und legt daher grof3en Wert auf durchdachte Automations-
konzepte - sowohl fir Neuanlagen als auch fur die Erweite-
rung bestehender Systeme.

Das Ziel ist klar definiert: Produktionskosten senken, Out-
put steigern und gleichzeitig Arbeitsplatze sichern. Denn
Automatisierung bedeutet nicht Personalabbau, sondern
Qualifizierung. Die Erfahrung zeigt, dass sich das Anforde-
rungsprofil verandert — hin zu versierten Fachkraften, die

komplexe Turnkey-Prozesse verstehen, steuern und opti-
mieren.

MafBigeschneiderte Losungen statt Standardkonzepte

Im Mittelpunkt jeder Automatisierungslosung steht der
Kunde - und seine tatsachlichen Anforderungen. ,.Der Kun-
de weifl meist, was er will, aber nicht immer, was er wirklich
braucht”, erklart Manfred Fahrion, Director Turnkey-Pro-
jects/WFL Automation Solutions. Erst im intensiven Aus-
tausch zeigt sich, welches Automationskonzept langfristig
effizient ist. Oft sind Kunden Uberrascht, welches Potenzial
moderne Automatisierung heute bietet - weit liber das rei-
ne Be- und Entladen hinaus.

Die Losungen entstehen daher stets in enger Zusammen-
arbeit mit dem Kunden. Auch die Erfahrung und das Know-
how der spateren Bediener flie3en in die Entwicklung ein.
So kdnnen unterschiedliche Komplexitatsstufen realisiert
werden - immer nach dem Prinzip: Keep it simple. Prozes-
se werden vereinfacht, Produktivitat gesteigert und Kom-
plexitat gezielt reduziert.

Strukturierter Weg zur schliisselfertigen Automation

Von der Auftragserteilung bis zur Inbetriebnahme vergehen
bei WFL rund zwdlf Monate. Nach Auftragseingang werden
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Manfred Fahrion, Director Turnkey-Projects / WFL Automation Solutions

in einer detaillierten Konzeptionsphase lber zwei bis drei
Monate alle Anforderungen prazise definiert. Es folgt die
Umsetzungs- und Produktionsphase im Werk St. Konrad.
Anschlieend wird die Automatisierung an der MILLTURN
bei WFL in Linz installiert, getestet und abgenommen. Nach
erfolgreicher Abnahme erfolgt der Transport zum Kunde
und der Aufbau sowie die finale Inbetriebnahme vor Ort.

Grenzen? Bisher keine.

.Bislang sind wir in keinem Projekt an die Grenzen der Au-

tomatisierung gestofen”, so Manfred Fahrion. Nahezu alles,
was fir die jeweilige Anwendung bendtigt wird, ist tech-
nisch realisierbar. Zwar gibt es in der Robotik noch physika-
lische Limits - etwa bei sehr hohen Nutzlasten oder einge-
schrankten Platzverhaltnissen - doch gemeinsam mit dem
Kunden findet WFL stets alternative Ldsungen, die optimal
auf die jeweilige Produktionsumgebung abgestimmt sind.

Intelligente Kommunikation und

vorausschauende Datennutzung

Ein zentrales Element der WFL-Automatisierung ist die in-
telligente Kommunikation. Diese erfolgt auf drei Ebenen:
festverankerte Kommunikation, Basiskommunikation und
ein Ubergeordnetes Hostsystem zur umfassenden Datener-
fassung. Dabei wird nicht nur der aktuelle Zustand der Ma-
schine Gberwacht, sondern auch vorausschauend geplant.

Das System prift beispielsweise Werkzeugmagazin, Werk-
zeugverfligharkeit und Reststandzeiten und gleicht diese
mit dem NC-Programm ab. Erst wenn alle Voraussetzungen
erfillt sind, wird ein Werkstiick automatisiert eingelegt. An-
dernfalls wird das nachste Bauteil aus der Warteschlange
ausgewahlt. Nach der Bearbeitung ibernimmt die Robotik
das Entladen. Je nachdem welches Signal die Maschine
gesendet hat, legt der Roboter, oder das Portal, das fertige
Werkstlick zur Ablage oder als Ausschuss - mit optionaler
manueller Nachkontrolle durch den Bediener.

Mehr als Technik: Erfahrung,

Prozesswissen und Zukunftssicherheit

WEL liefert nicht nur Automatisierungstechnik, sondern ein
ganzheitliches Konzept. Dazu gehoren bewahrte Prozesse,
fundierte Erfahrungswerte aus zahlreichen Projekten und
das Know-how, wie Maschine und Automation optimal zu-
sammenspielen. Das Ergebnis sind Losungen, die nachhal-
tig entlasten, Produktionskosten senken und langfristige
Wettbewerbsfahigkeit sichern.

Ein zusatzlicher Effekt: Moderne Automatisierung ist nicht
nur effizient, sondern auch ein starkes visuelles Statement.
State-of-the-art-Technologie in der eigenen Produktions-
halle begeistert Mitarbeiter, Kunden und potenzielle Fach-
krafte gleichermaflen - und zeigt eindrucksvoll, dass das
Unternehmen mit der Zeit geht.



Generatorwellen -
die stillen Helden der
Energieerzeugung

Ohne sie lauft nichts: Generatorwellen sind zentrale Bauteile in modernen
Energie- und Antriebssystemen. Ob in Windkraftanlagen, Kraftwerken oder
anspruchsvollen Maschinen - sie werden immens beansprucht, missen
hochste Prazision aufweisen und unter extremen Bedingungen zuverlassig
funktionieren. Doch wie entstehen diese komplexen Wellen, welche Anforde-
rungen stellen Industrie und Technik an ithre Fertigung und welche Rolle spielt
die Komplettbearbeitung in der modernen Produktionstechnik? In diesem
Artikel nehmen wir Sie mit auf eine Reise von der Materialwahl Uber hochpra-
zise Fertigungsprozesse bis hin zum fertigen Produkt, das tagtaglich Hochst-
leistungen erbringt.
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Uberall dort eingesetzt, wo hohe Anforderungen an

Mafgenauigkeit, Rundlauf, Funktionssicherheit und
Wirtschaftlichkeit bestehen. Typische Einsatzbereiche fin-
den sich vor allem in der Energieerzeugung, etwa bei Gene-
ratorwellen fiir Windkraftanlagen, Wasserkraftwerke sowie
Dampf-, Gas- und Dieselkraftwerke. Hier missen die Wel-
len groe Drehmomente lbertragen und dauerhaft unter
wechselnden Lasten zuverlassig arbeiten.

D ie Komplettbearbeitung von Generatorwellen wird

Dariiber hinaus kommt die Komplettbearbeitung im Ma-
schinen- und Anlagenbau zum Einsatz, insbesondere bei
Industrie- und Notstromgeneratoren, Prifstandsanwen-
dungen sowie bei Sondergeneratoren.

Auch in der Marine- und Offshore-Technik, beispielsweise
bei Schiffsgeneratoren oder Offshore-Windanlagen, ist die-
se Fertigungsweise verbreitet, da sie neben der Wirtschaft-
lichkeit eine hohe Prozesssicherheit und reproduzierbare
Qualitat gewahrleistet.

Wie lauft die Bearbeitung?

