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Unser Geschichtsschwerpunkt ,Linz in Epochen” schreitet in die nachste

Ara - Linz und die Industrialisierung ab 1850.

Was kommt [hnen in den Sinn, wenn Sie an die Industrialisierung in Linz

denken? Denken Sie hierbei gleich an die Textilindustrie? Denn hier setzte

die Industrialisierung im Raum Linz ein. Vor allem ein Stadtteil entwickelte

sich dank der Fabriken zum Kern der Baumwollindustrie des Landes. Doch
auch Unternehmen, die sich auf die Verarbeitung von Eisen konzentrierten,

lieBen sich in der Landeshauptstadt nieder. Lesen Sie mehr ab Seite 26.
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Geschatzte Kundinnen und Kunden,
liebe Leserinnen und Leser,

diesen Herbst liegt ein Fokus auf den zahlreichen Messen, auf
denen WFL vertreten ist. Messen sind fir uns von enormer
Bedeutung, da wir sie als perfekten Treffpunkt mit unseren
Kund*innen sehen. Die AMB in Stuttgart und die IMTS in Chi-
cago machen den Anfang. Danach folgen noch die MAKTEK in
Istanbul, die MSV in Brinn, die BIMU in Mailand, die Siane In-
dustries in Toulouse, die JIMTOF in Tokio und den Abschluss im
Jahr 2024 macht die Aeromart, ebenfalls in Toulouse.

30 Jahre WFL und 40 Jahre MILLTURN: Zwei Jubilden, die be-
sondere Aufmerksamkeit verdienen. Bereits letztes Jahr konn-
te WFL stolz auf das 30-jahrige Jubilaum zurickblicken. Von
einer anfangs 12-kopfigen Gruppe ist die Mannschaft lber die
Jahre auf mehr als 500 Mitarbeiter*innen gewachsen. Durch
Zusammenhalt und ein gemeinsames Ziel, welches WFL noch
heute begleitet - namlich ,BEST IN COMPLETE MACHINING™ -
ging es in den letzten Jahrzehnten stetig bergauf.

Erweiterung der Geschdftsfiihrung: Kund*innen von WFL
MILLTURN Technologies schatzen das schnelle und unbiiro-
kratische Anbieten und Realisieren von anspruchsvollen tech-
nischen Losungen sowie den internen Zusammenhalt. Mit der
Erweiterung der Geschaftsfihrung sind genau diese raschen
Entscheidungen auf jeder Ebene weiterhin maglich. Mehr zum
erweiterten Management Board ist ab Seite 10 nachzulesen.

In dieser Ausgabe finden Sie auflerdem spannende Informati-
onen Uber Software Solutions von WFL und im Detail Uber den
myWFL Health Check. In unserem ,All eyes on” wird die Innen-
bearbeitung unter die Lupe genommen. Von Tieflochbohren
Uber Innendrehen bis zum Auskammern, legt WFL viel Wert
auf Genauigkeit, Sicherheit und Qualitat.

Die ArianeGroup, Vorreiter in der Raumfahrt, ist ein Parade-
beispiel fir den Einsatz von MILLTURN-Maschinen. Wieso,
lesen Sie in unserer Erfolgsstory. Weitere Einblicke liefert der
Anwenderbericht von HORA, der die Regelungstechnik pass-
genau fur die jeweiligen Anforderungen liefert und damit nach-
haltig einen reibungslosen und effizienten Betrieb der Anlagen
Ihrer Kund*innen sichert.

Nicht zu vergessen ist auBerdem das Schulungszentrum, das
in einem frischem Glanz erstrahlt, und die Lehrausbildung von
WEFL. Immerhin sind die jungen Fachkrafte unsere Zukunft.

Wir wiinschen viel Vergniigen beim Lesen!

Ihr WFL Management-Team

Giinther Mayr
CTO

Norbert Jungreithmayr

Franz Schon
CEO CFO [o]0]0]

Stefan Hackl
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We make
It work.

Es gibt nur eine Werkzeugmaschine,
die dreht, frast, bohrt und in
hochster Prazision performt.

Eine MILLTURN von WFL.
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Schon im Jahr 1982 wurde die weltweit erste Komplett-
bearbeitungsmaschine, eine Millturn WNC, entwickelt.
Zu dieser Zeit gehorte die Werkzeugmaschinenproduk-
tion noch zur VOEST-ALPINE. 1993 ging WFL als eigen-
standiger Betrieb hervor und konzentrierte sich auf
die Herstellung von Dreh-Bohr-Fraszentren der Marke
MILLTURN.

