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EDITORIAL

Geschatzte Kundinnen und Kunden,
liebe Leserinnen und Leser,

Innovation entsteht, wenn langjahrige Erfahrung auf neue
Perspektiven trifft. Dieser Anspruch begleitet uns bei WFL
jeden Tag - und spiegelt sich auch in der aktuellen Ausgabe
unseres Kundenmagazins wider.

Hinter den Kulissen:
In dieser Story offnen wir die Tiren zu den internen
Ablaufen bei WFL und zeigen, wie wir mit dem Projekt
Work-Flow-Level konsequent unsere internen Prozesse
verbessern, um die Anforderungen unserer Kunden best-
moglich umzusetzen.

Software-Highlight:

Erganzend dazu liefert unsere Rubrik .Did you know?"
spannende Einblicke in die Werkzeugverwaltung - einen oft
unterschatzten, aber entscheidenden Baustein fiir Produk-
tivitat und Prozesssicherheit.

Success Story:

Besonders freuen wir uns tber einen Anwenderbericht, der
eindrucksvoll zeigt, wie vielfaltig die Einsatzmadglichkeiten
unserer Technologien sind. Das Unternehmen Niehoff aus
Deutschland berichtet aus erster Hand Uber seine Erfah-
rungen mit der Komplettbearbeitung und die Herausforde-
rungen, die sie gemeinsam mit WFL erfolgreich meistern.

Anwendungstechnik Nonplusultra:

Technologische Innovation steht ebenfalls im Mittelpunkt
dieser Ausgabe. Unter , All Eyes On” richten wir den Fokus
auf unser Scheibenfrasaggregat, das neue Madglichkeiten

bei anspruchsvollen Bearbeitungsaufgaben von Kurbel-
wellen eroffnet. Gleichzeitig werfen wir einen Blick auf
beeindruckende Anwendungen aus den Bereichen Energy
Components sowie die Fertigung von Grof3kurbelwellen fiir
Schiffsmotoren - Branchen, in denen hochste Prazision und
Zuverlassigkeit unverzichtbar sind.

Spotlight China:

Mit unserer Serie ,Connecting Continents” setzen wir zu-
dem die Reise durch das globale WFL-Netzwerk fort. Die-
ses Mal fihrt sie uns nach China. Im Interview mit unse-
rem lokalen Team erfahren Sie, welche Anforderungen den
chinesischen Markt pragen, welche Chancen sich daraus
ergeben und wie internationale Zusammenarbeit zum ge-
meinsamen Erfolg beitragt.

Seit jeher verfolgt WFL das Ziel, die Komplettbearbeitung
konsequent weiterzuentwickeln und unseren Kunden nach-
haltige Wettbewerbsvorteile zu verschaffen. Die in dieser
Ausgabe vorgestellten Projekte und Menschen zeigen ein-
drucksvoll, wie dieses Ziel Tag fir Tag gelebt wird. Sie ste-
hen fir Innovationskraft, Partnerschaft und den Mut, neue
Wege zu gehen.

Wir wiinschen Ihnen eine interessante Lektire, spannende
Einblicke und viele neue Impulse fir |hre tagliche Arbeit.

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

Wie kann die nachste
Generation Europa
reindustrialisieren?

Ein Interview mit Glinther Mayr, Chief Technology
Officer bei WFL, liber die Zukunft der europaischen
Industrie.

Seit Jahren hat die Industrie mit einem Imageproblem zu kampfen. Viele
junge Menschen verbinden sie nach wie vor mit schwierigen Arbeitsbedin-
gungen, veralteten Arbeitsumgebungen und monotonen Tatigkeiten. Doch
wer heute eine moderne Produktionsstatte betritt, entdeckt schnell eine

ganz andere Realitat.
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utomatisierung, intelligente Software, Simulation,
ARobotik und Prozessiiberwachung haben die Ferti-

gungshalle grundlegend verandert. Die europaische
Fertigung war noch nie so fortschrittlich wie heute. Doch
laut Glnther Mayr, Chief Technology Officer bei WFL, ist die
Technologie an sich nicht das Hauptthema.

Nach jahrzehntelanger Zusammenarbeit mit Herstellern
auf der ganzen Welt ist er Uberzeugt, dass die Zukunft der
europaischen Produktion vor allem von einem oft Gibersehe-
nen Faktor abhdangen wird: den Menschen, die diese Fabri-
ken morgen bedienen werden.

In einer Zeit, in der Europa bestrebt ist, seine industriel-
le Souveranitat zu starken, ist die Gewinnung einer neuen
Generation von Talenten ebenso wichtig geworden wie die
Entwicklung der Technologien, die die Fabriken der Zukunft
antreiben werden.

Die groBte Herausforderung der Branche

ist nicht technologischer Natur

Wenn es um die Zukunft der Fertigung geht, drehen sich die
Gesprache fast immer um kiinstliche Intelligenz, Automati-
sierung und Digitalisierung.

Diese Themen sind zwar wichtig, doch Giinther Mayr ist der
Ansicht, dass sie nicht die dringlichste Herausforderung der
Branche darstellen.

Die eigentliche Herausforderung ist menschlicher Natur.
In ganz Europa steht eine ganze Generation von Fertigungs-
spezialisten kurz vor dem Ruhestand. Manner und Frauen,
die dreiflig oder vierzig Jahre damit verbracht haben, ihr
Fachwissen zu verfeinern, komplexe Produktionsherausfor-
derungen zu ldsen und ein auflergewodhnliches Verstandnis
fur Fertigungsprozesse aufzubauen.

Die Gefahr besteht nicht nur im Verlust von Fachkennt-
nissen. Es ist der schrittweise Verlust eines wesentlichen
Teils der europaischen Industriekultur.

Gleichzeitig haben Unternehmen Schwierigkeiten, geni-
gend junge Menschen fir die Nachfolge zu gewinnen. Dies
stellt die Hersteller vor eine neue Herausforderung: Wie
konnen sie die Produktion weiter steigern, wenn weniger
erfahrene Fachkrafte zur Verfligung stehen?

Fir Gunther Mayr spielt Technologie eine entscheiden-
de Rolle bei der Bewaltigung dieses Problems. Nicht, in-
dem sie Menschen ersetzt, sondern indem sie Wissen
bewahrt, den Transfer von Fachwissen erleichtert und
die Abhangigkeit der Produktionsprozesse von individueller
Erfahrung verringert.

Arbeitsplatze schaffen, die die Generation Z anziehen
Entgegen der landlaufigen Meinung wendet sich die jin-
gere Generation nicht von der Industrie ab. Sie sucht nach
Arbeitsplatzen, die modern, attraktiv und technologieorien-
tiert sind. Fir die Generation Z spielt die Qualitat des Ar-
beitsumfelds eine entscheidende Rolle bei der Wahl eines
Arbeitgebers. Da sie in einer digitalen Welt aufgewachsen
ist, erwartet sie intuitive Technologien, mehr Eigenverant-
wortung und Arbeit, die greifbare Ergebnisse liefert. Die
moderne Fertigung bietet bereits viele dieser Vorteile - sie
muss sie nur effektiver kommunizieren.

Die heutigen Produktionsanlagen haben kaum noch Ahn-
lichkeit mit denen von vor dreiig Jahren. Die Mitarbeiter
arbeiten mit hochmodernen Anlagen, liberwachen automa-
tisierte Systeme und treffen Entscheidungen auf der Grund-
lage von Produktionsdaten in Echtzeit.

Gleichzeitig verandert der Aufstieg der kinstlichen Intelli-
genz die Beschaftigungslandschaft. Wahrend viele Biirojobs
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INTERVIEW

um ihre Zukunft bangen, gewinnen technische und produk-
tionsbezogene Berufe wieder an Attraktivitat.

Das Schaffen, Bauen, Produzieren und Losen realer Pro-
bleme bleiben in einer zunehmend digitalen Gesellschaft
duBerst wertvolle Tatigkeiten.

Fur Ginther Mayr stellt dieser Wandel eine gro3e Chance
fur die europdische Industrie dar. Junge Menschen suchen
nach greifbaren Ergebnissen. Sie wollen die direkten Aus-
wirkungen ihrer Arbeit sehen. Die Herstellung eines Bau-
teils fur ein Flugzeug, ein Stromerzeugungssystem oder
eine fortschrittliche Automobilanwendung bietet ein Maf3 an
Zufriedenheit, das nur wenige Berufe bieten konnen.

Der Bediener von heute fiihrt nicht mehr einfach nur Auf-
gaben aus. Er wird zunehmend zum Produktionspiloten, der
in der Lage ist, hochmoderne Technologien zu steuern und
zu optimieren.

Den Prozess beherrschen: Der Schliissel zur
Reindustrialisierung Europas

Jiingste Krisen, geopolitische Spannungen und wachsende
Sorgen um die Souveranitat haben die Industrie wieder in
den Mittelpunkt der strategischen Prioritaten Europas ge-
rickt. Das Bestreben, die Produktionskapazitaten auf dem
gesamten Kontinent zu steigern, ist real. Diese neue Welle
der Reindustrialisierung kann sich jedoch nicht auf die Mo-
delle der Vergangenheit stiitzen.

Europa wird im globalen Wettbewerb niemals allein auf-
grund der Arbeitskosten bestehen konnen. Was es jedoch
besitzt, ist ein enormer Vorteil: technisches Know-how.
Laut Ginther Mayr wird die zukiinftige Wettbewerbsfahig-

keit Europas von seiner Fahigkeit abhangen, Fertigungspro-
zesse zu beherrschen.

Eine Aussage taucht in seinen
Diskussionen immer wieder auf:

.Die Frage ist nicht, wie viele Maschinen eine Werkstatt be-

sitzt. Die Frage ist, wie viel echte Produktionskapazitat sie
bereitstellen kann. Heute muss man nicht der Billigste sein.
Man wird zum Champion, indem man hochste Qualitat in
kleinen Losgroflen produziert - und das mit der kiirzesten
Vorlaufzeit vom Auftragseingang bis zur Auslieferung des
fertigen Teils an den Kunden.”

Diese Philosophie leitet WFL seit mehr als vier Jahrzehnten
durch sein Konzept ,.Clamp Once - Machine Complete”.

Das Prinzip ist einfach: So viele Bearbeitungsschritte wie
moglich auf einer einzigen Maschine und in einer einzigen
Aufspannung durchfiihren. Weniger Handhabungsschritte.
Weniger Transfers. Weniger Risiken. In Branchen, in denen
selbst ein kleiner Fehler erhebliche Folgen haben kann,
verbessert dieser Ansatz gleichzeitig Produktivitat, Prazisi-
on und Zuverlassigkeit.

Heute ist der wahre Marktfiihrer nicht das Unternehmen,
das sich auf eine einzige Branche konzentriert, sondern
dasjenige, das flexibel genug ist, sich an veranderte Mark-
te anzupassen. Die Fahigkeit, von den Bereichen Automo-
bil, Luft- und Raumfahrt oder Ol und Gas auf Verteidigung,
Energie oder Raumfahrt umzuschwenken, ist zu einem ent-
scheidenden Wettbewerbsvorteil geworden.

Echte Fertigungsleistung lasst sich nicht allein an der Takt-



zeit messen. Sie misst sich an der Fahigkeit, das richtige
Teil auf Anhieb zu produzieren und dieses Ergebnis dann
Tag fir Tag konsistent zu wiederholen.

Automatisierung: Der neue Motor der

industriellen Wettbewerbsfahigkeit

Fur Ginther Mayr ist Automatisierung langst nicht mehr in
erster Linie ein Innovationsthema. Sie ist zu einer Frage der
Wettbewerbsfahigkeit geworden. Der Fachkraftemangel,
steigende Produktionsanforderungen und wachsender Lie-
ferdruck zwingen Hersteller dazu, ihre Produktionsmodelle
zu Uberdenken.

In diesem Umfeld ermdglicht die Automatisierung es Unter-
nehmen, vorhandene Ressourcen besser zu nutzen, die Ma-
schinenauslastung zu maximieren und Fertigungsprozesse
zu sichern. Dabei geht es jedoch nicht darum, Menschen
durch Maschinen zu ersetzen.

Das Ziel ist es, den Bedienern zu ermaglichen, sich auf
Tatigkeiten zu konzentrieren, die echten Mehrwert schaf-
fen: Analyse, Entscheidungsfindung und kontinuierliche
Verbesserung.

Routineaufgaben konnen Systemen anvertraut werden, die
diese mit auBlergewodhnlicher Konsistenz und Zuverlassig-
keit ausfiihren konnen. Das Ergebnis ist nicht nur eine ho-
here Produktivitat, sondern auch verbesserte Arbeitsbedin-
gungen und attraktivere Karrieren in der Industrie.

Die Industrie von morgen wird heute aufgebaut
Im Verlauf der Diskussion kristallisiert sich eine Uberzeu-
gung deutlich heraus.

Die Zukunft der europaischen Industrie wird nicht allein von
den Technologien abhangen, die sie entwickelt. Sie wird von
ihrer Fahigkeit abhangen, Wissen weiterzugeben und eine
neue Generation von Talenten anzuziehen.

Kinstliche Intelligenz, Automatisierung und Digitalisierung
werden die Fertigung zweifellos verandern. Doch diese
Technologien schaffen nur dann Mehrwert, wenn sie es den
Menschen ermdglichen, besser, schneller und kontrollier-
ter zu produzieren.

Diese Vision leitet WFL seit Jahrzehnten. Lange bevor

.Industrie 4.0” und ,.Smart Factories” zu Schlagworten der

Branche wurden, vertrat das Unternehmen bereits eine ein-
fache Idee: Industrielle Leistungsfahigkeit wird nicht durch
die Vervielfachung von Anlagen erreicht, sondern durch
die Vereinfachung von Prozessen, die Reduzierung von
Risiken und die Ausschopfung des vollen Potenzials der
Produktionskapazitaten.