Das spannungsarm gegliihte Rohteil von Generatorwellen
kommt haufig vorgedreht und mit aufgeschweif3ten Stegen
zur MILLTURN. Besonders wichtig bei der Bearbeitung der
aufgeschweifliten Stege ist, dass das Rohteil in Umfangs-
richtung so ausgerichtet wird, dass das Aufmaf3 an aufge-
schweiliten Stegen bestmdoglich ausgemittelt wird. Mit den
WEL-Messzyklen erfolgt dieses Rohteilvermessen vollauto-
matisch, wobei sogar Fehler vom Schweif3en korrigiert wer-
den konnen. Im Schaftbereich sind schrage Bohrungen ein-
zubringen, welche die Tieflochbohrung im Zentrum treffen.
Samtliche Bohrungen kénnen ohne Vorrichtung in der MIL-
LTURN eingebracht werden, wobei auch ein Verrunden der
Bohrungskanten sehr wiederholgenau und schnell durch-
gefiihrt wird. Der prazise zu fertigende Auflendurchmesser
der Stege wird mittels Drehfrasen auf Passungsqualitat IT7
fertighearbeitet. Lagersitze an den Zapfen werden in hochs-
ter Prazision auf Fertigmal gedreht und anschlieBend wird
die Oberflachengite mit Finishing-Prozessen, z. B. Rollie-
ren auf die erforderliche Zeichnungsanforderung gebracht.
Die WFL In-Prozess-Messung garantiert Prozesssicherheit
auch bei kleinsten Fertigungstoleranzen.

Doch nicht nur geschweifite Generatorwellen konnen auf
der MILLTURN wirtschaftlich hergestellt werden, manche
Kunden bevorzugen die Wellen beginnend mit einem Sage-
abschnitt aus dem Vollen zu bearbeiten. Dabei bieten das
schwere und verwindungssteife Maschinenbett, die grof3-
zligig dimensionierten Fihrungssysteme und die leistungs-
starken Antriebe optimale Voraussetzungen, um auch diese
Aufgabe effiziert zu bewaltigen.

Vorteile mit der MILLTURN

Die Produktion auf der MILLTURN bietet zahlreiche Vorteile,
da mehrere Bearbeitungsschritte in einer Maschine mog-
lich sind. Dadurch werden Bearbeitungsvorgange deutlich
reduziert, der Ristaufwand minimiert und der Platzbedarf

verringert. Gleichzeitig sinkt der personelle Aufwand, wah-
rend Form- und Lagetoleranzen besser eingehalten werden
konnen als bei der aufgeldsten Fertigung. Das personal-
und zeitintensive Umspannen und Ausrichten des Werksti-
ckes zwischen den verschiedenen Bearbeitungsschritten
entfallt groBteils bzw. eine durchgangige Prozessiber-
wachung mit WFL iControl sowie In-Process-Messen und
Closed-Loop Korrekturen sorgen fiir eine hohe Prozesssi-
cherheit, gleichbleibend hohe Qualitat und vermeiden teu-
ren Ausschuss.

Grenzenlose Maglichkeiten

Das Rohteil wird vorgedreht und anschlieBend geschweif3t
in die MILLTURN eingebracht, wo eine automatische Um-
fangsorientierung mittels Taster im Programmablauf tGber
WEFL-Messzyklen erfolgt. Alternativ. kommt Vollmateri-
al zum Einsatz. Die Lagerstellen in den Schaftbereichen
werden vor- und fertigdreht, oder auch Drehgefrast. Dort,
wo erforderlich wird mit nachfolgenden Finishing-Prozes-
sen die Oberflachengiite verbessert. Ebenso werden der
AufBendurchmesser an den angeschweif3ten Rippen sowie
die Langsnuten im unterbrochenen Schnitt vor- und fertig
drehgefrast, wobei hochste Winkelgenauigkeit der Rippen
zueinander erreicht wird. Die Nutbreiten werden passmaf-
gerecht gefertigt, unterstiitzt durch ein integriertes Werk-
stiickvermessen mit dem WFL-Messzyklenpaket.

Prozesskette

Herkémmliche
Prozesskette

Komplettbearbeitung
MILLTURN

OP10 Vordrehen
OP20 Frisen der Stege

OP30 Zentrumsbohrung
auf Bearbeitungszentrum

OP40 Schrige Bohrungen
auf Bearbeitungszentrum

OP 10 Komplettbearbeitung
1. Spannung

OP 20 Kemplettbearbeitung

OP50 Schlichtdrehen mit 2 SREUng
Schleifzugabe

OPE0 Schieifen - Steg Aussen

OPT0 Schleifen der Lagersitze

OP80 Kantenverrunden der Bohrungen

OP20 Entgraten der Stege

Einsparung

60%

Einsparungspotenziale bei der Bearbeitung
von Generatorwellen
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Prazision aus dem
Schwarzwald:

Kammerer Gewindetechnik setzt auf MILLTURN-
Technologie von WFL

Seit mehr als 75 Jahren steht die Kammerer Gewindetechnik GmbH & Co. KG
aus Hornberg-Niederwasser fur hochste Prazision in der Umwandlung von
Dreh- in Linearbewegungen. Das Familienunternehmen in dritter Generation
beschaftigt rund 150 Mitarbeitende und zahlt zu den gefragtesten Experten
fur Kugelgewindetriebe, Gleitgewindetriebe und Customized-Gewindetriebe.
Ihre Komponenten finden sich in Branchen wie Automobiltechnik, Medizin-
technik, Maschinenbau oder Verpackungsindustrie — Uberall dort, wo prazise
Bewegungen essenziell sind. Um diesen Anspruch dauerhaft gewahrleisten
zu konnen, setzt Kammerer seit mehreren Jahren auf MILLTURN-Technologie
von WFL. Nach hervorragenden Erfahrungen mit einer M40 MILLTURN ent-
schied sich das Unternehmen fur den nachsten Schritt: die Investition in eine
M30-G MILLTURN inklusive Automatisierung und Speicherturm.
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Die M30-G MILLTURN mit Automatisierux
turm befindet sich seit 2025 in der Produkti
Kammerer Gewindetechnik.

ie Entscheidung fiir eine weitere MILLTURN von WFL
D war fir Kammerer das Ergebnis langjahriger Erfah-

rungen und klarer technischer Anforderungen. Bei
der Fertigung hochpraziser Kugelgewindemuttern sind
Prozesssicherheit, Wiederholgenauigkeit und Maschinen-
stabilitat entscheidend - Faktoren, in denen WFL seit Jah-
ren Uberzeugt. .Unsere Kugelgewindemuttern erfordern
extreme Prazision. Besonders die Toleranz zwischen Ge-
windegang und Umlenksystem ist eine echte Herausfor-
derung - hier entscheiden hundertstel Gber Funktion oder
Ausschuss”, so Martin Huber, Lean Manager bei Kammerer.

Die seit 2021 eingesetzte M40 MILLTURN hatte bereits ge-
zeigt, dass selbst komplexeste Gewindeprofile und enge
Toleranzen mit auflergewohnlicher Prazision realisiert wer-
den konnen. Hinzu kommt der ganzheitliche Ansatz von
WEL Millturn Technologies: Maschine und Automation aus
einer Hand, was die Integration erheblich erleichtert und
Risiken minimiert. Fir Kammerer bedeutet das: ein An-
sprechpartner, ein durchgangiges System und ein Maxi-
mum an Prozesssicherheit.

Komplexer Bearbeitungsprozess

Die in der M30-G MILLTURN gefertigten Kugelmuttern be-
stehen Uberwiegend aus 100CrMo7 oder im Lebensmittel-
bereich aus rostfreiem Stahl 1.4112. Die Bearbeitung ist
aufwendig: Zuerst wird die Auflenkontur gefertigt, dann eine
Durchgangsbohrung gebohrt und ein Gewinde geschnitten.
Anschlieend werden Taschen gefrast und Kanten entgra-
tet. Danach wird die Aulenkontur nochmals bearbeitet und

- je nach Ausfiihrung - ein Umlenksystem eingebaut. Es fol-
gen Bohrungen fir Anschlisse und Schmierstellen. Zum
Schluss nimmt ein Knickarmroboter das Werkstiick heraus,
legt es in den Speicherturm und setzt ein neues Werkstiick
ein. Die grofle Herausforderung dabei ist die Genauigkeit
von Gewindegang und Umlenksystem zu erreichen. To-
leranzen von +/- 0,015 mm sind einzuhalten und das Uber
mehrere Lagen hinweg.