WEFL - die Abkirzung fur Werkzeugmaschinenfabrik
Linz - wurde damals von der Autania Gruppe tbernom-
men. Seit 1983 fokussiert auf die Komplettbearbeitung,
ist WFL Technologiefiihrer im Bereich der zerspanenden

Fertigungsmaschinen. Vereint man verschiedene Fer-
tigungstechnologien wie Drehen, Frasen, Bohren oder
Schleifen in einer Werkzeugmaschine, spricht man von

Komplettbearbeitung. Einmal einspannen - komplett

bearbeiten.

Durch forcierte Entwicklung und die Einsatzbereitschaft
der Mitarbeiter*innen, gelang es WFL, zum Weltmarkt-
fihrer in der ,,High-Tech-Nische” Komplettbearbeitung
aufzusteigen.

Ob High-Tech Automatisierungslosungen oder intelli-
gente Datennutzung, bei WFL werden neueste Techno-
logien und bewahrtes Know-how vereint. Die jahrzehn-

telange Erfahrung in der Komplettbearbeitung stellt
ein entscheidendes Merkmal fir das Unternehmen dar.
Verlasslichkeit bei der Qualitat der Maschinen und kon-
tinuierliche Entwicklung der Technologien in der Kom-

plettbearbeitung bilden die Quintessenz.

BEST IN COMPLETE MACHINING

Ausstattung:

w Maschinenbett

w Kreuzschlitten

w Dreh-Bohr-Fraseinheit

w Reitstock

w Spaneforderer und
Kihlmittelreinigungsanlage

w | lnette

W Scheibenrevolver

W Bedienpult mit Sinumerik ONE

W Scheibenmagazin in
verschiedensten Ausfihrungen

W Hauptspindel

w C-Achse mit Haltebremse

w Spannfutter

w Gegenspindel

W und viele weitere
kundenspezifische Fertigungslosungen

Ausstattung:

2023

Technische Daten:
® Drehdurchmesser mm 300
w Werksticklange mm -920
w Hauptantrieb je Spindel kW 22

Dreh-Bohr-Fraseinheit:

W | eistung kW 44 (32) kW
Drehmoment Nm 125
Schwenkwinkel der B-Achse +/- 100°
Hub Y-Achse mm + 150/- 100
Werkzeuganzahl 80

Technische Daten:
® Drehdurchmesser mm 300
w Werksticklange mm -920
w Hauptantrieb je Spindel kW 22

Dreh-Bohr-Fraseinheit:

W | eistung kW9
Drehmoment Nm 125
Schwenkwinkel der B-Achse +/- 90°
Hub Y-Achse mm +/- 80
Werkzeuganzahl 24

® Dreh-Bohr-Fraseinheit

w ?2-fach Scheibenrevolver unten
w Doppelspindelausfihrung

w Hochdruckkudhlmitteleinrichtung

80 bar
w Werkstlickvermessung
w Steuerung Sinumerik 880

1983



HINTER DEN KULISSEN

Erweiterung der
Geschaftsfuhrung

Stefan Hackl und Franz Schon im Gesprach

in starkes Zeichen setzt WFL Mil-

lturn Technologies mit der Erwei-

terung des Management Boards.

Mit dem bisherigen kaufmanni-
schen Leiter Stefan Hackl und dem Head
of Order Management Franz Schon wird
die Geschaftsfihrung um zwei erfahrene
Manager aus den eigenen Reihen erwei-
tert. Kund*innen von WFL Millturn Tech-
nologies schatzen das schnelle und un-
birokratische Anbieten und Realisieren
von anspruchsvollen technischen Lésun-
gen sowie den internen Zusammenhalt.
Mit der erweiterten Geschaftsfiihrung
sind genau diese raschen Entscheidun-
gen auf jeder Ebene moglich. Fir die
aktuelle Ausgabe vom Complete haben
wir Stefan Hackl und Franz Schon zum
Gesprach gebeten.

Stefan Hackl verantwortet als CFO wei-
terhin die Bereiche Finanzen und HR
sowie die IT des Unternehmens. Franz
Schon wird sich in seiner neuen Funkti-
on als COO auf den Bereich Auftragsma-
nagement konzentrieren und zusatzlich
die Produktion verantworten. CEO Nor-
bert Jungreithmayr fungiert weiterhin
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als Vorsitzender der Geschaftsfihrung
und Glnther Mayr, CTO, verantwortet
alle Agenden betreffend Technik und
Vertrieb.

Wie sehen Sie ihre neuen Aufgaben als
Geschaftsfiihrer?

Hackl: Natirlich mit groBer Freude, aber
durchaus auch einem gewissen Maf3 an
Respekt. Aktuell befinden wir uns in der
Transformationsphase, bisherige Aufga-
ben gebe ich an meine Mitarbeiter*innen
ab und gleichzeitig arbeite ich mich in die
neuen Themen ein.