Fir Ginther Mayr erfordert die Reindustrialisierung Eu-
ropas eine Partnerschaft zwischen der Erfahrung friherer
Generationen und der Energie derjenigen, die jetzt ins Be-
rufsleben eintreten. Das nachste Kapitel der europaischen
Industrie wird nicht allein von der Technologie geschrieben,
sondern von den Menschen, die sich dafiir entscheiden,
etwas aufzubauen, innovativ zu sein und eine Fihrungsrol-
le zu Ubernehmen. Unsere Herausforderung besteht darin,
die nachste Generation zu inspirieren, diese Verantwortung
zu Ubernehmen.
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HINTER DEN KULISSEN

Work-Flow-Level

Gemeinsam das nachste Level erreichen

Work-Flow-Level - oder kurz WFL. Hinter diesen drei Buchstaben steckt

weit mehr als ein Projektname. Flir Bernhard Zipko, Head of Production, und
Christoph Fureder, Corporate Development, ist Work-Flow-Level eine Haltung:
der kontinuierliche Anspruch, Ablaufe zu hinterfragen, Potenziale sichtbar

zu machen und jeden Tag ein Stlick besser zu werden. In einem Umfeld, das
von wachsendem Kostendruck, steigenden Kundenanforderungen und immer
kirzeren Lieferzeiten gepragt ist, wird Effizienz zum entscheidenden Wett-
bewerbsfaktor. Besonders fir einen Maschinenbauer wie WFL bedeutet das,
individuelle Kundenlosungen schneller und gleichzeitig wirtschaftlicher
umzusetzen. Genau hier setzt Work-Flow-Level an.

Wie das in der Praxis aussieht und warum das Thema fur die Zukunft
von WFL so wichtig ist, dariber sprachen wir mit Bernhard Zipko und
Christoph Fureder.
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HINTER DEN KULISSEN

v.L.: Christoph Fiireder (Corporate Development), Bernhard Zipko
(Head of Production) und Daniel Kruder (Lean Management) sind
mafigeblich fir die Umsetzung des Work-Flow-Levels verantwortlich.

Herr Zipko, Herr Fiireder, was verstehen Sie

unter dem Begriff ,Work-Flow-Level“?

Bernhard Zipko: Der Name soll einen klaren Bezug zu
WFL herstellen. Die drei Buchstaben stehen fiir mehr als
nur einen Titel. ,,Flow" steht fiir Materialfluss und effiziente
Ablaufe, ,Level” fir den Anspruch, den Reifegrad unserer
Prozesse, unsere Produktivitat und unseren Output kon-
tinuierlich zu erhohen. Es geht darum, das nachste Level
zu erreichen.

Christoph Fiireder: Gleichzeitig ist Work-Flow-Level keine
Initiative mit einem festen Anfang und Ende. Es ist vielmehr
eine Denkweise. Wir wollen diesen Gedanken in unse-
rer Unternehmenskultur, unseren Prozessen und unserer
taglichen Arbeit verankern. Das Ziel: hohere Produktivitat,
kirzere Durchlaufzeiten und eine Organisation, die mit dem
Wachstum des Unternehmens Schritt halt.

Warum gewinnt dieses Thema heute

immer mehr an Bedeutung?

Fiireder: Der Wettbewerbsdruck ist enorm. Gerade in
Hochlohnlandern wie Osterreich kénnen steigende Kos-
ten nicht einfach an den Kunden weitergegeben werden.
Gleichzeitig erwarten unsere Kunden immer individuellere
Maschinen in immer kiirzeren Lieferzeiten. Das zwingt uns
dazu, unsere Ablaufe laufend zu optimieren.

Zipko: Wer effizienter arbeitet, kann schneller liefern und
bleibt wettbewerbsfahig. Work-Flow-Level ist deshalb nicht
nur ein Hebel fir die Produktivitat, sondern letztlich auch
fir Kundenzufriedenheit und Unternehmenserfolg.

Welche Rolle spielt Work-Flow-Level

fiir die Entwicklung von WFL?

Zipko: In den vergangenen Jahren ist WFL stark gewachsen.
Mit diesem Wachstum verandern sich auch die Anforderun-
gen an Prozesse und Organisation. Ablaufe, die noch vor drei
Jahren funktioniert haben, stof3en heute an ihre Grenzen.
Fiireder: Deshalb reicht es nicht mehr, nur im System zu
arbeiten. Wir missen auch am System arbeiten. Work-
Flow-Level hilft uns dabei, Strukturen und Prozesse an die
Anforderungen der Zukunft anzupassen.

Kdonnen Sie konkrete Beispiele nennen?

Zipko: Ein zentrales Werkzeug ist unser Shopfloor Manage-
ment. In regelmafigen Besprechungen werden Fortschritte,
Abweichungen und Herausforderungen sichtbar gemacht.
Im Zentrum stehen die Fragen, haben wir gestern unser Ta-
gesziel erreicht? Wenn nicht, welche Hindernisse gab es?
Wie konnen wir diese schnell korrigieren und was unter-
nehmen wir, damit sie nicht mehr auftreten? Diese Trans-
parenz ermoglicht es, Ursachen zu erkennen und gezielt
Verbesserungen einzuleiten.

Ein Beispiel aus der Montage: Durch die Neuorganisation
bestimmter Arbeitsschritte und die parallele Vormontage
von Baugruppen wollen wir die Durchlaufzeit um bis zu 25
Prozent reduzieren. Gleichzeitig entstehen klare und kurze
Arbeitsinhalte, die den Einstieg neuer Mitarbeiter erleich-
tern und Lernprozesse beschleunigen.

Fiireder: Ein weiteres Projekt beschaftigt sich mit der Qua-
litat von Zulieferteilen. Gemeinsam mit Lieferanten wurden



In diesem Prozess ist ein wichtiger Erfolgsfaktor die bereichsiibergreifende Zusam-
menarbeit. Insbesondere bei Themen der Produktionsplanung und -steuerung miissen
Produktion, Administration und Auftragsmanagement eng verzahnt zusammenarbeiten.

standardisierte Checklisten eingefiihrt, um Fehler bereits
frihzeitig zu vermeiden. Das reduziert Reklamationen,
spart Wartezeiten und entlastet unsere Mitarbeitenden.

Viele Verbesserungen betreffen mehrere

Abteilungen gleichzeitig. Wo liegen dabei die

groften Herausforderungen?

Fiireder: Die grofite Herausforderung ist oft, ein gemeinsa-
mes Verstandnis zu schaffen. Jeder Bereich betrachtet ein
Thema aus seiner Perspektive. Deshalb miissen wir Mit-
arbeitende einbinden, Hintergriinde erklaren und gemein-
same Ziele definieren.

Zipko: Sobald alle verstehen, warum ein Thema wichtig
ist und welchen Beitrag sie leisten kdnnen, entstehen sehr
gute Losungen. Verbesserung funktioniert nur gemeinsam.

Work-Flow-Level betrifft also nur die Produktion?

Zipko: Ganz im Gegenteil. Viele Themen reichen weit tber
die Produktion hinaus. Ein gutes Beispiel ist der Begriff
JAuftragsklarheit”. Wenn drei Personen diesen Begriff un-
terschiedlich interpretieren, entstehen unndtige Reibungs-
verluste. Deshalb arbeiten wir daran, Prozesse und Ver-
antwortlichkeiten Uber Abteilungsgrenzen hinweg klarer
zu definieren. Denn nur wenn alle an einem Strang ziehen,
kann der gesamte Wertstrom optimal funktionieren.
Fiireder: Auch Service, Einkauf, Konstruktion oder Vertrieb
spielen eine wichtige Rolle - jede einzelne Abteilung in die-
sem Unternehmen. Letztlich geht es darum, den gesamten
Wertstrom zu optimieren und nicht nur einzelne Bereiche.

Welche Bedeutung haben die Mitarbeitenden fiir den
Erfolg von Work-Flow-Level?

Fiireder & Zipko: Der wichtigste Erfolgsfaktor sind die
Mitarbeitenden. Sie kennen ihre Prozesse am besten und
erkennen als Erste, wo Verbesserungen maglich sind. Des-
halb setzt Work-Flow-Level bewusst auf Einbindung, Wert-
schatzung und gemeinsames Lernen, wo Verschwendung
im System versteckt ist.

Wie stellen Sie sicher, dass Veranderungen von den
Teams akzeptiert und mitgetragen werden?

Fiireder: Die Akzeptanz von Veranderungen entsteht
vor allem dann, wenn die Mitarbeitenden den konkreten
Nutzen fir ihren Arbeitsalltag erkennen. Ein Mitarbeiter auf
Shopfloor-Ebene wiinscht sich einen Arbeitstag, an dem
die Ablaufe reibungslos funktionieren, unndtige Storun-
gen vermieden werden und er sich auf seine eigentliche,
wertschopfende Tatigkeit konzentrieren kann. Niemand
mochte regelmaBig durch Reklamationen, fehlende Infor-
mationen oder ungeplante Probleme aus dem Standard-
prozess gerissen werden.

Deshalb kommunizieren wir Veranderungen sehr praxis-
nah: Unser Ziel ist nicht, zusatzliche Arbeit zu schaffen,
sondern Hindernisse zu beseitigen. Wir wollen erreichen,
dass Mitarbeitende nicht standig wegen Problemen zum
Vorarbeiter laufen missen, sondern ihre Kernaufgaben ef-
fizient und mit dem richtigen Maf3 an Anspannung erledigen
konnen. So entsteht ein Arbeitsfluss (,,Flow"), der sowohl
die Produktivitat als auch die Zufriedenheit erhoht.
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Shopfloor Management als zentrales Werkzeug: Dabei werden
in regelmafigen Besprechungen Fortschritte, Abweichungen und
Herausforderungen sichtbar gemacht.

Zipko: Grundsatzlich erleben wir unsere Mitarbeitenden
als offen, neugierig und bereit, neue Wege mitzugehen, um
unsere Ziele zu erreichen. Durch schnelle und sichtbare
Erfolge wird erkannt, dass eine Veranderung wirklich hilft.
Weniger Materialsuche, bessere Ordnung, klarere Priorita-
ten oder durch weniger Storungen, steigt die Bereitschaft,
sich zu beteiligen deutlich. Gleichzeitig besteht oft die Er-
wartung, dass Verbesserungen sofort sichtbare Ergebnisse
liefern. Hier ist es wichtig, Verstandnis dafir zu schaffen,
dass nachhaltige Veranderungen Zeit bendtigen und ein
kontinuierlicher Prozess sind.

Gerade bei hartnackigen Themen ist haufig ein gewisses
Maf3 an Experimentieren und Ausprobieren erforderlich. Ist
das Experiment gelungen und ein neuer Standard definiert,
gilt es, diesen durch regelmaflige Prozessbestatigung aller
Beteiligten abzusichern.

Fiireder & Zipko: Ein weiterer wichtiger Erfolgsfaktor ist
die bereichsibergreifende Zusammenarbeit. Insbesondere
bei Themen der Produktionsplanung und -steuerung mis-
sen Produktion, Administration und Auftragsmanagement
eng verzahnt zusammenarbeiten. Starttermine, Termin-
verschiebungen, Fehlteile oder kurzfristige Kundenanfor-
derungen konnen nur dann erfolgreich bewaltigt werden,
wenn Informationen transparent ausgetauscht werden und
ein gemeinsames Verstandnis fur die Herausforderungen
der jeweiligen Bereiche besteht. Deshalb fordern wir aktiv
die Kommunikation lber Abteilungsgrenzen hinweg und
arbeiten daran, Silodenken abzubauen. Wenn alle Betei-
ligten die Zusammenhange verstehen und gemeinsam an
Losungen arbeiten, steigt nicht nur die Akzeptanz von Ver-
anderungen, sondern letztlich auch die Fahigkeit, Kunden-
anforderungen zuverlassig zu erfiillen und die Kundenzu-
friedenheit nachhaltig zu steigern.

[ M40/50
Shopficer Managersst Boa

(1]

Welche Kompetenzen werden in Zukunft

besonders wichtig sein?

Fiireder: Zwei Dinge sind entscheidend. Erstens: den
Fokus auf den Kundennutzen zu richten. Im Lean Ma-
nagement ist alles Verschwendung was keinen direkten
Kundennutzen schafft oder fir das der Kunde nicht bereit
ist zu zahlen. Jede Tatigkeit sollte einen Beitrag zur Wert-
schopfung leisten.

Zipko: Und zweitens missen wir oft in unserem einge-
schwungenen Zustand erst wieder ,sehen lernen”, um Ver-
schwendung bewusst zu erkennen. Oft sind ineffiziente Ab-
laufe Uber Jahre selbstverstandlich geworden. Wer genau
hinsieht, entdeckt viele Potenziale fir Verbesserungen.

Zum Abschluss: Wie sieht das ideale

Work-Flow-Level der Zukunft aus?

Fiireder: Eigentlich ganz einfach: als ein nie endender Pro-
zess der kontinuierlichen Verbesserung.

Zipko: Perfekte Prozesse wird es nie geben. Aber wir kon-
nen jeden Tag daran arbeiten, ein Stiick besser zu werden.
Genau das ist Work-Flow-Level.

Und welchen Rat wiirden Sie anderen

Unternehmen geben?

Zipko: Lieber heute starten als morgen, aber vor allem:
Starten!

Fiireder: Prozessverbesserung ist immer richtig. Wichtig
ist nur, konsequent dranzubleiben und Verbesserungen
nachhaltig zu verankern. Denn genau darin liegt die eigent-
liche Herausforderung.



Unauffallig, aber
unverzichtbar:

Wie die WFL-Werkzeugverwaltung komplexe
Fertigungsprozesse beherrschbar macht

Wer eine MILLTURN in Aktion erlebt, sieht leistungsstarke Bear-
beitungstechnologie, komplexe Werksticke und beeindruckende
Prazision. Was dabei oft im Hintergrund bleibt, ist die digitale Inf-
rastruktur, die all diese Prozesse Uberhaupt erst moglich macht.
Eine zentrale Rolle spielt dabei die WFL-Werkzeugverwaltung.