Automatisierung: Mehr Kapazitat,

weniger Ressourcenbedarf

Mit der Einfihrung der M30-G wurde bei Kammerer ein
vollstandig automatisierter Fertigungsprozess etabliert,
der mafigeblich zur Effizienzsteigerung beitragt. Die WFL-
Maschine ist mit einem Kardex-Speicherturm ausgestattet,
der auf 28 Tablare bis zu 300 Werkstiicke aufnehmen kann.
Bei einem Wechsel des Teiletyps, wodurch sich Roh- und
Fertigteilabmessungen &andern, wird ein automatischer
Backenwechsel an Haupt- und Gegenspindel prozesssicher
umgesetzt.

Dadurch lasst sich der komplette Bearbeitungsprozess ab
Stickzahl 1 durchgangig automatisiert abwickeln. Fir ein
Unternehmen, das liberwiegend Losgréflen zwischen zehn
und 15 Kugelgewindemuttern fertigt, ist diese Flexibilitat
ein entscheidender Wettbewerbsvorteil. Die hohe Prozess-
stabilitat zeigt sich zudem in der Qualitat: Bei mittlerweile
600 gefertigten Teilen auf der MILLTURN entstanden ledig-
lich sechs Ausschussteile - ein Beleg fiir die reproduzierba-
re Prazision der Anlage.



Auf der MILLTURN werden Kugelgewindemuttern gefertigt.

In der Praxis zeigt sich das Potenzial der Anlage besonders
deutlich: Die M30-G kann bis zu 21 Stunden autonom pro-
duzieren. ,\Wir haben bereits einmal von Freitag, 15 Uhr bis
Samstagmittag autark die Anlage laufen lassen. Samstag-
mittag wurde die Maschine abgedreht - wer weif3 wie lange
sie noch weiter produziert, hatte”, betont Huber.

Durch die Automatisierung verfiigen die Bediener iber
zusatzliche Kapazitaten, da sie sich parallel anderen Ma-
schinen oder Prozessen widmen konnen. Automatisierung
bedeutet fir Kammerer deshalb nicht nur héhere Produk-
tivitat, sondern auch Stabilitat, Planbarkeit und die Fahig-
keit, trotz begrenzter Personalressourcen konstant hohe
Qualitat zu liefern. Gemeinsam bilden WFL-Technologie
und Automation die Grundlage fiir eine zuverlassige, zu-
kunftsorientierte Fertigung, die die hohen Anforderungen
der Kunden dauerhaft erfiillt.

Genau hier profitiert Kammerer von den Starken der MIL-
LTURNs. Huber fasst zusammen: ..Die WFL gibt uns Stabi-
litat und Genauigkeit, die wir sonst nicht erreichen wiirden.
Werkzeuge, die auf anderen Maschinen nicht funktionieren,
laufen hier stabil.” Damit wird die M30-G zum Herzstiick ei-
ner flexiblen, hochprazisen Produktion.

Prazision, Stabilitat und Prozesssicherheit

Unterstitzt wird die Fertigung durch ein durchdachtes
CAD/CAM-Setup. Kammerer programmiert seine Werk-
stiicke Uber TopSolid, inklusive Postprozessoren fir die
MILLTURNs. Auf der M40 MILLTURN, genauso wie auf der
M30-G MILLTURN ist der WFL-Gewindeschneidzyklus pro-
grammiert und alle gangigen klassischen Messzyklen.

Dass die Kaufentscheidung erneut auf eine MILLTURN fiel,
ist nicht nur der hervorragenden Leistung der M40 MILL-
TURN zu verdanken, sondern auch der Symbiose der Part-
nerschaft. .Hervorragend ist, dass wir bei diesem grof3en
Projekt unser Prozesswissen einbringen kénnen und WFL
seine langjahrige Erfahrung in der Optimierung der Ablaufe
einflieen lasst. Eine wunderbarer Gleichklang, bei dem je-
der von jedem lernt”, ist Martin Huber (iberzeugt.

Die bereits gute Erfahrung mit der M40 MILLTURN in
den letzten Jahren, hat die erneute Entscheidung fiir
eine MILLTURN angekurbelt.

Ebenso hervorzuheben ist die kompetente Expertise vom
WEFL Customer Service. Schnelle Reaktionszeiten, kompe-
tente Losungen und rasche Ersatzteilverfiigharkeit werden
von Kammerer gelobt - ein Aspekt, der im taglichen Betrieb
entscheidend sein kann.

Fir Kammerer ist dies ein wichtiger Baustein, um sowohl
kundenspezifische Einzelstiicke als auch wiederkehrende
Serien mit gleichbleibend hoher Qualitat produzieren zu
konnen - wirtschaftlich, sicher und zukunftsfahig. .. Mit WFL
haben wir einen zuverlassigen Partner, der unsere Anspri-
che versteht — und mit dem wir auch in Zukunft weiterwach-
sen werden”, sagt Lean Manager Martin Huber.

Der WFL-Kammerer-Kreislauf

Die gefertigten Kugelgewindetriebe finden teilweise wie-
derrum Einsatz in WFL-Maschinen, wie etwa kirzlich in
der M200 MILLTURN. Diese Kugelgewindetriebe zeichnen
sich durch eine speziell angepasste Steigung aus, die den
Einsatz eines grofleren Kugelprofils ermdglicht. Dadurch
nehmen sie hohere Axiallasten bei kompaktem Bauraum
auf. Die innovative Konstruktion sorgt fir Leistungsfahig-
keit, Langlebigkeit und gleichzeitig Platzersparnis. Dadurch
eignen sich die Komponenten fiir anspruchsvolle Anwen-
dungen im Werkzeugmaschinenbau, in denen Prazision und
Belastbarkeit entscheidend sind.

Beim Verfahren der Achsen kommen die Kugelgewinde von
Kammerer ins Spiel: sie setzen eine Drehbewegung spiel-
frei und dynamisch in eine Linearbewegung um. Die An-
triebskomponenten miissen dabei hochste Anforderungen
and Prazision und Geschwindigkeit erfillen. Wiederholge-
nau und prazise ermaglichen sie die Positioniergenauigkeit
der Achsen und eine exakte Werkzeugfiihrung, was beson-
ders bei komplexen Fras- oder Bohrarbeiten wichtig ist. Der
hohe Wirkungsgrad und die geringe Reibung der Spindeln
sorgen fiir schnelle Verfahrbewegungen bei gleichzeitig ge-
ringem Energieverbrauch.

Nachhaltigkeit - gelebte Verantwortung bei Kammerer
Nachhaltigkeit ist bei Kammerer kein Trend, sondern seit
vielen Jahren gelebte Unternehmenspraxis. Im Mittelpunkt
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steht der verantwortungsvolle Umgang mit Ressourcen -
von der Produktion Uber die Logistik bis hin zu den internen
Ablaufen. Ein wesentlicher Baustein ist der konsequente
Einsatz von Retrofit-Ldsungen: Sei es bei Maschinen, beim
Lagersystem oder der Werkzeugausgabestation. Software
und Steuerung wurden modernisiert.

Auch im Energiebereich setzt Kammerer auf langfristige
Effizienz. Eine seit Uber 20 Jahren bestehende Photovol-
taikanlage mit heute rund 100kW Leistung versorgt grofle
Teile der Fertigung mit selbst erzeugtem Strom. Erganzt
wird dies durch ein umfassendes Energie- und Umweltma-
nagementsystem. Uber das Umweltzertifikat verfiigt das
Unternehmen seit Gber 10 Jahren. Sensoren iberwachen
den Verbrauch jeder Maschine und jedes Bereichs, um Ein-
sparpotenziale friihzeitig zu erkennen. Lastspitzen - etwa
im Sommer - werden automatisch geglattet, indem Syste-
me wie die Klimaanlage zeitweise abgeschaltet oder ihrer
Leistung angepasst werden.