Schon: Es freut mich, nach mehr als 30
Jahren Tatigkeit fir WFL Millturn Tech-
nologies als Geschaftsfiihrer den nachs-
ten Schritt gehen zu dirfen. Somit kann
ich unsere gemeinsamen Ziele zukiinftig
noch tatkraftiger mitgestalten und un-
terstiitzen. In meinem Verantwortungs-
bereich als Geschéftsfiihrer sehe ich
es als meine Aufgabe, das Bestehende
aufrechtzuerhalten und gezielt hinsicht-
lich Kapazitdtsanpassungen weiterzu-
entwickeln. Eine wichtige Aufgabe liegt
in der Motivation der Mitarbeiter*innen.
So kann neben unserem hochtechnolo-

gischen Produkt, welches wir verkaufen,
auch die Qualitat, Zuverlassigkeit und
Leistungsfahigkeit gegenlber unseren
Kund*innen gewahrleistet werden.

Wenn Sie eine Sache bei WFL verbes-
sern oder adaptieren konnten, welche
wadre das?

Hackl: Ich schatze sehr, dass wir nach
Losungen suchen und nicht nach Proble-
men - diesen Zugang mdchte ich weiter-
entwickeln und starken.

Schon: Ziel ist es, und daran missen wir
arbeiten, dass ausreichend Montage-
und Servicekapazitdten geschaffen wer-
den, um unser Wachstum vorantreiben
zu konnen.

Was schatzen Sie an WFL?

Hackl: Losungskompetenz, Committment
und Einsatzfreude der Mitarbeiter*innen.
Also kurz gesagt, dass uns keine Aufga-
be zu schwer ist und wir bei der Suche
nach der optimalen Ldsung standig um
die Ecke denken und das Beste aus uns
herausholen.

Schon: Das tolle Team und natdrlich un-
ser Produkt. Immer wieder bekomme

NEUE GESCHAFTSFUHRUNG

Der bisherige kaufméannische Leiter Stefan Hackl (2 v.r.) und der Head of Order Franz Schén (r) erganzen das Geschéftsfihrungsteam.
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»Stefan Hackl und Franz Schon
haben bisher mal3igeblich zum
Erfolg des Unternehmens
beigetragen. [hre neuen Positionen
1m Unternehmen unterstreichen
ihre Leistungen und stellen sicher,
dass wir als Team das Unternehmen
erfolgreich in die Zukunft fuhren.«

CTO Glinther Mayr

ich von unseren Kund*innen und
Lieferant*innen das Feedback, welche
grof3artigen Leistungen von WFL er-
bracht werden. Auch wenn bei einigen
Projekten die Realisierung von Kunden-
anforderungen nicht immer einfach ist,
arbeitet das WFL-Team daran, den Kun-
den zufrieden zu stellen und bestmaglich
zu unterstutzen.

Haben Sie personlich eine Vision fiir
WFL?

Hackl: WFL ist DER Partner fir inno-
vative Technologieldsungen, mit einem
weltweiten Foot-Print und als Unter-
nehmen sind wir attraktiv fir die besten
Mitarbeiter*innen.

Schon: Fir mich ist es in erster Linie
wichtig zu sehen, dass WFL auch in Zu-
kunft als das gesehen wird, was WFL
auszeichnet und grof3 gemacht hat: Ein
Unternehmen mit einem einzigartigen
Produkt mit herausragender Technolo-
gie, Zuverlassigkeit und Qualitat. Sowie
ein grofBartiges und hochqualifiziertes
flexibles Personal, ein partnerschaft-

licher Umgang mit Kund*innen und
Lieferant*innen und den Hang zur Wei-
terentwicklung sowohl am Produkt als
auch gesamteinheitlich am Unterneh-
men. Ein gesundes und koordiniertes
Wachstum ist wichtig.

Wie wiirden Sie ihren Fiihrungsstil be-
schreiben?

Hackl: Partizipativ: Klare Ziele, Erwar-
tungshaltung und Verantwortung geben
und die Kompetenz sowie Meinung der
Mitarbeiter*innen schatzen und anharen.
Wichtig ist stets eine offene Diskussi-
onskultur und unsere Mitarbeiter*innen
fordern und férdern. Am Ende Entschei-
dungen aber auch treffen und nicht dele-
gieren und die Kontrolle der Umsetzung
behalten.

Schon: Ich sehe meinen Fihrungsstil
in einem Mix zwischen autoritar und
kooperativ. Fir mich bedeutet das kei-
nen Widerspruch. Manche Situationen
erfordern klare Vorgaben. Bei vielen
Themen ist es jedoch erforderlich, die
Mitarbeiter*innen einzubinden, um hier

die bestmdglichen Ergebnisse erzielen
zu konnen. Fir die Realisierung von ge-
meinsamen Zielen bedarf es an Team-
work und motivierten Mitarbeiter*innen.
Ich sehe mich auch als sehr offen im
Kontakt mit jedem einzelnen Mitarbei-
tenden.