DID YOU KNOW




R L LAy
o/

¢
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Uerkzeuggreiter  in Zuischensiellung W Status 2wischenadapter
Uerkzeugareifer 3 in Zuischenstellung Zuischenadapter 1 in 2uischenstelung
Uerkzeupgreiferarm 3 in 2uizehensislung Zuischenadapter 2 in 2uischenstelung
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ANWENDERBERICHT: NIEHOFF

Niehoff setzt auf
autonome Prazisions-
fertigung mit

WFL MILLTURN

Die Maschinenfabrik NIEHOFF GmbH & Co. KG mit Hauptsitz in Schwabach
bei Nirnberg zahlt weltweit zu den fihrenden Herstellern von Maschinen fir
die Draht- und Kabelindustrie. Als technologischer Vorreiter entwickelt und
produziert das Unternehmen hochspezialisierte Anlagen fir die Draht- und
Kabelherstellung - von Ziehmaschinen Uber Glihanlagen bis hin zu Flecht-
und Verlitzmaschinen. Mit rund 1.200 Mitarbeitern weltweit und etwa 700
Beschaftigten an den beiden deutschen Standorten gilt NIEHOFF als klas-
sischer ,Hidden Champion” seiner Branche. Die Produkte des Unternehmens
bilden die Grundlage fur zahlreiche Anwendungen des modernen Lebens. Ob
Datenleitungen fur die Digitalisierung, Energiekabel fur die Infrastruktur oder
Kabelsysteme flr die Elektromobilitat - dberall dort, wo Strom oder Daten
Ubertragen werden, spielen die Technologien von NIEHOFF eine entschei-
dende Rolle. Vor diesem Hintergrund sind hochste Qualitatsstandards und
absolute Prozesssicherheit unverzichtbar. Genau deshalb entschied sich NIE-
HOFF fur die Investition in eine neue automatisierte WFL MILLTURN-L6sung.



Strategische Entscheidung fiir mehr Fertigungstiefe

Um die technologische Kompetenz weiter auszubauen und
wertvolles Fertigungs-Know-how langfristig im Unterneh-
men zu verankern, entschied sich NIEHOFF, die Produktion
eines zentralen Prazisionsbauteils in die eigene Fertigung
zu integrieren. Ziel war es, die Prozesskompetenz zu star-
ken, die Wertschopfung zu erhohen und die Qualitat eines
qualitatsbestimmenden Kernbauteils vollstandig selbst zu
steuern. Diese Bauteile sind entscheidend fir die Leistungs-
fahigkeit der Anlagen und missen hochsten Anforderungen
hinsichtlich MafBhaltigkeit, Rundlauf und Prozesssicherheit
genligen. ,Man wollte das Wissen und die Kompetenz ins
eigene Haus holen”, beschreibt das Unternehmen die Be-
weggrinde fir die Investition.

Komplexe Bauteile in einer Aufspannung

Auf der automatisierten MILLTURN werden insbesonde-
re Ziehwellen und eben die oben erwahnten hochprazisen
Bichsen gefertigt. Diese Komponenten bilden gemeinsam
zentrale Baugruppen in den Ziehmaschinen von NIEHOFF.
Die Fertigung erfolgt aus unterschiedlichen Verglitungs-
stahlen, beispielsweise 42CrMo4V.

Besonders anspruchsvoll sind die hohen Genauigkeitsan-
forderungen sowie tiefe Sacklochbohrungen mit geschlos-
senem Boden. Bohrungstiefen von mehr als dem Sieben-
fachen des Durchmessers miissen mit hochster Prazision
realisiert werden.

Zusatzlich werden an die fertigen Werkstiicke extrem hohe
Qualitatsanforderungen gestellt:

m |T6-Passungen

»  Rundlaufe von 0,005 mm

= Rundheiten an Linettensitzen von kleiner als 2 ym

Diese Werte missen zuverlassig und ohne Bedienereingriff
erreicht werden.

v.l.: CNC-Fachkraft Michael Vogel, Technologe
Andreas Traunfelder, Projektingerieur Sebastian
Selgrath und WEL-Verkaufer Andreas Lehner.

et
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MafBigeschneiderte Automatisierung

trotz begrenztem Platzangebot

Ein wesentliches Kriterium bei der Investition in die M35
MILLTURN war die Integration der Automatisierung in eine
bereits raumlich stark ausgelastete Fertigungsumgebung.
Gemeinsam mit WFL Automation Solutions entwickelte
NIEHOFF ein exakt auf die vorhandenen Platzverhaltnisse
abgestimmtes Anlagenlayout. Das Ergebnis ist eine duflerst
kompakte Automatisierungslosung, die den verfligbaren
Raum optimal nutzt und dennoch ausreichend Platz fir den
Bediener bietet. Die offene und helle Gestaltung der Auto-
matisierungszelle ermaglicht dabei sowohl den automa-
tisierten Betrieb als auch schnelle manuelle Eingriffe bei
Einzelteilen oder Ersatzteilauftragen.

Automatisierung auch bei kleinen

LosgroBen wirtschaftlich

Die LosgroBen bei NIEHOFF bewegen sich typischerwei-
se zwischen 1 und 50 Stick. Gerade bei Ersatzteilen sind
kleine Serien erforderlich. Gleichzeitig wollte das Unter-
nehmen die Vorteile einer mannlosen Fertigung nutzen. Die
Losung fand sich in einer vollautomatisierten MILLTURN-
Anlage mit Roboterbeladung. Werkstiicke werden auto-
matisch zugefihrt, komplett fertig bearbeitet und wieder
ausgeschleust. Dadurch sind unbemannte Maschinenlauf-
zeiten Uber zwei komplette Schichten hinweg moglich. Ent-
scheidend fir NIEHOFF war dabei die Kombination aus Au-
tomatisierung und Flexibilitat: ,.Eine vollwertige MILLTURN
zur Fertigung komplexer Teile und gleichzeitig eine voll
automatisierte Maschine fur die mannlose Fertigung in der
Nacht.” Dank des intelligenten Bedien- und Automatisie-
rungskonzepts lassen sich auch kleine Losgrof3en schnell
umristen. So verbindet die Anlage hohe Flexibilitat mit den
Vorteilen einer automatisierten Fertigung - selbst bei hau-
fig wechselnden Auftragen.
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ANWENDERBERICHT: NIEHOFF

Unbemannte Maschinenlaufzeiten sind mit
der Automatisierungszelle lber zwei kom-
plette Schichten hinweg mdoglich.

Durchgingige Komplettbearbeitung

steigert Produktivitat

Ein entscheidender Vorteil der neuen Ldsung liegt in der
konsequenten Komplettbearbeitung.

Das Werkstick wird in nur zwei Aufspannungen vollstandig
bearbeitet. Der eigentlich dafiir notwendige Spannbacken-
wechsel konnte durch eine innovative Spezialspannbacke,
eine Kombination von Krallen- und Ausdrehbacke, vermie-
den werden. Dadurch wurde ein automatisches Wenden der
Teile innerhalb des laufenden Prozesses maglich.

Fur NIEHOFF stellte diese Vorgehensweise einen weiteren
wichtigen Entwicklungsschritt dar.

Wahrend die reine Bearbeitungszeit eines Werkstlicks ver-
gleichbar mit der bisherigen Fertigung auf einer alteren
MILLTURN bleibt, wurde der gesamte Fertigungsprozess
deutlich beschleunigt. Ausschlaggebend hierfiir sind die
automatisierte Werkstiickhandhabung, die reduzierten
Ristzeiten, die selbstentwickelten Spezialspannbacken,
die dadurch ermdglichte mannlose Nachtfertigung und die
hohere Prozesssicherheit. Dadurch steigt die Gesamtanla-
geneffizienz erheblich.

Intelligente Losungen reduzieren Fehlerquellen
Besonderes Augenmerk legte NIEHOFF auf eine sichere
und reproduzierbare Umriistung.

Vom Rohteil zum fertigen Werkstiick.

Im Rahmen der Roboterzellenentwicklung wurde von NIE-
HOFF eine Datenbank fiir Spannbacken realisiert. Null-
punkte missen nicht mehr manuell eingegeben werden.
Stattdessen werden samtliche werkstiickrelevante Werte
automatisch aus Parameterwerten innerhalb einer zent-
ralen Datenbank gesammelt, der resultierende Nullpunkt
errechnet und sowohl der Maschine als auch der Roboter-
steuerung zur Verfligung gestellt. Anderungen an Spannba-
cken werden zentral hinterlegt und so automatisch in alle
relevanten Prozesse ibernommen. Dadurch konnte das
Fehlerrisiko beim Umristen deutlich reduziert werden.

Digitalisierung und Prozessiiberwachung

auf hochstem Niveau

Die Fertigung bei NIEHOFF zeichnet sich durch einen sehr
hohen Digitalisierungsgrad aus. Die Programmierung er-
folgt vollstandig ohne CAM-System. Stattdessen kommen
rund 120 selbst entwickelte Bearbeitungszyklen zum Ein-
satz, in denen jahrzehntelanges Fertigungs-Know-how
steckt. Vor Produktionsbeginn werden samtliche Program-
me mit der Simulationssoftware VERICUT vollstandig auf
Kollisionen Uberpriift.

Zur zusatzlichen Prozessiiberwachung nutzt das Unterneh-
men moderne Technologien wie abgewinkelte 3D-Messtas-
ter mit 1-mm-Tastkugel, Langenlasermessung der Rohteile
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NIEHOFF ist einer der weltweit fihrenden Anbieter von Drahtzieh-
maschinen und Ziehanlagen fiir die Draht- und Kabelindustrie.

Die LosgrofBen bei NIEHOFF bewegen sich
typischerweise zwischen 1 und 50 Stiick.

Maschinenfabrik NIEHOFF ist in Schwabach,
Nahe Nirnberg, angesiedelt.

mittels Laser und integrierte Qualitatskontrollen wahrend
der Bearbeitung, sowie das WFL eigene System iControl zur
Werkzeugiiberwachung. Diese Ldsungen sorgen fir maxi-
male Prozessiiberwachung und ermdglichen die geforderte
mannlose Fertigung.

Langjahrige Partnerschaft als Vertrauensbasis

Ein weiterer entscheidender Faktor fiir die Investition war
die langjahrige Erfahrung mit WFL.

Bereits seit 2007 ist bei NIEHOFF eine M40 MILLTURN er-
folgreich im Einsatz. Die positiven Erfahrungen hinsichtlich
Langzeitgenauigkeit, Zuverlassigkeit und Service beein-
flussten die Kaufentscheidung mafigeblich. Besonders her-
vorgehoben wird die schnelle und kompetente Unterstiit-
zung durch den WFL-Service: ..Seit 20 Jahren sind wir einen
sehr guten WFL-Service gewohnt, was die Entscheidung fir
eine weitere MILLTURN natirlich mitbeeinflusst hat.”

Nachhaltigkeit als gelebte Praxis
Auch beim Thema Nachhaltigkeit verfolgt NIEHOFF konse-
quent einen ganzheitlichen Ansatz.
Zum Standard gehoren geregelte Antriebe fir Pumpen und
Lifter, zentrale Wasserkiihlung, Warmerickgewinnung,
Geothermie zur Maschinen- und Kithlschmierstoffkiihlung,

Niedrigenergiegebaude, 1-MW-Photovoltaikanlage. Paral-
lel dazu wird die Digitalisierung konsequent vorangetrie-
ben. Fertigungsunterlagen liegen heute nahezu vollstandig
digital vor.

Fazit

Mit der Investition in die automatisierte WFL MILLTURN
hat die Maschinenfabrik NIEHOFF einen weiteren wichtigen
Schritt in Richtung hochflexibler, wirtschaftlicher und zu-
kunftssicherer Fertigung gesetzt.

Die Kombination aus Komplettbearbeitung, intelligenter
Automatisierung, hoher Langzeitgenauigkeit und mannlo-
ser Fertigung ermdglicht es dem Unternehmen, selbst an-
spruchsvollste Prazisionsteile effizient und reproduzierbar
herzustellen. Gleichzeitig schafft die Losung die notwendi-
ge Flexibilitat fir kleine Losgrofen und Ersatzteilfertigun-
gen. Das abschlieBende Resimee von NIEHOFF bringt die
Vorteile auf den Punkt: .Die MILLTURN Uberzeugt durch
ihre hohe Prozessstabilitat, die es ermoglicht, die prazi-
sen Ergebnisse auch ohne Bedienereingriff immer wieder
zu reproduzieren. Das durchdachte Bedienkonzept ist ge-
paart mit der hohen Langzeitgenauigkeit einer MILLTURN
der Garant fir viele Jahre wirtschaftlicher Produktion auf
hochstem Niveau.”
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ALL EYES ON

MB80CS-G MILLTURN mit integriertem Scheibenfrasaggregat
fur die hocheffiziente Vorbearbeitung von Kurbelwellen.

Kurbelwellen effizient
vorbearbeiten

mit dem neuen Scheibenfrasaggregat von WFL

Wahrend sich der Markt fir Spezialmaschinen zur Kurbelwellenfertigung

in den vergangenen Jahren spurbar ausgediinnt hat, geht WFL Millturn Tech-
nologies den umgekehrten Weg: Mit einem Scheibenfrasaggregat an der
M80CS-G MILLTURN begegnet WFL den typischen Herausforderungen der
Kurbelwellenbearbeitung - von schwankenden Schmiede-Aufmalfien bis

zu komplexen Konturen - mit 70 kW Antriebsleistung, zwei synchron arbeiten-
den Bearbeitungseinheiten und einem vollautomatisierten Werkzeugwechsel

per Gantry-Roboter.

Eine Marktliicke als Ausgangspunkt

Spezialmaschinen zur Kurbelwellenfertigung gehdren zu
den Maschinentypen, fir die es heute deutlich weniger spe-
zialisierte Hersteller gibt als noch vor einigen Jahren. Aus
dieser Beobachtung heraus entstand bei WFL die Entschei-
dung, eine eigene, leistungsfahige Losung zu entwickeln: Wo
der Markt schmaler wird, sah WFL die Moglichkeit, Kunden
im Bereich der GroBteilbearbeitung eine durchdachte Alter-
native zu bieten. Das Ergebnis ist das Scheibenfrasaggregat,
das als integriertes Modul an der M80CS-G MILLTURN rea-
lisiert wurde und dem Grundsatz des Unternehmens folgt:
einmal spannen - komplett bearbeiten.

Die Herausforderung: Schmiedeteile

mit wechselnden Aufmafien

Den Ausgangspunkt der Entwicklung bildet eine alltagliche,
aber anspruchsvolle Realitat in der Kurbelwellenfertigung.
Geschmiedete Rohteile weisen haufig stark unterschied-
liche AufmafBe auf; ihre Oberflache - die Schmiedehaut
- kann hart und abrasiv sein. Wer dieses Aufmaf} prozesssi-
cher und in kurzer Zeit entfernen will, braucht eine Maschi-
ne, die auch bei schwankenden Bedingungen zuverlassig
und ohne Leistungseinbuflen arbeitet.