Nachhaltigkeit zeigt sich auch im taglichen Umgang mit
Materialien: Verpackungskarton wird durch einen Dienst-
leister im Haus geschreddert, in Taschen gefiillt und als
Fillmaterial wiederverwendet. Die Kunden konnen dieses
Material ebenfalls weiterverwenden, wodurch Kreislaufe
geschlossen und Abfall stark reduziert werden. Parallel
dazu werden Kommunikations- und Dokumentationspro-
zesse konsequent digitalisiert, was den Papierverbrauch
erheblich senkt.

Durch diese Kombination aus technischer Modernisie-
rung, intelligenter Energieoptimierung und ressourcen-

schonenden Ablaufen gelingt es Kammerer, ¢kologische
Verantwortung und wirtschaftliche Effizienz miteinander zu
verbinden und Nachhaltigkeit dauerhaft im Unternehmen
zu verankern.

Ebenso wichtig: eine moderne und attraktive Arbeitsum-
gebung fur Fachkrafte und Auszubildende. ,Digitalisierung
und Automatisierung sind heute entscheidend, um gute
Mitarbeiter zu gewinnen und langfristig zu halten”, ist Lean
Manager Martin Huber tberzeugt.

Die Geschichte vom Hornberger Unternehmen

Gegrindet 1938 von Anna und Franz Kammerer, entwickelte
sich das Unternehmen friih zum Vorreiter. Bereits 1946 fer-
tigte Kammerer das kleinste Uhrwerk der Welt, 1962 folg-
te die erste manuelle Drehmaschine, die Gewinde wirbeln
konnte. In den folgenden Jahrzehnten spezialisierte man
sich zunehmend auf die Gewindetechnik, baute Produkti-
onsstatten aus, professionalisierte Fertigungsprozesse und
etablierte Qualitdts- und Umweltzertifizierungen (I1SO 9001
seit 1996, EMAS seit Giber zehn Jahren).

Heute umfassen die Produktionsflachen mehr als 8.500m?2.
2014 eroffnete das Unternehmen eine zweite Fertigungs-
halle fur die Automotive-Sparte, 2017 erfolgte die Umstel-
lung auf linienorientierte Fertigung mit optimiertem Mate-
rialfluss.

Investitionsbereitschaft bleibt hoch: ob schwebende Leitun-
gen fir die Kihlmittelversorgung, Softwarelosungen oder
Erweiterungen der Fertigungsbereiche - Kammerer bleibt
in Bewegung.



Neuer Hochleistungs-
Winkelkopf mit
automatischem
Werkzeugwechsel

flr die wirtschaftliche Innenbearbeitung
von Aluminiumbauteilen

Fur die hochproduktive Innenbearbeitung komplexer Aluminiumbauteile
wurde ein speziell entwickelter Winkelkopf mit integriertem automatischem
Werkzeugwechsel realisiert. Die Losung kombiniert eine HSK-A32-Werk-
zeugschnittstelle, eine hydraulisch betatigte Spannmechanik, eine rotierende
Medienschnittstelle fur Hydraulik und Elektrik sowie eine dlnebelschmierte
Hochgeschwindigkeitslagerung.
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Der Winkelkopf basiert auf einer HSK-A32-Schnittstelle.
Die Besonderheit liegt in der Integration eines hydraulisch
betatigten Werkzeugspanners innerhalb des 90°-Aggre-
gats.

im Dauerbetrieb und erlaubt den automatisierten

Einsatz von iber 20 unterschiedlichen Werkzeugen
innerhalb eines einzigen Bearbeitungsprozesses. In Verbin-
dung mit einer simultan interpolierenden B-Achse wurde
zudem eine neue Bearbeitungsstrategie zur signifikanten
Reduzierung der Bahnanzahl bei Radiusgeometrien umge-
setzt.

Der Winkelkopf erreicht Drehzahlen bis 12.000 min™'

Automatischer Werkzeugwechsel

im Winkelkopf

Kern der Entwicklung ist eine spezielle Werkzeugschnitt-
stelle auf Basis HSK-A32. Im Gegensatz zu konventionel-
len Winkelkopfen verfligt die neue Ausfiihrung lber einen
integrierten automatischen Werkzeugspanner, der das
Werkzeug hydraulisch klemmt und 6st. Dadurch wird ein
vollautomatischer Werkzeugwechsel direkt im Winkelkopf
moglich.

Die Werkzeuge werden uber das Standard-Werkzeugma-
gazin der Maschine bereitgestellt. Mittels kostenglinstiger
Zwischenadapter konnen HSK-A32-Werkzeuge in 90°-Ori-
entierung automatisch in den Winkelkopf eingewechselt
werden. Ein mechanisch betatigter Spannmechanismus
Ubernimmt das prazise Positionieren und Spannen des
Werkzeugs.

Wahrend herkommliche Winkelkopfe manuell bestiickt
werden missen, erlaubt diese Ldsung einen unterbre-
chungsfreien Bearbeitungsprozess - ein entscheidender
Vorteil bei komplexen Werkstiicken mit umfangreicher In-
nenbearbeitung.

Die Werkzeuge werden tber kostenglinstige Zwischenad-
apter in 90°-Orientierung bereitgestellt. Dadurch konnen
Standard-HSK-A32-Werkzeuge ohne Sonderausfiihrung
eingesetzt werden. Der Werkzeugwechsel erfolgt maschi-
nenseitig automatisiert.

Medienschnittstelle fiir Hydraulik,

Elektrik und Schmierung

Die Integration des automatischen Werkzeugspanners er-
fordert eine speziell entwickelte Medienschnittstelle. Uber
diese werden samtliche notwendigen Medien - Hydraulik,
elektrische Energie sowie Schmierung - in den rotierenden
Winkelkopf Gbertragen.

Ein wesentliches Entwicklungsmerkmal ist die Olnebel-
schmierung (Minimalmengenschmierung). Handelstibliche
Winkelkopfe mit Fettschmierung sto3en bei hohen Dreh-
zahlen und Dauerbelastung an ihre Grenzen. Die neue Kon-
struktion ermoglicht dagegen Drehzahlen von bis zu 12.000
min~'im Dauerbetrieb.

Das dafiir erforderliche Olnebelaggregat ist direkt in die
Maschinenperipherie integriert. Das Know-how fir diese
Technologie stammt aus langjahriger Erfahrung mit dlne-
belgeschmierten Antriebsstrangen in der Dreh-Bohr-Fra-
seinheit und wurde gezielt auf den Winkelkopf ibertragen.

Ausgelegt fiir Hochleistungszerspanung von Aluminium
Die Entwicklung wurde speziell fur groBvolumige Alumi-
niumbauteile mit komplexer Innengeometrie realisiert. In
einem konkreten Projekt kommen uber 20 verschiedene
Werkzeuge zum Einsatz - fir Fras-, Bohr-, Reib- und Ge-
windeschneidoperationen innerhalb eines einzigen Werk-
stiicks.

Aluminium erlaubt hohe Schnittgeschwindigkeiten, stellt
jedoch gleichzeitig hohe Anforderungen an Maschinendyna-
mik und Prozessstabilitat. Erst durch die Kombination aus:



Werkzeugwechsel aus dem Werkzeugmagazin erfolgt Gber
die Werkzeugwechsel-Klappe direkt auf den Winkelkopf.

hoher Drehzahl (12.000 min~" im Dauerbetrieb)
automatischem Werkzeugwechsel

optimierter Schmierung

stabiler Medienzufiihrung

wird eine wirtschaftliche Fertigung solcher Bauteile mog-
lich.

Innovative Bearbeitungsstrategie

mit B-Achsen-Kombination

Ein zusatzlicher Effizienzgewinn wird durch die Kombinati-
on des Winkelkopfs mit der B-Achse der Maschine erzielt.
Anstelle einer klassischen Radiusbearbeitung mit Kugelfra-
sern und vielen schmalen Zustellbahnen wurde eine neue
Strategie entwickelt:

Der Winkelkopf wird iiber die B-Achse gezielt schrag ge-
stellt, sodass groBere Fraser eingesetzt werden konnen, die
die vorgegebene Werkstiickgeometrie mit deutlich weniger
Bahnen erzeugen. Dadurch reduziert sich die Bearbeitungs-
zeit signifikant - bei gleichbleibender Oberflachenqualitat.
Diese zerspanungstechnisch intelligente Losung nutzt die
Maschinenfreiheitsgrade optimal aus und ermaglicht mas-
sive Zeitersparnisse gegeniber herkommlichen Verfahren.

Individuelle Auslegung statt Kataloglosung

Der entwickelte Winkelkopf ist kein Standardprodukt.
Abmessungen, Geometrie und Ausfihrung werden pro-
jektspezifisch angepasst. WFL Millturn Technologies ver-
fugt Uber jahrzehntelanges Know-how in der Entwicklung

Im Standardwerkzeugmagazin werden die verschiedenen
Werkzeuge im Adapter abgelegt und es kann automatisch
darauf zugegriffen werden.

von Sonderwerkzeugen und Ubertragt diese Erfahrung nun
konsequent auf anspruchsvolle Frasanwendungen mit Win-
kelkopfen samt automatischem Werkzeugwechsel.

Je nach Werkstiick kommen zusatzlich spezielle Spanntech-
nologien zum Einsatz, um Verformungen bei dinnwandigen
oder gewichtsreduzierten Bauteilen zu vermeiden. In einem
aktuellen Projekt wurde beispielsweise ein Aluminiumroh-
teil mit 120 kg Gewicht auf ein 12-kg-Fertteil zerspant - ein
Extremfall, der hochste Anforderungen an Spanntechnik
und Prozessfiihrung stellt.

Fazit

Mit dem neuen Hochleistungs-Winkelkopf erweitert WFL
die Grenzen der wirtschaftlichen Innenbearbeitung. Die
Kombination aus automatischem Werkzeugwechsel, inte-
grierter Medienschnittstelle und 6lnebelschmierter Hoch-
drehzahlausfiihrung ermaglicht:

m vollautomatisierte Innenbearbeitung

m Einsatz von Gber 20 Werkzeugen in einem Prozess

m Dauerbetrieb bei 12.000 min™

m signifikante Reduktion der Bearbeitungszeit

m wirtschaftliche Fertigung komplexer Aluminiumbauteile

Anwendungstechnisch zielt die Losung auf grof3volumige,
geometrisch anspruchsvolle Werkstiicke ab. Die Losung
zeigt exemplarisch, wie durch die konsequente Integration
von Mechanik, Medienfiihrung, Schmierungstechnik und
Zerspanungsstrategie erhebliche Produktivitatssteigerun-
gen erzielt werden konnen.
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Ersatzteile:
Globale Power in Zahlen

Ein Grofteil der Ersatzteile werden im Rahmen geplanter Wartungen oder In-
standhaltungsmaflinahmen bestellt und mussen nicht innerhalb eines Tages
beim Kunden eintreffen. Entscheidend sind in diesen Fallen exakt geplante und
fur den Kunden ideale & transparente Lieferzeiten, eine hohe Verfligbarkeit
und verlassliche Zusagen. Fur zeitkritische Situationen stehen zusatzliche be-
schleunigte Prozesse zur Verfliigung. Globale Lagerstandorte und abgestimmte
Ablaufe entlang der gesamten Supply Chain sorgen dafir, dass Ersatzteile bei
Bedarf kurzfristig ausgeliefert werden konnen - weltweit und planbar.

s 80.000

Materialien wurden an unsere

Sendungen pro Jahr.
Allein 2025 wurden 5.525 Lieferungen Kunden in 2025 ausgeliefert.
abgewickelt - zuverlassig, termingerecht,

weltweit.

Die Ersatzteilverfligbarkeit ist ein zentraler
Baustein fiir Kundenzufriedenheit und An-
lagenverfigbarkeit bei WFL.

9, 178,000 (33

\ cee @ P Sendungsvolumen (inkl. Verpackungen)
PEEEEE XX XX g wurde fir unseren Service weltweit verschickt.

) ‘mehr als
‘ 600 000 km waren wir fir unsere Kunden 2025 unterwegs.
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Ersatzteile sind dauerhaft lagernd.
Von Standardkomponenten bis zu

kritischen Baugruppen - damit Damit jedes Ersatzteil
Reparaturen ohne Verzogerungen schnell beim Kunden
starten konnen. ankommt, arbeiten
zahlreiche Bereiche
Hand in Hand.
A A A A A A NN,

Unser Versprechen: Maximale Verfiigbarkeit. Weltweit. Planbar.

Wo Maschinenleistung zahlt, darf die Ersatzteilversorgung kein Unsicherheitsfaktor sein. Des-
halb sorgen wir mit einer auflergewdhnlich hohen Verfligbarkeit, kurzen Lieferzeiten und einem
starken globalen Netzwerk dafir, dass Ersatzteile nicht nur schnell bereitstehen - sondern
planbar, transparent und zuverlassig bei lhnen ankommen.

Unsere internationalen Standorte und eingespielten Prozesse garantieren reibungslose Ablaufe
- weltweit. Gleichzeitig bringen wir umfassende Expertise in anspruchsvollen Sonderprozessen
mit in welchen wir uns anlassbezogen umgehend um lhre Anliegen kimmern.

Dariiber hinaus unterstiitzen wir unsere Kunden aktiv bei allen begleitenden Aufgaben, etwa
bei der Zollorganisation oder spezifischen Exportanforderungen. So schaffen wir die Grundlage
fur kurze Durchlaufzeiten und eine Ersatzteilversorgung, auf die Sie sich jederzeit verlassen
konnen.

Damit lhre Produktion Llauft. Ohne Umwege. Ohne Verzdgerung.

AN
LSS5I S S SIS S

700NN

Verfiigbarkeit und Liefertreue

%

Spezialisten in unserem Supply Chain arbeiten
taglich daran Stillstande zu minimieren und Ab-
ldufe zu verbessern.

/

Neben Osterreich sorgen drei weitere
Lager in China, Amerika und Indien dafur,
dass Kunden ihre Ersatzteile schnell und
zuverlassig erhalten.

Dank dieser weltweiten Lager sind unsere
Lieferzeiten effizient und schnell mit 1-2
Tagen in Europa und 3-4 Tage weltweit.
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CONNECTING CONTINENTS

Connecting Continents

Ein Interview mit Praveen Kurup,

General Manager bei WFL.

Entdecken Sie, wie unser Team in Indien Innovationen vorantreibt, grenziber-
schreitende Verbindungen knupft und zum globalen Erfolg von WFL beitragt.

Wie ist das Biiro organisiert (Abteilungen,
Zustindigkeiten, Management)?

Das indische Biiro arbeitet mit einer schlanken und effizien-
ten Struktur. Es ist in die Bereiche Vertrieb, Service, Anwen-
dungstechnik, Buchhaltung und Verwaltung unterteilt, die
alle unter einem zentralisierten Landermanagementansatz
verwaltet werden, um eine schnelle Entscheidungsfindung
und eine enge Kundeninteraktion zu gewahrleisten.