Nicht jede Kurbelwelle bringt diese Herausforderungen mit.
Wellen aus Vollmaterial, wie sie etwa im Pumpenbau ein-



Das Scheibenfrasaggregat bearbeitet Haupt- und Hublager von
Kurbelwellen mit hoher Prozesssicherheit und Zerspanungsleistung.

gesetzt werden, sind oft nicht geschmiedet und lassen sich
entsprechend gleichmaBiger bearbeiten. Auch fiir solche
Werkstiicke ist das Scheibenfrasverfahren besonders effi-
zient - ein Beleg dafir, wie breit das Einsatzspektrum der
Maschine angelegt ist.

Leistungsauslegung: Reserven fiir das Unplanbare

Um trotz unterschiedlicher Aufmaflie konstant hohe Bear-
beitungsqualitat zu gewahrleisten, wurde das Aggregat mit
70 kW Antriebsleistung und einem maximalen Drehmo-
ment von 12.000 Nm bei 100 % Einschaltdauer ausgelegt.
Diese grofiziigige Dimensionierung ist kein Zufall: Wer die
Leistung zu knapp kalkuliert, muss bei unglinstigem Auf-
maf Abstriche bei Vorschub oder Prozesssicherheit hin-
nehmen - ein Kompromiss, den WFL von vornherein ver-
meiden wollte.

Das Aggregat ist fir Werkzeuge bis 1.000 mm Durchmesser
und Drehzahlen bis 100 min™" ausgelegt und deckt damit
ein breites Spektrum ab - von Kurbelwellen mittelgroBer
Energieerzeugungsanlagen bis zu Wellen im Pumpenbau.
Ein integrierter, einschwenkbarer Messtaster unterstiitzt
die Prozesskontrolle direkt in der Maschine.

Bemerkenswert ist auch die erreichbare Zerspanungsleis-
tung: Pro Aggregat sind Zerspanungsvolumina von iiber
1.350 cm3/min in Stahl maoglich - ein Wert, der die hochef-
fiziente Schruppbearbeitung unterstreicht, auf die das Sys-
tem ausgelegt ist.

Zwei Einheiten im Gleichlauf:

Stabilitat als Konstruktionsprinzip

Eine der pragenden Eigenschaften der M80CS-G MILLTURN
ist die Moglichkeit, sie mit zwei unabhdngigen Bearbei-
tungseinheiten auszustatten. Beide Einheiten konnen syn-
chron an einem Werkstick arbeiten: Haupt- und Hublager
lassen sich damit gleichzeitig frasen, was die Gesamtbear-
beitungszeit deutlich verkirzt.

Diese Bauweise stellt hohe Anforderungen an die Maschi-
nenstruktur. Wenn zwei Aggregate gleichzeitig und mit er-
heblichen Vorschubkraften in das Werkstiick eingreifen,
braucht es ein steifes und ruhiges Maschinenverhalten -
insbesondere in den C-Achsen, die bei WFL hochstabil und
leistungsfahig ausgefiihrt sind. Jede Bearbeitungseinheit
ist auf einem extra breiten Planschlitten mit Tandem-Fih-
rungssystem aufgebaut, was die notwendige Steifigkeit bei
hohen Zerspanungslasten gewahrleistet.

Mehr als runde Konturen: Vollstandige

Vorbearbeitung in einer Aufspannung

Das Scheibenfrasaggregat ist nicht auf zylindrische Durch-
messer beschrankt. Durch das AufBenfrasverfahren lassen
sich auch komplexere Konturen bearbeiten, etwa die An-
schraubflachen fir die Gegengewichte oder die Wangenau-
Benkontur - ein Arbeitsschritt, der im klassischen Frasver-
fahren vergleichsweise zeitintensiv ist. Bei Maschinen mit
Gegenspindel ist zudem eine 6-Seiten-Bearbeitung in einer
einzigen Aufspannung maglich.
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Greifersystem fur den automatischen
Wechsel des Scheibenfrasers innerhalb
der WFL-Automatisierungslosung.

Das Ubergeordnete Ziel ist klar: vom Schmiedeteil zur tisch ablaufen, ist fir den laufenden Betrieb kein Bediener
komplett vorbearbeiteten Kurbelwelle - ohne Umspannen, notwendig.

ohne Zwischentransport, ohne zusatzliche Maschinen. Die-

se Philosophie spiegelt sich auch in der Steuerung wider:  Bei der Auslegung der Wechselstrategie haben die Ent-
Sonderzyklen fiir das einfache Programmieren von Hub-  wickler bewusst Flexibilitat gegeniiber maximaler theore-
zapfen, Hauptlagern und Gegengewichtsflachen sind direkt  tischer Effizienz priorisiert. Je nach Werkstiickgeometrie
integriert und ermaoglichen es, komplexe Bearbeitungsauf-  kann es sinnvoll sein, zwischen verschiedenen Fraserkon-
gaben ohne manuelle Berechnungen zu programmieren. figurationen zu wechseln, etwa um unterschiedliche Lager-
Eine automatische Vorschubberechnung in Abhangigkeit  breiten abzudecken. Dieser Ansatz erlaubt der Maschine,
vom Durchmesser optimiert dabei laufend die Vorschub- ein deutlich breiteres Teilespektrum ohne manuelles Um-
geschwindigkeiten und somit den Zerspanungsprozess  risten zu bearbeiten.

Automatisierter Werkzeugwechsel: Erste Riickmeldungen aus der Praxis
Stillstandszeiten konsequent reduziert Im Rahmen des WFL Technologiemeetings wurde das
Ein zentrales Element des Automatisierungskonzepts ist  Scheibenfrasaggregat erstmals einem breiteren Fachpub-
der vollautomatische Wechsel der Scheibenfraser per Gan-  likum vorgestellt. Die Reaktionen fielen iberaus positiv aus.
try-Roboter. Das Portal verfligt Uber eine Schnellwechsel- Besonders hervorgehoben wurden die Laufruhe und Pro-
kupplung, mit der durch automatischen Greiferwechsel so-  zessstabilitat, die das System auch bei hohen Zerspanungs-
wohl Werkstlicke als auch Werkzeuge gewechselt werden  leistungen zeigt. Die ersten Eindriicke deuten auf jeden Fall
kdnnen - derselbe Roboter Gibernimmt also beide Aufgaben. in eine vielversprechende Richtung.
Im zentralen Werkzeuglager der Anlage stehen bis zu zehn
Scheibenfraser bereit, aus denen alle angebundenen Ma- Technische Kenndaten M80CS-G MILLTURN
schinen automatisch versorgt werden. mit Scheibenfrasaggregat

= Antriebsleistung: 70 kW
Da die Scheibenfraser bis zu 400 kg wiegen konnen, ist ein = Max. Drehmoment: 12.000 Nm (bei 100 % ED)
manueller Wechsel aufwendig. Das automatisierte System = Max. Werkstiickdurchmesser: @ 1.000 mm
reduziert diese Stillstandszeit erheblich: Der Wechsel er- = Zerspanungsvolumen: > 1.100 cm?/min/Aggregat (Stahl)
folgt schnell und ohne Bedienereingriff. Das Wechseln der  m Scheibenfrasergewicht: bis ca. 400 kg
Wendeplatten geschieht auBerhalb der Maschine, sodass = Werkzeuglager: bis zu 10 Scheibenfraser
es zu keiner Unterbrechung der Produktion kommt. Da so- = Maschinenausfiihrung: mit Reitstock
wohl Werkstiick- als auch Werkzeugwechsel vollautoma- (M80CS]) oder Gegenspindel (M80CS-G])



Die Kompetenz
von WFL Millturn
Technologies Im
Bereich Eisenbahn

WFL entwickelt und liefert die Automatisierungstechnik fir eine
vollautomatische Fertigungs- und Priflinie fiir Eisenbahnrader in Indien.

Der weltweit steigende Bedarf an Eisenbahnradsatzen sowie die wachsenden
Anforderungen an die Sicherheit im Bahnverkehr treiben die kontinuierli-
che Weiterentwicklung der Fertigungstechnologien fir Eisenbahnrader und
-achsen voran. WFL dbernimmt dabei eine entscheidende Rolle und bietet
nachhaltige, zuverlassige sowie leistungsstarke Automatisierungslosungen
fur die moderne Schienenfahrzeugindustrie.
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BE SMART GET AUTOMATED

und -achsen sowie fir die Montage von Radsatzen

entwickelten Automatisierungslésungen optimieren
bestehende Produktionswerke, steigern die Fertigungska-
pazitaten und ermoglichen den effizienten Aufbau neuer
Werke nach den Prinzipien des Lean Manufacturing.

U nsere speziell fir die Fertigung von Eisenbahnradern

Werfen wir nun einen genaueren Blick auf das erfolgreiche
Praxisbeispiel.

Vom Schmiederohteil bis zum zertifizierten Eisenbahnrad
Im Mittelpunkt des Projekts steht eine durchgangige Pro-
zesskette, die den gesamten Fertigungsablauf automati-
siert — von der Anlieferung des Schmiederohlings bis zum
gepruften und riickverfolgbaren Endprodukt.

Die Bearbeitungslinie Ubernimmt die automatische Zu-
fihrung der Schmiederohteile, die Be- und Entladung der
Bearbeitungsmaschinen sowie den Materialfluss zwischen
den einzelnen Prozessschritten. Herzstiick der Anlage ist
ein rund 70 Meter langes Flachenportal mit vier Bricken,
das insgesamt zwolf Vertikaldrehmaschinen bedient.

Zum Lieferumfang gehdren unter anderem:

m Vier Schwerlast-Radgreifer mit
jeweils 1.000 kg Tragkraft

m Zwei Kipptische mit Kettenfdrderern

m 26 Puffertische zur Prozessentkopplung
Ein Barcode-ldentifikationssystem fiir die vollstandige
Rickverfolgbarkeit jedes einzelnen Rades

Die vollstandig automatisierte Logistik sorgt fir kurze
Taktzeiten, hohe Anlagenverfiigbarkeit und einen stabilen
Materialfluss - wesentliche Voraussetzungen fir eine wirt-
schaftliche Grof3serienfertigung.

Qualitatssicherung als integraler

Bestandteil der Produktion

Direkt an die Bearbeitung schlief3t sich die vollautomatische
Priflinie an. Jedes produzierte Rad durchlauft samtliche
qualitatsrelevanten Priifprozesse, bevor es fiir den weiteren
Einsatz freigegeben wird.

Der Priifprozess umfasst:
Waschen

Taktile und optische Vermessung
Dynamisches Auswuchten
Robotergestiitzte Markierung
Ultraschallpriifung
Magnetpulverprifung
Oberflachenharteprifung
Barcode-Etikettierung
Abschlieflende Sichtkontrolle

Nicht spezifikationsgerechte Bauteile werden automatisch

Uber ein NOK-Shuttle (Not okay) ausgeschleust.

Die Priflinie basiert auf zwei rund 120 Meter langen Portal-
anlagen mit insgesamt vier Briicken. Erganzt wird sie durch
Rollenforderanlagen, Inspektionsshuttles und automat-
isierte Etikettier-Stationen. Dadurch entsteht eine vollstan-
dig integrierte Qualitatssicherung ohne manuelle Eingriffe.

Internationale Zusammenarbeit als Erfolgsmodell
Grof3projekte dieser Dimension entstehen heute selten
durch einen einzelnen Anbieter. Im vorliegenden Pro-
jekt blndeln zwei Spezialisten ihre jeweiligen Kernkom-
petenzen.

Wahrend ein etablierter Maschinenbauer aus Asien die Ver-
tikaldrehmaschinen fiir die Bearbeitung liefert und als Gen-
teralunternehmer fungiert, verantwortet WFL die komplette
Automatisierung, Materialflusssteuerung und Anlageninte-
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gration. Diese Kombination ermdglicht eine schlisselferti-
ge Gesamtlosung und verbindet hochste Bearbeitungsqua-
litat mit modernster Automatisierungstechnologie.

Riickverfolgbarkeit schafft Sicherheit

Eisenbahnrader zahlen zu den sicherheitskritischen Kom-
ponenten im Schienenverkehr. Entsprechend hoch sind die
Anforderungen an Dokumentation und Nachweisfiihrung.

Jedes einzelne Rad erhalt bereits zu Beginn des Fertigungs-
prozesses eine eindeutige ldentitat. Das Barcode-System
begleitet das Werkstliick durch samtliche Bearbeitungs-
und Prifstationen und ermdglicht eine vollstandige Doku-
mentation aller Prozess- und Qualitatsdaten.

Die lickenlose Rickverfolgbarkeit erfillt nicht nur inter-
<nationale Zulassungsanforderungen, sondern bildet
gleichzeitig die Grundlage fir eine transparente und nach-
vollzieh-bare Fertigung.

GroBprojekte verlangen mehr als leistungsfahige Technik
Neben der technischen Leistungsfahigkeit entscheiden
bei Investitionsprojekten dieser GroB3enordnung zahlreiche
weitere Faktoren liber den Projekterfolg.

Eine zentrale Rolle spielen langjahrige Kundenbeziehungen,
internationale Referenzprojekte sowie das Vertrauen in die
Fahigkeit eines Lieferanten, komplexe Anlagen terminge-
recht und in der geforderten Qualitat zu realisieren.

Ebenso entscheidend ist eine konsequent auf Dauerbetrieb
ausgelegte Anlagenkonzeption. Eine Produktion von 100.000
Radern pro Jahr erfordert robuste Automatisierungslosun-
gen, wartungsfreundliche Konstruktionen und eine intelli-
gente Materialflussplanung, die auch unter Volllast hochste
Verflgbarkeit gewahrleistet.

Vorassemblierung reduziert Projektrisiken

Wie bei internationalen Grof3projekten ublich werden beide
Anlagen zunichst vollstandig im WFL-Werk in Osterreich
aufgebaut und einem umfangreichen Vorabnahmetest (Fac-
tory Acceptance Test) unterzogen.

Erst nach erfolgreicher Abnahme erfolgt der Transport nach
Indien, wo Endmontage und Inbetriebnahme stattfinden.

Dieses Vorgehen reduziert Projektrisiken erheblich. Funk-
tionale Ablaufe kdnnen bereits unter kontrollierten Bedin-
gungen getestet und optimiert werden, wodurch sich Mon-
tagezeiten vor Ort verkiirzen und potenzielle Verzogerungen
minimieren lassen.