Welche Markttrends beeinflussen derzeit das Geschaft?

Zu den wichtigsten Markttrends, die das Geschaft beeinflus-

sen, gehoren:

= Steigende Nachfrage nach kompletten
Bearbeitungslosungen

m  Fokus auf Automatisierung und

Reduzierung menschlicher Eingriffe

m Starker Fokus auf Kosteneffizienz,
Produktivitat und Qualitat

m Wachsende Praferenz fur lokale Fertigung im
Rahmen von , Make in India”-Initiativen

m Steigende Nachfrage nach der Bearbeitung
von fortschrittlichen und schwer zu
zerspanenden Materialien

Welche Branchen sind auf dem Markt

besonders relevant?

Die relevantesten Branchen auf dem indischen Markt sind
Luft- und Raumfahrt und Verteidigung, Ol und Gas, Energie
und Stromerzeugung, Schwermaschinenbau sowie Kunst-
stoff- und Polymermaschinen.



General Manager Praveen Kurup gibt Einblicke in den indischen Markt und seine Kunden.
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Weltweit und auch in Indien wird immer starker nach
kompletten Automatisierungslosungen gefragt.

Gibt es regionale Besonderheiten?

Ja, der indische Markt weist deutliche regionale Besonder-

heiten auf:

m Starker Fokus auf Kostenrechtfertigung
und Kapitalrendite

m Praferenz fur langfristige Partnerschaften
und beziehungsbasierte Geschafte

m  Regulatorische Forderung durch
lokale Fertigungsrichtlinien

= Unterschiedliche Kundenanforderungen,
die mafigeschneiderte technische und
kommerzielle Ansatze erfordern

Welche Entwicklungen pragen derzeit die Branche?
Die Branche wird gepragt durch:
= Schnelle Digitalisierung und Einfiihrung
von Industrie 4.0-Konzepten
m Zunehmender Fokus auf Automatisierung
und unbemannte Bearbeitung
= Strengere Anforderungen an Qualitat,
Rickverfolgbarkeit und Compliance, insbesondere
in der Luft- und Raumfahrt sowie im Energiesektor

Hakan Koc, Head of Sales Naher Osten & Indien mit
General Manager Praveen Kurup.

Wie stark ist der Wettbewerbsdruck?

Der Wettbewerbsdruck ist hoch, da japanische, koreanische
und europaische Werkzeugmaschinenhersteller stark ver-
treten sind. Die umfassenden Bearbeitungsmaglichkeiten
und die technologische Differenzierung von WFL verschaf-
fen dem Unternehmen jedoch einen starken Wettbewerbs-
vorteil bei High-End-Anwendungen.

Wie zufrieden sind die Kunden?

Die Kundenzufriedenheit ist hoch. Insbesondere bei Kun-
den, die WFL-Losungen fir komplexe und kritische Kom-
ponenten einsetzen. Die Kunden schatzen die Leistungsfa-
higkeit der Maschinen, die gleichbleibende Qualitdt und die
langfristige Zuverlassigkeit.

Welche MILLTURN-Modelle verkaufen

sich besonders gut?

Auf dem indischen Markt stof3en die mittelgroen bis gro-
Ben MILLTURN-Modelle M50 bis M120 mit kompletten
Bearbeitungsmaglichkeiten auf grofles Interesse, insbe-
sondere Konfigurationen mit Automatisierungs-, Getrie-
bebearbeitungs- und Gegenspindeloptionen, die in der
Luft- und Raumfahrt, der Energiebranche sowie der Ol- und
Gasindustrie zum Einsatz kommen.
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Die mittelgrofBen bis groBen MILLTURN-Modelle M50 bis M120 stof3en bei indischen Kunden

unter anderem in der Luftfahrtbranche auf Interesse.

Wie zufrieden sind Sie mit den

Messeaktivitaten in lhrem Land?

Die Messeteilnahme im letzten Jahr war zufriedenstellend
und hat sich verbessert. Sie hat dazu beigetragen, die Sicht-
barkeit der Marke, das Kundenbewusstsein und die Lead-
Generierung zu steigern, insbesondere bei Kunden aus dem
High-End-Fertigungsbereich.

Wie wichtig sind Messen fiir Ihre Region?

Messen sind in Indien sehr wichtig, da sie den direkten
Austausch mit Entscheidungstragern ermaglichen, dazu
beitragen, die Technologiefihrerschaft zu demonstrieren,
die Marktaufklarung fir fortschrittliche Bearbeitungskon-
zepte unterstiitzen und die Markenprasenz in einem wett-
bewerbsintensiven Umfeld starken.

Was sind die langfristigen Ziele der Niederlassung?
Zu den langfristigen Zielen der indischen Niederlassung
gehoren:

m Starkung der Marktprasenz und Markenbekanntheit
m Erweiterung des Vertriebs- und Serviceteams
m Ausbau der lokalen Anwendungs-
und Servicekapazitaten
m Ausbau der Installationen in den Bereichen Luft- und
Raumfahrt, Energie und Schwermaschinenbau
m Etablierung Indiens als strategischer
Langzeitmarkt fur WFL

Welche neuen Markte konnten noch erschlossen werden?
Zu den potenziellen neuen Markten gehoren:

m Verteidigungsindustrie und Raumfahrt

m Sektoren fiir erneuerbare Energien (Wind,
Wasserstoff, nukleare Zulieferindustrie)

= Grofle Automobil- und E-Mobilitdtskomponenten

m Bergbau- und Infrastrukturausriistung

m Hochprazise Kunststoff- und
Polymerverarbeitungsmaschinen:
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TECHNOLOGIEMEETING

Portallader mit Mehrfachverkettung.

Technologiemeeting
bei WFL

Fachbesucher aus der zerspanenden Industrie
erleben Innovation hautnah

Vom 5. bis 7. Mai 2026 ladt WFL Millturn Technologies zum Technologie-
meeting an den Unternehmensstandort in Linz ein. Fachbesucherinnen und
Fachbesucher aus aller Welt konnen die Gelegenheit nutzen, neueste Ferti-
gungstechnologien live zu erleben und sich mit Expertinnen und Experten der
Branche auszutauschen. Im Mittelpunkt der Veranstaltung stehen innovative
Losungen fir die moderne Zerspanung, aktuelle Entwicklungen in der MIL-
LTURN-Technologie sowie praxisnahe Anwendungen entlang der gesamten
Prozesskette. Live-Demonstrationen an Maschinen, technische Fachvortrage
und personliche Gesprache ermaoglichen einen unmittelbaren Einblick in die
Leistungsfahigkeit und Zukunftsperspektiven moderner Fertigung.



"

Das WFL Technologiemeeting richtet sich an internationale
Fachbesucher aus Industrie, Forschung und Entwicklung,
die sich Uber Trends in der Komplettbearbeitung, Automa-
tisierungslosungen und digitale Fertigungsstrategien infor-
mieren mochten. Der direkte Austausch mit den Spezialis-
tinnen und Spezialisten von WFL schafft dabei einen klaren
Mehrwert fir Entscheider und Anwender gleichermafien.

Auf der Hausmesse gibt es die Chance die volle Zerspa-
nungs-Bandbreite bei Live-Demonstrationen auf Maschi-
nen in allen Grof3envarianten - angefangen von der M20 bis
zur M150 MILLTURN, zu erleben.

Des Weiteren konnen Besucher*innen sich lber die WFL
Softwareldsungen informieren, sowie Uber Manufacturing
Solutions und Retro-fit-Maschinen.

Unfold new possibilities mit der M70 MILLTURN

Ein besonderes Highlight der Veranstaltung stellt die neue
M70 MILLTURN dar. Das multifunktionale Dreh-Bohr-Fras-
zentrum der neuesten Generation vereint die Moglichkeiten
einer leistungsstarken Drehmaschine, eines hochprazisen
5-Achs-Bearbeitungszentrums und - je nach Bedarf - auch
einer Verzahnungs- oder Tiefbohrmaschine. Die M70 ist fir
sehr grofle und schwere Werkstiicke ausgelegt. Sie kann
Teile bis zu 8000mm Spitzenweite, einem maximalen Um-
laufdurchmesser von 850mm und einem Werkstiickgewicht

von bis zu 5,5 to aufnehmen. Damit deckt die Maschine ein
enorm breites Spektrum ab - von langen Wellen iber mas-
sive Gehause bis hin zu komplexen Futterteilen.

Die Hauptspindel liefert bis zu 5.860 Newtonmeter Drehmo-
ment und erreicht Drehzahlen von bis zu 2.500 Umdrehun-
gen pro Minute. Dieses Drehmoment entspricht in etwa der
kombinierten Kraft von rund 20 modernen Pkw-Motoren.
Das robuste Spindelgehduse aus Guss, die stabile Spin-
dellagerung und eine spielfreie Haltebremse garantieren
hochste Steifigkeit — auch bei der Bearbeitung von schwer
zerspanbaren Werkstoffen wie Inconel oder Titan. Die Fra-
seinheit leistet bis zu 58 Kilowatt, erreicht 8.000 Umdre-
hungen pro Minute und ein maximales Drehmoment von
640 Newtonmetern. Besonders hervorzuheben ist die in-
terpolierbare B-Achse mit einem Schwenkbereich von 220
Grad und einem Haltemoment von 15.000 Newtonmetern.
Dadurch eignet sich die M70 auch fiir lange und schwere
Bohrstangen, die in einer stabilen Prismenschnittstelle
aufgenommen werden. Die Frasspindel ist zudem mit einer
internen Kihlmittelzufiihrung bis 200 bar ausgeristet, was
exzellente Bearbeitungsbedingungen auch bei Tiefbohrun-
gen garantiert.

Die M70 MILLTURN erreicht trotz dieser Dimensionen
hochste Prazision. Zum einen durch hochauflésende Direkt-
messsysteme in allen Achsen und ein strukturoptimiertes
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Maschinengestell aus massivem Grauguss mit integrierter
Schwingungsdampfung. Zum anderen durch intelligente
Messtechnologien: Mit integrierten Messtastern kdonnen
Werkstlicke direkt im Arbeitsraum vermessen und Abwei-
chungen automatisch korrigiert werden. Zusatzlich sorgt
die Software iControl fir eine kontinuierliche Schnittkraft-
Uberwachung, was hochste Prozesssicherheit selbst bei
mannloser Fertigung ermdoglicht.

Zusammengefasst ist die M70 MILLTURN wegen der maxi-
malen Flexibilitat in der Fertigung besonders interessant fiir
Kunden von WFL. Egal ob kleine Losgrof3en oder Grof3serien,
einfache Drehteile oder komplexe Bauteile wie zum Beispiel
Kurbelwellen - die M70 deckt alles in einer einzigen Ma-
schine ab. Sie reduziert Umspannungen, verkiirzt Durch-
laufzeiten und erhoht gleichzeitig die Prozesssicherheit. Fiir
WEFL-Kunden bedeutet das: hohere Produktivitat, geringere
Kosten und eine nachhaltige Investition in die Zukunft.

Die M70 MILLTURN ist der neueste Zuwachs der
MILLTURN-Produktfamilie und wird am Technologie
Meeting zu sehen sein.

Egal ob kleine LosgréfBen oder GrofBserien, einfache
Drehteile oder komplexe Bauteile wie zum Beispiel
Kurbelwellen - die M70 deckt alles in einer einzigen
Maschine ab.

Intelligente Automatisierung

Ein weiterer Fokus des WFL Technologiemeetings liegt auf
Automatisierungslosungen. Nicht nur die M70 MILLTURN
ist fir durchgédngige 24/7-Produktion konzipiert, auch viele
weitere Maschinenmodelle von WFL konnen mit Automa-
tisierung fir den Kunden Produktionskosten senken und
Output steigern. WFL bietet hier mafigeschneiderte Auto-
matisierungslosungen - denn im Mittelpunkt jeder Automa-
tisierungslosung steht der Kunde und seine tatsachlichen
Anforderungen. Erst im intensiven Austausch zeigt sich,
welches Automationskonzept langfristig effizient ist. Oft
sind Kunden Uberrascht, welches Potenzial moderne Au-
tomatisierung heute bietet - weit liber das reine Be- und
Entladen hinaus. Kunden erwarten heutzutage weit mehr
als eine einzelne Maschine. Gefragt sind schlisselfertige
Produktionssysteme, die Prozesse ganzheitlich abbilden
und langfristig Wettbewerbsvorteile sichern. WFL legt da-
her grofBen Wert auf durchdachte Automationskonzepte



WFL legt daher grof3en Wert auf durchdachte Automationskonzepte - sowohl fir
Neuanlagen als auch fiir die Erweiterung bestehender Systeme.

- sowohl fur Neuanlagen als auch fir die Erweiterung be-
stehender Systeme.

Das Ziel der Automatisierung ist klar definiert: Produkti-
onskosten senken, Output steigern und gleichzeitig Arbeits-
platze sichern. Denn Automatisierung bedeutet nicht Per-
sonalabbau, sondern Qualifizierung. Die Erfahrung zeigt,
dass sich das Anforderungsprofil verandert - hin zu versier-
ten Fachkraften, die komplexe Turnkey-Prozesse verstehen,
steuern und optimieren.

Auf der Hausmesse in Linz kann man sich personlich und
live vor Ort von Automatisierungslosungen Uberzeugen
lassen. Beispielsweise kann die Mehrfachverkettung be-
trachtet werden. Diese Automatisierungslosung hebt Pro-
duktivitat auf ein neues Niveau. Anhand realer Fertigungs-
szenarien wird gezeigt, wie Bearbeitungsschritte nahtlos
miteinander verbunden sind. Die Live-Demonstrationen
verdeutlichen, wie durchgangige Prozesse ohne manuelle
Eingriffe die Produktivitat steigern, Nebenzeiten reduzieren
und eine konstant hohe Bauteilqualitat sichern. Gleichzeitig
wird sichtbar, wie intelligente Steuerungskonzepte und ab-

gestimmte Automatisierungslosungen maximale Prozess-
sicherheit gewahrleisten. Besucher erhalten damit einen
praxisnahen Einblick in die Effizienz, Flexibilitat und Wirt-
schaftlichkeit mehrfachverketteter Fertigungslosungen bei
WFL. Des Weiteren kommt der Knickarmroboter zum Ein-
satz. Dieser demonstriert wie intelligente Robotik nahtlos in
hochautomatisierte Fertigungslésungen eingebunden wird.
Die WFL-Automatisierungsexperten stehen gerne an den
drei Tagen des Technologiemeetings fiir Interessenten zur
Verfligung.