Automatisierungskompetenz fiir den

internationalen Schienenverkehr

Mit dem Projekt unterstreicht WFL seine Position als Anbie-
ter komplexer Automatisierungsldsungen fiir die Schwer-
zerspanung und den Materialfluss grofler Werkstiicke.

Die Anlage deckt den kompletten Herstellungsprozess
eines sicherheitsrelevanten Eisenbahnrades ab - vom
Schmiederohteil Gber die mechanische Bearbeitung bis zur
zertifizierten Qualitatsprifung.

Gleichzeitig zeigt das Projekt, wie europadisches Automa-
tisierungs-Know-how und internationale Partnerschaften
erfolgreich zu schlisselfertigen Gesamtlésungen kombi-
niert werden konnen. Fiir den wachsenden indischen Eisen-
bahnmarkt entsteht damit eine hochmoderne Fertigung, die
Produktivitat, Qualitat und Prozesssicherheit auf hochstem
Niveau vereint.
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VERTEIDIGUNGSINDUSTRIE

Innenbearbeitung mit dem Hochleistungskopf
von WFL mit automatischem Werkzeugwechsel.

Diese 12 Meter lange M100 MILLTURN verfligt Giber
eine spezielle Konfiguration, die fir die Bearbeitung
von langer rohrformiger Teile ausgelegt ist.

Unterstutzung fur
die nachste Generation

von Fertigungskapazitaten in der Verteidigungsindustrie

Die Verteidigungsindustrie tritt in eine neue industrielle Ara ein. Angesichts
steigender Produktionsanforderungen, geopolitischer Spannungen und der
Notwendigkeit, strategische Fertigungskapazitaten nach Europa zuruck-
zuverlagern, mussen Hersteller heute schneller, vor Ort und unter vollstandi-
ger Prozesskontrolle produzieren. Die Herausforderung beschrankt sich nicht
mehr nur auf das Produktionsvolumen. Bauteile werden komplexer, Toleran-
zen enger und die Fertigungsanforderungen anspruchsvoller. Gleichzeitig
mussen Produktionsstatten mit steigenden Immobilienkosten, einem Mangel
an Fachkraften und kirzeren Lieferzeiten fertig werden.

Entwickelt fiir kompromisslose

automatisierte Produktion

In diesem Umfeld ist Automatisierung zu einem wichtigen
Wettbewerbsfaktor geworden. Seit vielen Jahren entwickelt
WEFL Losungen, die dieser neuen industriellen Realitat durch
einen ganzheitlichen Ansatz begegnen, der MILLTURN-Ma-
schinen, Automatisierungssysteme, Softwarelésungen und
umfassendes Prozess-Know-how kombiniert. Das Ziel ist
klar: Herstellern ermdoglichen, auf kleinerer Flache, mit we-
niger Bedienpersonal und bei maximaler Prozesssicherheit
mehr zu produzieren. Basierend auf dem Prinzip ..Einmal
spannen - komplett bearbeiten” vereinen die multifunkti-

onalen MILLTURN-Maschinen von WFL mehrere komple-
xe Bearbeitungsschritte. Dies ist zweifellos ein wichtiger
strategischer Vorteil in einer Zeit, in der die Kosten fir die
industrielle Infrastruktur in ganz Europa weiter steigen.
Die Automatisierungslésungen von WFL gehen noch einen
Schritt weiter. Durch die Integration von Robotern, Portal-
systemen, automatisierten Lagersystemen und kompletten
Fertigungszellen, die eine kontinuierliche 24/7-Produktion
mit minimalem menschlichem Eingriff unterstitzen.

Gestaltung der Verteidigungsfahigkeiten von morgen
Die Entwicklung der Verteidigungstechnologien verandert



Ein Betrieb rund um die Uhr ist in der Vertei-
digungsindustrie unerlasslich, und WFL bietet
umfassende Automatisierungslésungen an.

die Anforderungen an die Fertigung grundlegend. Bauteile
missen heute immer komplexere Geometrien, Leichtbau-
weisen, dinnwandige Konstruktionen und eine wachsende
Anzahl funktionaler Merkmale aufweisen. Die Innenbe-
arbeitung zylindrischer Bauteile veranschaulicht diesen
Trend perfekt. Raketenkorper, komplexe Rohre und hiilsen-
artige Bauteile stellen besonders hohe Anforderungen an
Steifigkeit, thermische Stabilitat, Spanabfuhr und geomet-
rische Genauigkeit. In diesem Bereich hat WFL ein beson-
ders hohes Maf3 an Fachkompetenz entwickelt. Die vom &s-
terreichischen Werkzeugmaschinenhersteller entwickelten
Technologien ermadglichen es, Innen- und AufBenbearbei-
tungsvorgange auf einer einzigen Maschine zu kombinieren
und dabei eine aulergewohnliche Ausrichtungsgenauigkeit
und Wiederholgenauigkeit zu gewahrleisten. Durch den
Einsatz spezieller prismatischer Werkzeuge, Tieflochbohr-
technologien und spezieller Losungen fir die Innenbe-
arbeitung konnen komplexe Merkmale direkt im Inneren
von Rohren hergestellt werden. Technische Nuten, Positi-
onierschlitze, Innenaufnahmen und anspruchsvolle Innen-
geometrien kdnnen in einem vollautomatisierten Prozess
bearbeitet werden. Hier zeigt sich das volle Potenzial des
MILLTURN-Konzepts. Eine einzige Plattform kann mehre-
re konventionelle Werkzeugmaschinen ersetzen und bietet
gleichzeitig ein hohes Maf} an Flexibilitat und Produktivitat.
Diese Entwicklung ist auch die Antwort auf eine grof3e in-
dustrielle Herausforderung: die Fahigkeit, groe Mengen
an Bauteilen schnell zu fertigen, dabei den Materialabfall zu
minimieren und die Prozesssicherheit in einem zunehmend
unsicheren industriellen Umfeld zu gewahrleisten.

Zuverldssigkeit ist Teil der nationalen Sicherheit

Im Sicherheitssektor wird Prozesszuverlassigkeit zu einer
entscheidenden Anforderung. Jedes Bauteil muss aufler-
gewdhnlich hohe Standards erfiillen. Hochsteife Maschi-
nenkonstruktionen, integrierte Messsysteme, intelligente

Eine der Starken von WFL ist die Fahigkeit, sowohl die Au3en-
als auch die Innenbearbeitung von Hiilsen anzubieten.

Prozessiiberwachung durch iControl+ und die Simulations-
technologie CrashGuard Studio tragen alle dazu bei, die
Produktion abzusichern und gleichzeitig das Risiko von Ma-
schinenstillstanden und Kollisionen zu verringern.

Dieses Maf3 an Kontrolle ist in automatisierten, unbeauf-
sichtigten Fertigungsumgebungen unerlasslich, in denen
die Produktionskontinuitat direkten Einfluss auf die in-
dustrielle Kapazitat hat. WFL hebt sich zudem durch sei-
ne Fahigkeit ab, komplette Fertigungslosungen zu liefern,
welche fur die Unternehmen in der Verteidigungsindustrie
einen erheblichen Vorteil darstellen. Ein einziger Partner,
der eine schlisselfertige Losung liefert. Fir Verteidigungs-
hersteller stellt dies einen erheblichen Vorteil dar: einen
einzigen Partner, der in der Lage ist, eine vollstandig inte-
grierte, skalierbare und schlisselfertige Fertigungslosung
zu liefern.

Neue Investitionen treiben das Wachstum der
europdischen Fertigungsindustrie voran

Die derzeitige Beschleunigung der Sicherheitsinvestitionen
tragt ebenfalls dazu bei, dass europaische Hersteller ihre
industriellen Kapazitaten starken konnen. Die heute auf-
gebauten Produktionskapazitaten kommen letztlich auch
anderen strategischen Sektoren wie der Luft- und Raum-
fahrt, der Energiebranche und der Hochprazisionsfertigung
zugute. Das ist eine der zentralen Starken von WFL: Flexibi-
litat. Dieselben Anlagen, die anspruchsvolle Verteidigungs-
anforderungen erfillen, konnen anschlieBend an andere
komplexe industrielle Anwendungen angepasst werden,
ohne dass die urspriingliche Investition beeintrachtigt wird.
Da Europa bestrebt ist, seine industrielle Souveranitat zu
starken, wird die Fertigungskompetenz erneut zu einer
strategischen Prioritat. In diesem Wandel entwickeln sich
die Komplettbearbeitung und die Automatisierung zu un-
verzichtbaren Industrietechnologien.
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MILLTURN-Komplett-
bearbeitung in der
Energietechnik

Prazision, Produktivitat und Prozesssicherheit fir Tur-
binen-, Generator- und Windkraftkomponenten

Anwendungsfeldern des modernen Maschinenbaus.

Ob Turbinenwellen fiir Kraftwerke, Generatorwellen
fur Energieerzeugungsanlagen oder hochbelastete Getrie-
bekomponenten fir Windkraftanlagen - die Werkstiicke
zeichnen sich durch groBe Abmessungen, anspruchsvolle
Werkstoffe sowie hochste Anforderungen an Dimensions-,
Form-, Lage- und Oberflachengenauigkeit aus. Gleichzei-
tig stehen Hersteller unter dem Druck, Durchlaufzeiten zu
reduzieren und die Wirtschaftlichkeit ihrer Fertigungspro-
zesse zu steigern. Die Antwort auf diese Herausforderungen
liegt zunehmend in der Komplettbearbeitung auf multifunk-
tionalen Bearbeitungszentren.

Die Energietechnik zahlt zu den anspruchsvollsten

Multifunktionale Dreh-Bohr-Fraszentren wie die WFL
MILLTURN verfolgen konsequent das Prinzip ,Einmal
spannen - komplett bearbeiten”. Durch die Kombination al-
ler erforderlichen Bearbeitungsschritte wie z. B. Drehen,
Frasen, Bohren, Verzahnen, Tieflochbohren, Schleifen und
In Prozess-Messtechnik in einem Bearbeitungsraum kon-
nen selbst hochkomplexe Energietechnik-Komponenten
mit wenigen Umspannvorgangen gefertigt werden. Der
wesentliche Vorteil liegt in der Reduktion von Nebenzeiten
und Logistikaufwand innerhalb der Produktion. Werkstilicke
verbleiben wahrend des gesamten Fertigungsprozesses

auf derselben Maschine, wodurch Positionierungsfehler
vermieden und Prozesssicherheit und Genauigkeit erhoht
werden. Gleichzeitig ermadglicht das automatische Werk-
zeughandling die flexible Durchfiihrung unterschiedlichster
Bearbeitungsoperationen ohne manuelle Eingriffe.

Wirtschaftliche Vorteile durch Prozessintegration

Neben der hohen Prazision bietet die Komplettbearbeitung
erhebliche wirtschaftliche Potenziale. Die Reduktion von
Umspannungen minimiert nicht nur Fehlerquellen, sondern
verkirzt auch die Durchlaufzeiten erheblich. Dariber hin-
aus sinken die Anforderungen an innerbetriebliche Logistik,
Zwischenlagerung und Qualitatssicherung.

Fir Hersteller von Energiekomponenten bedeutet dies:
Hohere Maschinen- und Anlagenverfiigharkeit
Kirzere Durchlaufzeiten

Weniger Ristaufwand

Reduzierte Ausschusskosten

Hohere Prozesssicherheit

Verbesserte Bauteilqualitat

Gerade bei den oft kleinen Losgrof3en und sehr teuren Roh-
teilen in der Energietechnik stellt dies einen entscheiden-
den Wettbewerbsvorteil dar.



Kraftwerks-
anlagen

Ventil

Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

Turbinenwelle

Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

Turbinenwelle

Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

Generatorwelle

Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

Windenergie-

anlagen
Y/
>\
{/ & = Pumpenrad
N 3
M60 MILLTURN Maschine:

2 Einspannungen
Hochlegierter Stahl
?=300 mm, L=850 mm
2,7h [ohne Be- und Entladung])

M65 MILLTURN 4

)i
2 Einspannungen (¥
Stahl
?=300 mm, L=330 mm
4,2h [ohne Be- und Entladung)
M35 MILLTURN o
2 Einspannungen
Stahl (1Cr11MoV]
?=283 mm, L=1445 mm
92h (ohne Be- und Entladung])
& |
Y
~I
M80 MILLTURN ; ‘“‘“{[ e~
2 Einspannungen X

Stahl (42CrMoS4)
?=370 mm, L=3351 mm
10h (ohne Be- und Entladung])

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

Getriebewelle

Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

Turboladerwelle

Maschine:

MILLTURN-Technologie:

Material:
Abmessungen:
Zeit:

M40 MILLTURN 5=, ~
3 Einspannungen

Stahl (850N/mm?)

?=335 mm, L=38 mm
4,7h (ohne Be- und Entladung]

N/

M50 MILLTURN 7. ¢
2 Einspannungen

Stahl (42CrMo4V)

@=290 mm, L=1400 mm
12h (ohne Be- und Entladung)

T

M100 MILLTURN NG
4 Einspannungen
Hochlegierter Stahl

@=460 mm, L=1280 mm

4,5h (ohne Be- und Entladung)

.':-‘.\\\\,
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Ein systematischer
Ansatz fur Tiefloch-
bohrungen

Das Know-how von WFL im Bereich der Innen-
bearbeitung - Teil 1 von 3:

Unsere dreiteilige Serie mit dem Titel ., Interne Bearbeitungskompetenz von
WFL" bietet einen Uberblick iiber folgende Themen: Tieflochbohren, Innendre-
hen und Auskammern. Der erste Teil befasst sich mit dem komplexen Prozess
der Herstellung tiefer Bohrungen. Die WFL Millturn Technologies GmbH & Co.
KG nutzt bei dieser Art von Arbeiten alle Vorteile der Komplettbearbeitung und
setzt damit neue Malistabe hinsichtlich Prazision und Wirtschaftlichkeit.



Durch den Einsatz der Tieflochbohrung unterstreicht
WFL die Vorteile der Komplettbearbeitung und setzt
damit Maf3stabe in Sachen Effizienz und Prazision.

WFL hat eine Prozessiiberwachung fiir das Tieflochbohren in die
Maschinensteuerung integriert, die es dem Bediener ermdglicht,
die Prozesskrafte bereits in einer frithen Phase des Bohrvorgangs
zu erkennen und die Prozessdaten zur Uberwachung der verblei-
benden Bohrtiefen zu nutzen.

Die Fiihrungsleisten, die den Bohrer im Bohrloch stiitzen (in diesem Fall ein Bohrloch in Inconel mit derselben
Bohrleistung), unterliegen je nach Kiihlschmiermittel, Betriebsdruck und Schnittdaten unterschiedlichen Anfor-
derungen. Die richtige Kombination (siehe Abbildung rechts) kann diese Anforderungen erheblich reduzieren.

ie grundlegendste Form der Innenbearbeitung ist das

Bohren. Das Tiefbohren stellt dabei einen Sonderfall

dar und ist Gegenstand des ersten Teils dieser dreitei-
ligen Serie. Es handelt sich um eine der Spezialdisziplinen
im Bereich der Zerspanung, zumal solche Bearbeitungs-
verfahren in der Regel sowohl hinsichtlich der Werkzeuge
als auch der Maschinen eine spezielle Ausristung erfor-
dern. Im Bohrwesen gelten Bohrungen mit einem Durch-
messer zwischen 0,2 und 500 mm und einer Bohrtiefe, die
typischerweise mehr als das Dreifache des Durchmessers
betragt, allgemein als ,Tiefbohrungen”. Bei kleineren Bohr-
durchmessern kann das Verhaltnis von Lange zu Durch-
messer (L/D) je nach Verfahren und Werkstoff bis zu < 100
oder in Sonderfallen sogar bis zu 400 betragen. Bei grofien
Durchmessern wird das Verhaltnis von Lange zu Durchmes-
ser hauptsachlich durch den Verfahrweg der Maschine oder
deren Bettlange begrenzt.

Besondere Herausforderungen erfordern

spezielle Werkzeuge

Die immer wiederkehrenden Herausforderungen beim Tief-
bohren bestehen darin, Kiihlschmiermittel an die Schneid-
kante zu leiten, Spane gleichmafig abzufiihren und eine
moglichst gerade Bohrung zu erzielen. Im Laufe der Jahre
wurden verschiedene Bohrwerkzeuge fir unterschiedli-
che Zwecke entwickelt. Bei Tiefbohrverfahren besteht der

Bohrkopf neben dem eigentlichen Hauptschneidelement
(meist eine einzelne Schneide oder eine aus austausch-
baren Schneideinsatzen) aus einer sekundaren Schneide
und zusatzlichen Fihrungsleisten. Diese Anordnung sorgt
dafir, dass der Bohrer an der Bohrlochwand abgestiitzt
wird, was die Genauigkeit erhdht und das Zentrieren des
Bohrers wahrend des Prozesses erleichtert. Die Abstiitzung
des Bohrers bewirkt zudem einen Glattungseffekt, der die
Oberflachenqualitat im Inneren des Bohrlochs verbessert.

Verschiedene Verfahren

Tiefbohrverfahren lassen sich in zwei Hauptkategorien un-
terteilen, je nachdem, ob der Spaneabtransport extern oder
intern erfolgt. Der externe Spaneabtransport wird haupt-
sachlich mit einlippigem und, seltener, mit doppellippigem
Tiefbohren in Verbindung gebracht, wobei Kiihlschmiermit-
tel Uber Einlassbohrungen im Bohrer zur Schneidkante ge-
leitet und das Spane-Kiihlschmiermittel-Gemisch entlang
einer V-formigen Langsnut im Werkzeug abtransportiert
wird. Dieses Verfahren wird typischerweise fir Bohrdurch-
messer zwischen 0,5 und 40 mm eingesetzt. Fiir groflere
Durchmesser kommen Spatenbohrer zum Einsatz, bei de-
nen an der Vorderseite eine durchgehende Schneidkante
gebildet wird, in der Regel unter Verwendung von Wen-
deplatten. In solchen Fallen ist die Bohrerlange typischer-
weise auf 12 x D begrenzt.
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Ejektorbohrer, eine Sonderform des BTA-Bohrers, werden
in WFL-Maschinen bei Durchmessern ab 25 mm eingesetzt.

Eine weitere Option bei Bohrdurchmessern ab 16 mm ist
das BTA-Verfahren (Boring and Trepanning Association).
Dabei handelt es sich um eines der Verfahren, bei denen
das Spane-Kihlschmiermittel-Gemisch intern abgefiihrt
wird. Der Vorteil von Verfahren mit interner Spaneabfuhr
besteht darin, dass die austretenden Spane nicht mehr mit
der Bohrlochoberflache in Kontakt kommen und diese so-
mit nicht beschadigen kénnen. Ejektorbohrer, eine Sonder-
form des BTA-Bohrers, konnen bei Durchmessern ab etwa
25 mm auf Basis einer Zweirohranordnung eingesetzt wer-
den. Diese Bohrer verfiigen Uber zusatzliche Kiihlschmier-
mittelausldsse am Rand des Bohrkopfes, und ein Teil des
Schmiermittels wird Uber eine Ringdise direkt in das In-
nenrohr geleitet. Dadurch entsteht im vorderen Bereich des
Bohrers ein Unterdruck, der den Abtransport des Spane-
Kiihlschmiermittel-Gemischs beschleunigt.

Kostenaspekte

Tiefbohrungen machen einen wesentlichen Teil der Bear-
beitungsarbeiten an vielen Bauteilen aus, die mit Bearbei-
tungszentren von WFL gefertigt werden. .Im Hinblick auf
den gesamten Bearbeitungsprozess von Bauteilen wird das
Tiefbohren oft als eine Art Argernis angesehen. Viele Un-
ternehmen verfiigen nicht ber geeignete Maschinen und
missen diesen Bearbeitungsschritt an Dritte auslagern”,
erklart Christian Jagersberger, Vice President of Sales bei
WEL, und verdeutlicht damit die besondere Bedeutung die-

An jeder beliebigen Stelle lassen sich im Handumdrehen beliebig
viele Bohrungen anbringen. Dies bietet die Flexibilitat, Bearbei-

tungsvorgange nacheinander durchzufiihren.

ses Themas: ,.Es sind nicht nur die oft langen Wartezeiten,
bis das Werkstiick vom Dienstleister zurliickkommt, son-
dern auch die zusatzliche Ristzeit und die Ungenauigkeiten,
die mit dem zusatzlichen Spannen einhergehen.”

.Es ist kaum verwunderlich, dass die Kosten zum Problem

werden, wenn jedes Bauteil mehrere Tiefbohrungen erfor-
dert”, figt Christian Jagersberger hinzu und sagt weiter:

.Zwar fallen recht viele dieser Bohrungen an, doch nehmen

sie insgesamt meist nur einen geringen Teil der Bearbei-
tungszeit in Anspruch. Deshalb halten es viele Unterneh-
men nicht fir lohnenswert, eine separate Maschine fur die-
sen Zweck anzuschaffen. Und genau hier kommen wir ins
Spiel - mit der in unsere Bearbeitungszentren integrierten
Tiefbohrfunktion.”

Integrierte Bearbeitung

Bei sehr tiefen Bohrungen oder schwer zerspanbaren
Werkstoffen erfordert der Werkzeugverschlei3 oft, dass
das Bohren in Etappen mit Werkzeugen unterschiedlicher
Lange, aber gleichem Durchmesser durchgefiihrt wird.
Bearbeitungszentren von WFL bieten bei solchen Bearbei-
tungsprozessen entscheidende Vorteile. Zum einen kdnnen
die verschiedenen Bohrwerkzeuge im Werkzeugmagazin
gelagert und bereitgehalten werden, was die Spannzeiten
minimiert und gleichzeitig die Positioniergenauigkeit deut-
lich verbessert. Ganz zu schweigen davon, dass eine echte



Christian Jagersberger,
Vice President of Sales at WFL

sechsseitige Tieflochbearbeitung in nur einer oder hochs-
tens zwei Spannvorgangen durchgefihrt werden kann.

Die Vorteile liegen auf der Hand. Die Ristzeiten werden
enorm reduziert, und eventuelle Nachbearbeitungen auf-
grund von Verformungen durch andere Arbeitsschritte kon-
nen sofort durchgefiihrt werden. Die Prozessschritte lassen
sich nacheinander ausflihren, ohne dass dabei Abstriche
bei der Genauigkeit gemacht werden missen.

Spezielle Uberwachungszyklen

WEFL hat zudem eine Form der Prozessiiberwachung fir
das Tiefbohren in die Maschinensteuerung integriert, die
es ermoglicht, die Prozesskrafte bereits in einer frihen
Phase des Bohrvorgangs zu ermitteln und anhand dieser
Prozessdaten die verbleibende Bohrtiefe zu tberwachen.
Dies ist besonders wichtig angesichts der gro3en Band-
breite an Werkstoffen in den zu bearbeitenden Bauteilen,
die von einfachem Stahl bis hin zu schwer zerspanbaren
Sonderlegierungen reicht. Dieser Ansatz kann selbst bei
Einzelbohrungen hervorragende Bohrergebnisse lie-
fern und gleichzeitig den Ressourceneinsatz wahrend der
Bearbeitung reduzieren.

Die Vorteile der Schmierung
Ein weiterer wichtiger Aspekt beim Tiefbohren ist die Wahl
des Kiihlschmiermittels sowie die Betriebsdriicke wahrend

Das gesamte Spektrum der WFL-Kompetenz im Be-
reich der Innenbearbeitung. Integriertes Tiefbohren
auf einem Millturn-Komplettbearbeitungszentrum.
In diesem Fall mit einem Einlippenbohrer.

der jeweiligen Bearbeitungsphase. Diese Faktoren sind
entscheidend fiir die Prozesssicherheit, sowohl hinsicht-
lich der Bearbeitung als auch der Oberflachenqualitat der
Bohrungen.

Unsere Maschinen werden entsprechend den individuellen
Anforderungen konzipiert, unabhangig davon, ob bei der
Bearbeitung Emulsion, Ol oder beide Kiihlschmierstoffe
zum Einsatz kommen. ,.Das bedeutet, dass wir alle Anfor-
derungen in einem Betriebsdruckbereich von 10 bis 350 bar
und eine Durchflussmenge von 10 bis 800 Litern abdecken
konnen”, betont Jagersberger und unterstreicht damit, was
WEFL-Maschinen so einzigartig macht.

Das gesamte Spektrum an Kompetenz in

der Innenbearbeitung

WEL erfillt nicht nur die technischen Anforderungen im
Zusammenhang mit Tiefbohrungen (wie beispielsweise die
in den meisten Maschinen bereits vorhandenen mitlaufen-
den Linetten), sondern unterstiitzt seine Kunden auch bei
der Entwicklung von Bearbeitungsstrategien. Umfassendes
Prozess-Know-how und geeignete Steuerungsmechanis-
men gewahrleisten eine reproduzierbar hohe Qualitat der
Bohrarbeiten.
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GroBkurbelwelle nach der Endbearbeitung
Perspektivische Ansicht einer langen, mehrfach gekropf-
ten Welle mit Flanschende - typisch fiir Anwendungen in
Industriemotoren oder der Energieerzeugung.

Wie sich die Kurbel-
wellenfertigung
neu erfindet

Energiewende und Schifffahrt treiben die Nachfrage
nach grof3en Kurbelwellen - moderne Komplettbear-
beitung auf Dreh-Bohr-Fras-Zentren sorgt dafiir, dass
Qualitat und Durchlaufzeit dabei Schritt halten.

In Fertigungshallen fiir GroBkurbelwellen dominieren Wel-
len mit Hauptlagerdurchmesser ab 300 Millimeter, die zwi-
schen drei und fiinf Metern lang sind - und am anderen
Ende der Skala Kolosse von bis zu 14 Metern Lange und
rund 100 Tonnen Gewicht. Der Treiber dieser Entwicklung:
ein spurbarer Aufschwung in der Energieerzeugung sowie
eine wiedererstarkte Frachtschifffahrt, die beide nach ro-
busten, groflvolumigen Antriebskomponenten verlangen.

Bauteilspektrum auf einen Blick
m Durchmesser: ab 300 mm bis zu XXL-Ausfiihrungen
m [ange: 1-2 m im Regelfall, bis zu
14m bei GroBausfihrungen
m Gewicht: bis rund 30 Tonnen pro Bauteil

Fir die Fertigung solcher Bauteile reicht klassische Einzel-
maschinen-Logik nicht mehr aus. Gefragt sind Dreh-Bohr-

Fraszentren, die eine Kurbelwelle vom Schmiedeteil bis
zum fertigen Bauteil in moglichst wenigen Aufspannungen
bearbeiten - und dabei sowohl hochste Prazision als auch
hohes Zerspanungsvolumen liefern.

Drehfrasen als Kerntechnologie

Im Zentrum jeder Kurbelwellenbearbeitung steht das Dreh-
frasen - sowohl an den Hauptlagern als auch an den Hubla-
gern. Klassisches Drehen der Hauptlager bleibt dabei aber
unverzichtbar, ebenso wie das Schruppen und Schlichten
Kurbelwellenenden. Hinzu kommt das Frasen der Hubzap-
fen, das aufgrund der exzentrischen Lage besondere Anfor-
derungen an Maschine und Werkzeugaufnahme stellt.

Tieflochbohren und die Konigsdisziplin Olkanal
Ein zweiter Schwerpunkt liegt im Tieflochbohren der Ol-
bohrungen, fir das teils sehr lange Bohrwerkzeuge - z.B.



Komplettbearbeitung einer GroBkurbelwelle

auf der M120 MILLTURN

Blick in die Maschine: Die geschmiedete Kurbelwelle ist einge-
spannt und zeigt die charakteristischen Hublager-Kropfungen
vor der Bearbeitung.

Einlippenbohrer - zum Einsatz kommen. Hier zahlt sich
eine kompakte, gleichzeitig leistungsfahige Maschinenkon-
struktion aus: Eine gute Zuganglichkeit erlaubt den Einsatz
moglichst kurzer, stabiler Werkzeuge, was dem gesamten
Bohrprozess zugutekommt.

Besondere Sorgfalt erfordern die Uberginge an den Olka-
nalbohrungen der Hauptlager. Werden diese Verrundungen
nicht sauber ausgefiihrt, drohen bei der nachfolgenden
Warmebehandlung Harterisse. Abschlieend werden die
Flachen manuell poliert, um die Rissbildung sicher zu ver-
meiden.