Weitere Programmpunkte am Technologiemeeting

Diese Aussteller werden auf der dreitdagigen Hausmesse
zu sehen sein: Avantec, Bechem, Blum, Boehler-it, botek,
Cogsdill, Diahon, ISCAR, voltec, gravostar, Haimer, Hain-
buch, Kennametal, Leistritz, Marh, mimatic, Renishaw,
Rohm, Sandvik coromant, Siemens, SMW Autoblok, Zoller.
Wie gewohnt kdnnen sich Besucher*innen auch heuer auf
ein spannendes Rahmenprogramm freuen. Egal ob mehr-
sprachige Fihrungen, Live-Demonstrationen oder span-
nende Fachvortrage.
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SPOTLIGHTS

Generaluberholte MILLTURNSs
von WFL: High-End Maschinen mit
attraktiven Konditionen

Prazise wie eine Neumaschine, jedoch zu einem reduzier- Kund*innenbetreuung einzigartige Maglichkeiten.

ten Preis - Retro-fit Maschine sind mehr als nur eine Al- Zu finden sind unsere Maschinen zum einen auf dem

ternative: Sie verbinden bewahrte Qualitat mit wirtschaftli-  Portal ,Maschinensucher” oder sie werden von den

cher Effizienz und okologischer Nachhaltigkeit. Vertriebsmitarbeiter*innen als kostengiinstige Alternative
zur Neumaschine angeboten. Danach wird die Maschine

Die Gebrauchtmaschinen werden bei uns im Haus ei- nach Kund*innenwunsch adaptiert und spezifiziert. Zusatz-

ner Generaliiberholung unterzogen, gereinigt und einge- lich werden die verfiigharen Gebrauchtmaschinen auch auf

hend auf deren Genauigkeit und Funktion gepriift. Wie bei  unserer Homepage abgebildet.

den Neumaschinen bietet WFL hinsichtlich Qualitat und

HIER GEHT'S
Mi20 ZUR ANFRAGE:

MILLTUR®

Schon den TECtalk Automation gesehen?

Manfred Fahrion, Key-Account Manager WFL Automation  wettbewerbsfahigen Fertigung” ist auf den Seiten 26-28 zu
Solutions, hat im kirzlich veroffentlichten TECtalk Gber finden.

Automatisierung und die Losungen gesprochen. Er gibt ge-

naue Einblicke in die Entwicklung der richtigen Automati- Zu sehen ist der TECtalk auf YouTube, folgen Sie dafir dem
sierungslosung. Der erganzende Bericht ,WFL Automation =~ QR-Code:

Solutions: Intelligente Automatisierung als Schlissel zur




WFL Academy - Know-how,
das Produktivitat bewegt

Einmal spannen - komplett bearbeiten.

Dieser Anspruch gilt bei WFL nicht nur fiir die MILLTURN,
sondern auch fiir das Schulungskonzept. Mit der WFL Aca-
demy erhalten Kunden ein durchdachtes Trainingspro-
gramm, das exakt auf ihre Maschinenkonfiguration und ihre
Fertigungsaufgaben abgestimmt ist. Permanente Schu-
lungen garantieren nicht nur die maximale Produktivitat
Ihrer Fertigung, sondern erhohen auch die Motivation der
Mitarbeiter und erleichtern das Reagieren auf neue Ferti-
gungsaufgaben. Unser Schulungsangebot deckt alle An-
forderungen fir Programmierer, Maschinenbediener und
Servicetechniker ab.

MaBgeschneiderte Programmierschulungen
WEFL Programmierschulung Basic
WEFL Programmierschulung Advanced
CrashGuard Studio

Messtechnik

Sonderzyklen

WEL iControl

WFL GearCam

WEFL ScrewCAM
CNC-Bedienschulung

WEFL Individual Training
Serviceschulung Mechanik
Serviceschulung Elektrik
Wartungsanweisung

Wissen als Erfolgsfaktor

Die WFL Academy steht fir mehr als reine Wissensvermitt-
lung. Sie ist ein strategischer Partner fiir Kunden, die ihre
Fertigung kontinuierlich weiterentwickeln mochten.

Denn qualifizierte Mitarbeiter sind der Schlissel, um
komplexe Technologien effizient, sicher und wirtschaftlich
einzusetzen.

Mit individuellen Trainings erschlieen Kund*innen das vol-
le Potenzial ihrer MILLTURN - von speziellen Werkzeuglo-
sungen bis hin zur Produktionsunterstiitzung.

FAKTEN ZUM
TECHNOLOGIEMEETING

4.000m?2 Quadratmeter

11 MILLTURNS live erkunden
1000 bis 8000mm Spitzenweite

16 Software-Lésungen entdecken
22 Aussteller am Gelande

65 Werkstiicke ausgestellt
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WFL AUTOMATION

SOLUTIONS

Multi-Maschinen-Verkettung von WFL -
Effizienz neu definiert

Die Multi-Maschinen-Verkettung von WFL verbindet mehrere MILLTURN-Bearbeitungszentren zu einem voll-
standig integrierten, hochautomatisierten Fertigungssystem. Individuell abgestimmte Handhabungslosungen
wie Lineargantrys, Robotersysteme oder spezielle Ubergabeeinheiten gewahrleisten einen prazisen und zu-
verldssigen Werkstlicktransfer von Maschine zu Maschine. Eine zentrale Steuerungsarchitektur koordiniert
dabei intelligent samtliche Bearbeitungsprozesse und Materialflisse.

Die nahtlose Integration in die Automatisierungslosungen von WFL maximiert die Produktivitat, reduziert Still-
standszeiten deutlich und erhoht die Gesamtanlagenverfiigbarkeit. Riistprozesse werden minimiert, manuelle
Eingriffe verringert und die Prozesssicherheit nachhaltig gesteigert. Gleichzeitig ermdglicht eine durchgan-
gige Datentransparenz eine umfassende Qualitatstiberwachung sowie eine optimale Auslastung der gesamten
Fertigungslinie.

Mit der Multi-Maschinen-Verkettung bietet WFL eine skalierbare und zukunftssichere Losung fir an-
spruchsvolle Produktionsumgebungen - effizient, flexibel und perfekt auf
individuelle Kundenanforderungen abgestimmt.

Portalautomation fur
M50 MILLTURN

m Portaltraglast: 3.150 kg

m Servogreifer, keine manuelle Anpassung erforderlich

m Unterschiedliche Werkstiicke/Werkstticktypen und
Bearbeitungsoperationen moglich

® Maximale Werkstlcklange: 3.200 mm

® Maximales Werkstiickgewicht: 1.100 kg

® Werkstlck-Beladephilosophie

® Beschickung per Gabelstapler méglich

® Beschickung per FTS (Fahrerloses Transportsystem) maglich

® Einzelne Kurbelwellen maglich (siehe Schublade)

® Schublade fir INPUT

® Schublade fir OUTPUT sowie Messen/Priifen, inklusive motorischer
Werkstiickrotation

m Lager mit universellen Pufferplatzen

m Host-Leitrechnersystem zur Optimierung der Maschinenauslastung
(basierend auf bendtigten Werkzeugen, Werkzeugstandzeiten und




Die wesentlichen Aspekte der
Automatisierungskonzepte sind:

m Jede Maschine kann sich im Wartungsmodus befinden oder manuell beladen werden, ohne die Automatis-
ierungder Ubrigen Anlagen zu unterbrechen.

m Der Bereich um jede Maschine ist vollstandig offen - auch im Frontbereich!
(Absicherung durch Laserscanner].

m Transport der Kurbelwellen seitlich zur Maschine auf einer ..Highway"-Strecke; keine Werkstiicke iber den
Bedienern.

m Hochentwickelte Software [HOST), die basierend auf den verfligharen Werkzeugen das optimal passende

Werkstiick fir jede Maschine auswahlt.
m Automatische Alarmmeldungen und Bestellung von Ersatzwerkzeugen zur Sicherstellung eines unter-



»

>»

FRAGEN | KOMMENTARE | ANREGUNGEN?
Haben Sie Fragen zu Produkten, Technologien oder weiteren

Zerspanungsthemen? Dann freuen wir uns auf lhre Nachricht,

welche Sie bitte an officefdwfl.at richten.

FACTS COMPLETE

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

PEFC-zertifiziert

I‘ Dieses Produkt
stammt aus
nachhaltig
bewirtschafteten

P E FC Waldern

PEFC/06-39-25 www.pefc.at
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