Praxis-Trade-off: Verrundung maschinell oder von Hand?

m Maschinell reproduzierbar: hohe Prozesssicherheit,
definierte Wiederholgenauigkeit

= Manueller Freihandschliff: entlastet teure
Maschinenzeit fir die Kernzerspanung

Spezialwerkzeuge fiir lange Hebelarme

Eine konstruktive Herausforderung beim Frasen der Hub-
zapfen ist die Kollisionsfreiheit: Damit der Fraser oder die
Maschine nicht mit der Kurbelwelle kollidiert, sind lange
Werkzeuge notig, die - klassisch in einer HSK-Aufnahme
gespannt - einen entsprechend langen, instabilen Hebel-
arm erzeugen. Eine Losung dafir sind Schruppvorsatzkop-
fe mit zusatzlicher Prismen-Werkzeugschnittstelle: Eine
vordere Lagerung reduziert den frei auskragenden Bereich
des Werkzeugs auf ein Minimum, wodurch der gesamte
Schruppprozess deutlich stabiler und produktiver lauft.

Beim Schlichten der Hubwangen - tief liegende Flachen,
die zwar keine extreme Maf3genauigkeit, aber eine definier-
te Oberflachenqualitat erfordern - kommen ahnliche Pris-
menaufnahmen mit Getriebe zum Einsatz. Statt mit langen,
zu Vibrationen neigenden Schaftfrasern zu arbeiten, lassen
sich die Hubwangen mit einem Scheibenfraser deutlich effi-
zienter und ruhiger bearbeiten.

Hochvolumen-Kiihlmittelversorgung

fiir lange Werkzeuge

Bei sehr langen und gleichzeitig groBen Bohrwerkzeugen
kommt es nicht mehr nur auf den Druck, sondern zuneh-
mend auf das Kihlmittelvolumen an.

Kiihlmittelleistung im Hochleistungsbetrieb

m Forderleistung: bis zu 400 /min

m Systemdruck: bis zu 200 bar

m Nutzen: zuverldssige Spanabfuhr auch bei
langen Tieflochbohrungen in gro3en Wellen

Software macht komplexe Geometrien beherrschbar

So vielfaltig die Geometrien einer Kurbelwelle sind, so um-
fangreich ist mittlerweile auch das Repertoire an Bearbei-
tungszyklen, mit denen sich Hauptlager, Hublager, Verrun-
dungen und Olkanale abbilden lassen. Bemerkenswert: Der
dafiir notige Programmieraufwand ist iiberschaubar geblie-
ben, sodass sich diese Technologie langst auch auf kompak-
teren MILLTURN Maschinenmodellen wiederfindet - nicht
nur auf den ganz grof3en Anlagen fiir Schiffsmotoren und
Energieerzeugung.

CRANX: Das Zyklenpaket von WFL fiir

die Kurbelwellenbearbeitung

Einen wesentlichen Baustein fiir die praktische Umsetzung
all dieser Bearbeitungsschritte liefert WFL Millturn Techno-
logies mit CRANX - einem eigens fir die Kurbelwellenfer-
tigung entwickelten Zyklenpaket. Die Programmbausteine
bilden genau jene Arbeitsschritte ab, die fiir Kurbelwellen
typisch sind: das Vorschruppen von Hauptlagern und Lager-
rillen im Zick-Zack-Schnitt, einen dedizierten Wangenfras-
zyklus sowie das Verrunden der Olbohrungen mit Radius-
oder Konkavfraser. Statt jede dieser Geometrien einzeln zu
programmieren, wahlt der Anwender den passenden Zyklus
und hinterlegt lediglich die relevanten Parameter.

CRANX ist gestuft aufgebaut und lasst sich so an unter-
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Prozesssichere Komplettbearbeitung anspruchsvoller Kurbelwellengeometrien mit dem CRANX Zyklenpaket:
Mit den Zyklen .Verrunden von Olkanalbohrungen einer Kurbelwelle” und dem Hubzapfen, Wangenfriszyklus bietet WFL
beste Programmierunterstiitzung, um geforderte Genauigkeiten und effizientes Bearbeiten an Kurbelwellen sicherzustellen.

schiedliche Fertigungstiefen anpassen - vom Einstieg bis
zur vollstandigen Abdeckung aller Kurbelwellen-Bearbei-
tungsschritte.

CRANX-Ausbaustufen

m Cranx-Basic - Basispaket fur die
grundlegende Kurbelwellenbearbeitung

m Cranx-Advanced - erweitertes Paket
fir komplexere Geometrien

m Cranx-Plus - Komplettpaket, das samtliche
Kurbelwellen-Zyklen biindelt

Sichtbar und nachvollziehbar werden die CRANX-Zyklen im
CrashGuard Studio, der 3D-Simulationssoftware von WFL.:
Dort lassen sich die charakteristischen Bearbeitungsablau-
fe der Kurbelwellenfertigung grafisch abbilden, am Bild-
schirm nachvollziehen und vor dem eigentlichen Zerspa-
nungsprozess auf Kollisionsfreiheit und Prozesssicherheit
hin Gberprifen. Fiir Programmierer entsteht so ein direk-
ter, visueller Draht zwischen Zyklusauswahl und spaterem
Bearbeitungsergebnis - noch bevor am realen Bauteil ein
Span fallt.

Vom Automobilbau zur Energie- und Schiffsindustrie

Im klassischen Automotive-Bereich ist die Nachfrage aktu-
ell eher verhalten. Wachstum entsteht stattdessen bei In-
dustriemotoren, in der Energiebranche und bei Kurbelwel-
len einer motorgetriebenen Pumpe. Letztere werden haufig
nicht geschmiedet, sondern aus dem vollen Material gefer-
tigt - eine Aufgabe, fir die sich eine MILLTURN ebenfalls
hervorragend eignet.

Kurbelwellen im Uberblick: Vom Rennwagen

bis zum Schiffsmotor

Wie breit das Einsatzspektrum moderner Komplettbearbei-
tung tatsachlich ist, zeigt ein Blick auf typische Praxisbei-
spiele — von der kompakten Textilmaschinenwelle bis zur
tonnenschweren Schiffsmotorkurbelwelle:

Bearbeit-
ungszeit*

Anwendung Maschine

@ x Lange
in mm

Textilmaschine M35 110 x 540 15 min

Kompressor Mé60 200 x 850 55h

Pumpe M80 480 x 1.430 17,4 h

Rennwagen M40 170 x 700 5,5h

PKW-Prototyp M40 / 150-130 x 2,75-3 h
M50 600-500

Eisenbahn- M120 380 x 2.700 9h

Lokomotive

Schiffsmotor M150 800 x 5.500 48 h

* Reine Bearbeitungszeit ohne Be- und Entladen.

Allen Beispielen gemeinsam ist das Prinzip: ein Werkstiick,
wenige Aufspannungen, alle Bearbeitungsschritte - vom
Drehen lber das Frasen bis zum Tieflochbohren - auf einer
einzigen Maschine. Genau dieses Konzept der Komplettbe-
arbeitung ist es, dass es Herstellern erlaubt, auch bei wach-
senden Bauteilgrof3en und steigender Geometrie-Komple-
xitat kurze, planbare Durchlaufzeiten zu halten.

Fazit

m Groflere Bauteile, anspruchsvollere
Schmiedegeometrien und steigende
Qualitatsanforderungen an Olkanal-Verrundungen
verlangen integrierte Maschinenkonzepte.

m Erfolgsfaktoren: Stabilitat, Zuganglichkeit,
Kihlmittelleistung und durchdachte
Zyklensoftware in einem Paket.

m Nutzen fir Investoren: kiirzere Durchlaufzeiten
plus Flexibilitat zwischen Kleinserien und XXL-
Bauteilen - ohne Maschinenwechsel.



25 Jahre WFL China

Innovation, Kundenorientierung und
Wachstum in einem dynamischen Markt

Seit einem Vierteljahrhundert ist die WFL-Niederlassung in China ein wesent-
licher Bestandteil der internationalen Erfolgsgeschichte von WFL. Mit einem
Team von 16 Mitarbeitern in den Bereichen Vertrieb, Service, technischer Sup-
port und Verwaltung bedient die Niederlassung einen der weltweit wichtigsten
Markte flir Werkzeugmaschinen. Flr unser Kundenmagazin sprachen wir mit
Jessie Liu - unserer Hauptvertreterin in China.
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Jianing Wu, Chief Representative of Sales und Jessie Lui, Chief Representative.

Chancen in einem sich wandelnden Markt

Der chinesische Markt befindet sich im Wandel. Wahrend
staatliche Unternehmen aufgrund von Exportvorschriften
und des politischen Umfelds zunehmend zuriickhaltend
agieren, eroffnen sich bei privaten Unternehmen und Zu-
lieferern neue Chancen. Besonders gefragt sind Ldsungen
fur den allgemeinen Maschinenbau, die Vakuumtechnik, die
Ol- und Gasindustrie sowie den Luft- und Raumfahrtsektor.

Auch regionale Unterschiede pragen die Geschaftsland-
schaft. Wahrend Unternehmen im wirtschaftlich starken
Osten Chinas verstarkt in hochwertige Technologien inves-
tieren, geht der Siiden des Landes bei Investitionen zuriick-
haltender vor. Gleichzeitig eréffnen neue staatliche Forder-
mafinahmen interessante Perspektiven fiir die westlichen
Regionen Chinas.

Digitalisierung und Fachkraftemangel

als Wachstumstreiber

Die aktuellen Entwicklungen spielen den Starken von WFL
direkt in die Hande. Die Nachfrage nach flexiblen, multi-
funktionalen Maschinen steigt, da Kunden zunehmend die
Bearbeitung einer Vielzahl von Werkstiicken und kleinerer
Losgroflen bewaltigen missen. Gleichzeitig verstarkt der
Mangel an erfahrenen Fachkraften den Bedarf an benutzer-
freundlichen und intelligenten Maschinenkonzepten. Hinzu
kommt die fortschreitende Digitalisierung der Industrie,
die vernetzte Produktionslosungen und intelligente Steue-
rungssysteme zunehmend unverzichtbar macht.

Wettbewerb verscharft sich

Trotz der positiven Marktchancen nimmt der Wettbewerbs-
druck aus drei Hauptgriinden zu. Vor dem Kauf von Anlagen
prifen Kunden die Kapitalrendite und das Kosten-Nutzen-
Verhaltnis strenger und sind bei der Bestellung hochpreisi-
ger Werkzeugmaschinen vorsichtiger geworden. Makrodko-
nomische Gegenwinde schranken den Kapitalumschlag der
Unternehmen ein, wodurch Kunden gegeniiber hohen Prei-
sen fir importierte Werkzeugmaschinen sensibel reagieren.
Zudem veranlasst der weltweite Marktriickgang zahlreiche
konkurrierende Marken aus dem Ausland dazu, ihre Investi-
tionen in den Aufbau einer Prasenz und von Vertriebsaktivi-
taten in China zu erhdhen, was zu einem harten, homogeni-
sierten Wettbewerb auf dem heimischen Markt fihrt.

Hohe Kundenzufriedenheit und eine starke Marktposition
Die Kundenzufriedenheit bleibt auf hohem Niveau. Beson-
ders geschatzt werden die Prazision, Zuverlassigkeit und
Leistung der WFL-Maschinen. Als grof3te Herausforderung
nennen die Kunden die vergleichsweise hohen Kosten fiir
Service und Wartung. Innerhalb des Produktportfolios er-
freut sich die MILLTURN M30 besonderer Beliebtheit, da sie
eine attraktive Kombination aus Leistung und Investitions-
wert bietet.

Messen als Schliissel zum Markterfolg

Messen sind fiir die chinesische Niederlassung von zentraler
Bedeutung. Veranstaltungen wie die CIMT bieten eine ideale
Plattform, um die Innovationskraft von WFL zu prasentieren,



WFL
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Team in China mit Stefan Hackl,
CCO & CFO.

WFL Digitization

neue Kundenkontakte zu knipfen und den direkten Dialog
mit Entscheidungstragern zu pflegen. Gleichzeitig sieht das
Team Potenzial darin, kiinftig verschiedene Maschinenmo-
dule auf Messen zu prasentieren, um die Vielseitigkeit der
MILLTURN-Technologie noch besser hervorzuheben.

Meilensteine der letzten Jahre

In den letzten Jahren wurden bedeutende Meilensteine
bei der Weiterentwicklung der lokalen Niederlassung in
China erreicht. Dazu gehort insbesondere die Etablierung
vollstandiger lokaler Eigenstandigkeit bei der Installation
von MILLTURN-Maschinen, der Inbetriebnahme und der
Wartung. Zudem wurde ein chinesisches Vertriebsteam
aufgebaut, das nun in der Lage ist, Geschaftsmoglichkei-
ten eigenstandig zu erschlieflen, Verhandlungen zu fiihren
und fur den GroBteil der regionalen Kunden erfolgreich
Geschafte abzuschlieBen. Auch die Organisationsstruktur
der lokalen Niederlassung wurde umfassend optimiert und
an die regionalen Anforderungen angepasst. Damit wurde
in den letzten Jahren die Grundlage fir eine effizientere,
marktorientierte und nachhaltig leistungsstarke lokale Or-
ganisation geschaffen.

In China ist WFL primar auf groen Werk-
zeugmaschinenmessen wie der CIMT

in Peking oder der CIIE in Shanghai
vertreten.

Blick in die Zukunft

Mit Blick auf die Zukunft sieht die chinesische Niederlas-
sung groBes Potenzial in den Bereichen Energieanlagen
mit neuen Antriebstechnologien, Prazisionskomponenten
fur Industrieroboter und der Herstellung hochpraziser me-
dizinischer Gerate. Gleichzeitig bleibt das Ziel unverandert:
den technologischen Vorsprung von WFL mit innovativen
Technologien und neuen Generationen von MILLTURN-Ma-
schinen weiter auszubauen und nachhaltiges Wachstum in
China sowie weltweit zu sichern.

Fir das Team in China bedeutet das 25-jahrige Jubilaum
weit mehr als nur einen Meilenstein. ,Unser Ziel ist es,
sowohl in China als auch auf den globalen Markten ein
nachhaltiges und stetiges Wachstum des Geschaftsvolu-
mens zu erzielen und unseren Wettbewerbsvorteil im Be-
reich der Komplettbearbeitung weiter zu starken”, fasst
Jessie Liu zusammen.
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Die DNA der MILLTURN

Hinter jeder MILLTURN steckt die Erfahrung aus jahrzehntelanger Entwick-
lungsarbeit und tausenden erfolgreichen Anwendungen weltweit. Durch die
Kombination aus innovativer Technologie, robuster Maschinenarchitektur und
intelligenter Prozessintegration entstehen Fertigungslosungen, die in Prazision,
Flexibilitat und Effizienz neue Mafistabe setzen. Genau diese Eigenschaften ma-
chen die MILLTURN zur ersten Wahl fir die anspruchsvollsten Bearbeitungsauf-
gaben. Kontinuierliche Weiterentwicklungen und praxisorientierte Innovationen
machen die MILLTURN zu einer Investition, die sich langfristig auszahlt - entwi-
ckelt fur maximale Leistung und nachhaltigen Erfolg.
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Das schrage
Maschinenbett

Der Spindel-
stock

Der Spannbe-
reich der star-
ren Auflage

Konstruktion
der unteren
Fihrungen

Die Dreh-Bohr-
Fras Einheit




AMB

Der neueste Zuwachs der WFL-Produktfamilie: die M70 MILLTURN.

WFL auf der AMB 2026

Innovationen, Technologiekompetenz und die
M70 MILLTURN live erleben

Nach der Weltpremiere der neuen M70 MILLTURN auf der EMO Hannover
im vergangenen Jahr prasentiert WFL Millturn Technologies die innovative
Maschinenlosung nun auch auf der AMB in Stuttgart und auf der IMTS in
Chicago. Gemeinsam mit zukunftsweisenden Softwarelosungen, Automat-
isierungskonzepten und umfassender Fertigungskompetenz zeigt WFL,
wie moderne Komplettbearbeitung heute aussieht - prazise, flexibel und
wirtschaftlich.
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Live vor Ort am Messestand in Stuttgart und in Chicago wird die neue MILLTURN zu sehen sein.

Plattformen der Metallbearbeitung, sowie die IMTS

als die grofBte Messe fir Fertigungstechnik in Nord-
amerika bieten den idealen Rahmen, um neueste Entwick-
lungen und Technologien einem internationalen Fachpubli-
kum vorzustellen. WFL nutzt diese Biihne, um gemeinsam
mit Kunden, Partnern und Interessierten tber die Zukunft
der Fertigung ins Gesprach zu kommen.

D ie AMB zahlt zu den bedeutendsten internationalen

M70 MILLTURN: Prazision in ihrer starksten Form

Mit der neuen M70 MILLTURN erweitert WFL seine erfolg-
reiche MILLTURN Baureihe um ein leistungsstarkes mul-
tifunktionales Dreh-Bohr-Fraszentrum fir anspruchsvolle
Komplettbearbeitungen. Die Maschine wurde speziell fir
Werkstiicke entwickelt, bei denen hochste Prazision, Stabi-
litat und Produktivitat gefragt sind.

Bereits auf der EMO Hannover sorgte die M70 MILLTURN
fur grofes Interesse und entwickelte sich schnell zu einem
Publikumsmagneten am WFL-Messestand. Die Kombinati-
on aus modernster Maschinenarchitektur, gro3ziigigem Ar-
beitsraum und hoher Bearbeitungsperformance tberzeug-
te Besucherinnen und Besucher aus unterschiedlichsten
Industriebereichen.

Die M70 MILLTURN ermdglicht Bearbeitungslangen bis
8.000 mm sowie Umlaufdurchmesser bis 850 mm und bie-
tet damit maximale Flexibilitat fir unterschiedlichste An-
wendungen. Dank des modularen Maschinenkonzepts lasst
sich die Maschine individuell an Kundenanforderungen an-
passen und optimal in bestehende Fertigungsumgebungen
integrieren.

Besonderes Augenmerk wurde auf Stabilitat und Prozess-
sicherheit gelegt. Optimierte Geometrieverhaltnisse, leis-
tungsstarke Spindelantriebe sowie hohe Einzugskrafte
an der Werkzeugschnittstelle sorgen fir prazise Bearbei-
tungsergebnisse auch bei anspruchsvollen Zerspanungs-
aufgaben. Gleichzeitig ermdoglicht die durchdachte Ma-
schinenkonstruktion eine hohe Dynamik und Effizienz im
taglichen Produktionsbetrieb.

Auch beim Werkzeugmanagement setzt die M70 MILLTURN
neue Malflstabe. Unterschiedliche Magazinvarianten bie-
ten Platz fir bis zu 200 Werkzeuge und ermdglichen da-
durch maximale Flexibilitat in der Bearbeitung komplexer
Werkstilicke. Zusatzlich konnen Spezialwerkzeuge mit
hohem Gewicht integriert werden. Hauptzeitparalleles
Rusten reduziert Nebenzeiten und steigert die Produktivitat
nachhaltig.

Automatisierung in Aktion

Auf der AMB wird am Messestand das WFL-Automatisie-
rungsspektrum prasentiert. Besucher haben die Mdoglich-
keit, sich direkt vor Ort mit unseren Experten auszutauschen
und individuelle Fragen zu samtlichen Automatisierungs-
und Produktionslosungen zu besprechen. Nutzen Sie die
Gelegenheit, wertvolle Einblicke in aktuelle Automatisie-
rungsprojekte zu gewinnen und gemeinsam mit unseren
Spezialisten die passende Losung fir lhre Anforderungen
zu finden.

Digitalisierung und intelligente Softwarelosungen
Neben der Maschinenkompetenz prasentiert WFL auf der
AMB 2026 auch seine innovativen digitalen Ldsungen fir

47



48

Selbstverstandlich stehen auch die Experten von WFL Automation Solutions
gerne fir ihre Anforderungen und Gesprache zur Verfiigung.

die moderne Fertigung. Im Fokus stehen intelligente Soft-
waretools, die Anwender bei Programmierung, Prozess-
iberwachung und Maschinenbedienung unterstiitzen.

Besucherinnen und Besucher kénnen sich unter anderem

Uber folgende Losungen informieren:

m CrashGuard Studio zur virtuellen Simulation
und Kollisionsvermeidung

= MILLTURN PRO fir effiziente Programmierung
und Prozessoptimierung

m ScrewCAM zur schnellen und einfachen
Erstellung komplexer Gewindeprogramme

m myWFL als zentrale digitale Plattform fir Service,
Dokumentation und Produktionsunterstiitzung

m CrashGuard fiir maximale Sicherheit
direkt im Bearbeitungsprozess

Die digitalen Lsungen von WFL tragen wesentlich dazu bei,
Prozesse sicherer, effizienter und transparenter zu gestal-
ten und unterstiitzen Unternehmen dabei, ihre Fertigung
nachhaltig zu optimieren.

Expertenwissen und personlicher Austausch

Ein besonderer Schwerpunkt des Messeauftritts in Deutsch-
land liegt auf dem direkten Austausch mit den Besucherin-
nen und Besuchern. Die WFL-Experten stehen wahrend der
gesamten Messe fiir personliche Gesprache, technische

Beratung und individuelle Fragestellungen zur Verfiligung.
Ob Komplettbearbeitung, Automatisierung, Digitalisierung,
Prozessoptimierung oder individuelle Fertigungsldosungen
- WFL informiert umfassend Uber aktuelle Entwicklungen
und zeigt praxisnahe Ldsungen fir unterschiedlichste An-
forderungen der Industrie.

Die AMB 2026 bietet damit die ideale Gelegenheit, neueste
Technologien live zu erleben, konkrete Anwendungen ken-
nenzulernen und gemeinsam Uber zukinftige Fertigungs-
konzepte zu diskutieren. Das Linzer Unternehmen freut sich
auf lhren Besuch, spannende Gesprache und den personli-
chen Austausch am WFL-Messestand Halle 7, Stand A11!

WFL live auf der IMTS 2026 erleben

Wir wiirden uns auch tber einen Besuch von |hnen auf der
IMTS in Chicago freuen. Auf der IMTS-Konferenz wird John
Kelly den neu entwickelten Winkelkopf mit automatischem
Werkzeugwechsel vorstellen und dessen Vorteile fir die
Innenbearbeitung diinnwandiger Werkstiicke erlautern. In
Kombination mit der ganzheitlichen Bearbeitungsphiloso-
phie von WFL erdffnet er neue Maglichkeiten fiir komplexe
Werkstlicke. Nutzen Sie die Gelegenheit, sich mit unseren
Experten auszutauschen und mehr Uber die neuesten Ent-
wicklungen in der Fertigungstechnik zu erfahren.

Der Messestand auf der IMTS befindet sich im South Buil-
ding, Booth 8666.



SPOTLIGHTS

Kamera an: Alle Highlights des WFL
Technologiemeetings auf Youtube

Wahrend des WFL Technologiemeetings standen Innovati-
on, Know-how und der direkte Austausch mit unseren Kun-
den im Mittelpunkt. Um die zahlreichen technologischen
Highlights auch uber die Veranstaltung hinaus zuganglich
zu machen, haben wir eine umfangreiche Videoreihe pro-
duziert.

In zahlreichen ,TECtalks™ sprechen unsere Experten lber
aktuelle Technologiethemen, innovative Bearbeitungslo-

sungen und die neuesten Entwicklungen aus dem Hause
WFL. Dabei erhalten Sie exklusive Einblicke in unsere Ma-
schinen, Automatisierungslosungen, Softwarelésungen und
zukunftsweisende Fertigungstechnologien, wie der Winkel-
kopf mit automatischem Werkzeugwechsel.

Messevorschau 2026/27

Mit einer starken internationalen Messeprasenz bleibt WFL
auch in der zweiten Jahreshalfte 2026 nah an seinen Kun-
den und Markten. Nach erfolgreichen Auftritten in Wels
und beim WFL-Technologiemeeting setzt sich die globa-
le Messetour mit Highlights wie der IMTS in Chicago, der
AMB in Stuttgart sowie weiteren Leitmessen in Europa und
Asien fort. Dabei stehen Innovationen rund um Komplett-

Erganzt werden diese Fachinterviews durch ,Customer
Voices”. Unsere Kunden berichten aus erster Hand Uber
ihre Erfahrungen mit WFL, ihre individuellen Anforderun-
gen sowie die Vorteile, die sie durch den Einsatz unserer
Technologien in ihrer Produktion erzielen.

Ganz gleich, ob Sie am Technologiemeeting teilgenommen
haben oder die Veranstaltung verpasst haben - auf unse-
rem YouTube-Kanal konnen Sie alle Interviews jederzeit an-
sehen und die wichtigsten Inhalte sowie wertvolle Experten-
und Kundenmeinungen noch einmal erleben.

Entdecken Sie jetzt alle Videos auf unserem YouTube-Kanal
und lassen Sie sich von den neuesten Technologien und pra-
xisnahen Erfahrungsberichten inspirieren.

HIER GEHT'S

ZU UNSEREM

YOUTUBE KANAL:
IMTS CHICAGO MSV BRUNN
14. bis 19. September 6. bis 9. Oktober 2026
2026

BIMU MAILAND
AMB STUTTGART 13. bis 16. Oktober 2026

15.-19. September 2026
SIANE TOULOUSE

EURO DEFENCE 13. bis 15. Oktober 2026

bearbeitung, Automation und smarte Fertigungsldsungen
im Mittelpunkt.

Auch 2027 startet WFL mit voller Prasenz in das neue Mes-
sejahr. Durch internationale Fachmessen, personliche Kun-
dennahe und live erlebbare Technologien unterstreicht WFL
erneut seinen Anspruch, weltweit zuverlassiger Partner fir

EXPO ESSEN

22. bis 25. September JIMTOF TOKIO

2026 26. bis 31. Oktober 2026
MAKTEK ISTANBUL EURONAVAL

28. September bis 3. Ok- LE BOURGET

tober 2026

AEROMART TOULOUSE
1. bis 3. Dezember 2026

3. bis 5. November 2026

CIIE SHANGHAI
5. bis 10. November 2026

zukunftsorientierte Fertigung zu sein.

Ein Grund zur Freude: WFL hat die
Zertifizierung nach I1SO 27001 erhalten.

Ein Informationssicherheitsmanagementsystem (ISMS)
tragt signifikant dazu bei, Cyberangriffe abzuwehren, und
wirkt unterstiitzend bei der Verhinderung von Datendieb-
stahl. Die Norm ISO 27001 legt den Rahmen fir die Erar-
beitung und Umsetzung eines effektiven ISMS fest. Mit der
Zertifizierung nach 1SO 27001 haben Unternehmen und
Organisationen die Maoglichkeit, Risiken in der Informa-
tionssicherheit zu senken. Weiterhin hilft das ISMS, den

Sicherheitsvorschriften besser gerecht zu werden und die
Entwicklung einer Sicherheitskultur zu férdern.

Das Zertifikat ist fir die Kunden von WFL ein Zeichen dafiir,
dass das Unternehmen der Informationssicherheit hochs-
te Bedeutung beimisst und dass sich WFL standig weiter-
entwickelt, um den heutigen Bedrohungen in der Branche

standzuhalten.
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Werkstiickabmessungen: @ 330 x 850 mm
Rohteilgewicht: 120 kg

Fertigteilgewicht: ca. 15 kg

Nach umfangreicher Schruppbearbeitung

ist eine Auslagerungszeit erforderlich, um
Materialspannungen abzubauen.

Das Bauteil ist sehr diinnwandig und daher
besonders verformungsempfindlich.

Fir die Bearbeitung ist eine verzugsfreie
Werkstlickspannung notwendig, teilweise
unter Einsatz spezieller Vorrichtungen.

Die gedrehte Innenkontour wird mit der WFL
Systembohrstange bearbeitet und die gefraste
Innenkontur wird mit dem neu entwickelten
Winkelkopf bearbeitet. (Beide Werkzeuge MIT
AUTOMATISCHEN WERKZEUGWECHSEL)

Highlights

Prismenwinkelkopf mit einer Drehzahl von bis
zu 12.000 min' und Olnebelschmierung.
Automatischer Werkzeugwechsel am Winkelkopf
mit HSK32-Werkzeugaufnahmen.

Automatische Rundlaufprifung mittels

BLUM DIGILOG direkt in der MILLTURN.
Kollisionsiiberwachung durch das

WEFL Crash Guard System.

Werkstiickdaten

Material: Aluminium
Werkstiicklange: 850 mm
Durchmesser: 330 mm
Anzahl der Aufspannungen: 4
Maschine: MILLTURN M70
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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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