Wie finden Sie ihren Ausgleich zum Ar-
beitsalltag?

Hackl: Ausgleich finde ich bei meiner
Familie, Freunden, Sport (Laufen, Rad-
fahren und Wandern) und auf Reisen, um
andere Kulturen zu entdecken. Aber Letz-
teres kommt tendenziell leider zu kurz.
Schon: Fir mich ist der beste Ausgleich
zur Arbeit der Sport. Im Speziellen Wan-
dern oder Radfahren. Das verschafft
einen freien Kopf und oft einen neuen
Blickwinkel auf die unterschiedlichsten
Themen.

Wie treffen Sie Entscheidungen?

Hackl: Wir treffen unbewusst 20.000
- 30.000 Entscheidungen pro Tag. Das
fangt in der Frih bei der Frage an, ob ich




den Lift oder die Treppe ins Bliro nehme,
und geht hin zu weitreichenden unter-
nehmerischen Entscheidungen. Dabei
hangt die Art der Entscheidungsfindung
von mehreren Faktoren ab. Oftist es sinn-
voll, partizipativ die Mitarbeiter*innen
einzubinden und um ihre Fachkompetenz
zu bitten, andere Entscheidungen muss
man direkt und unmittelbar selbst tref-
fen - und dabei verlasse ich mich neben
den Argumenten auch auf mein Bauch-
gefihl.

Schon: Grundsatzlich bin ich ein Mensch,
der sich sehr auf sein Bauchgefihl ver-
lasst. Entscheidungen miissen jedoch,
in Abhangigkeit vom Sachthema und
der daraus resultierenden Folgen, ge-
troffen werden. Fir mich ist wichtig, bei
Entscheidungen ein klares Bild tUber die
Zielsetzung und die derzeitige Situation
zu haben. Dazu ist es erforderlich, die
betreffenden Personen und Abteilungen
einzubinden, um hier in der Umsetzung
auch das gewilinschte Ergebnis erzielen
zu konnen.

Was sind die drei wichtigsten Eigen-
schaften, die Ihrer Meinung nach eine
Fiihrungspersonlichkeit haben muss?
Hackl: Die Welt dreht sich immer schnel-
ler, Komplexitat und Unsicherheiten neh-
men zu. Damit wir als Unternehmen
erfolgreich sein kdnnen, braucht es vor
allem Entschlussfreudigkeit, Transpa-
renz, Verlasslichkeit, Kommunikation
und losungsorientiertes Verhalten.
Schon: Eine wichtige Eigenschaft flir eine
Flhrungspersonlichkeit ist, zu Entschei-
dungen zu stehen, die ich als Person ge-
troffen habe und dafiir die Verantwortung
zu libernehmen.

»Standig sich andernde
Markte, Technologien und
Kundenbedurfnisse be-
schaftigen uns tagtaglich.
Der Schritt zur Erweiterung
der Geschaftsfuhrung ist
ein starkes Zeichen, unser
Bestreben der Technologie-
fuhrerschaft weiter auszu-
bauen.«

CEO Norbert Jungreithmayr

WFL Software Solutions

Die passende Softwarelosung fur jede
Bearbeitungsaufgabe



Did you know?

Die Vorteile der Softwarelosungen von WFL

o Perfekt auf die MILLTURN abgestimmte Software von WFL (Millturn PRO,

CrashGuard Studio und CrashGuard)

e Komfortable Programmierung am PC und an der Maschinensteuerung
e Umfangreiches Spektrum an Standard- und Sondertechnologien

e Enorme Verringerung des Programmieraufwands mit Technologiezyklen von WFL

%

S

e Ausgereifte Losungen zur Prozessoptimierung und Maximierung der Prozesssicherheit
e Erhebliche Reduktion der Werkzeugkosten dank fortschrittlicher Werkzeugverwaltung
e Durch beste Konnektivitat bereit fir die Zukunft

DREHEN, BOHREN &
FRASEN

Die Technologiezyklen von WFL vereinfa-
chen die Programmierung erheblich und
sind der direkte Weg zum gewiinschten
Fertigungsergebnis. Das breite Spektrum
an Technologielosungen erfiillt jegliche
Bearbeitungsanforderung. Die Technolo-
giezyklen sind vielfaltig, unter anderem
Gewindedrehen, Einstiche, Gewindefrei-
stiche, Bohren mit Spanbruch, Tiefloch-
bohren, Einlippenbohren, Dreh-, Plan-,
oder Bahnfrasen und viele mehr.

iiii

Frasen von Gewinden
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ZERSPANEN &
AUSSTEUERN

Zyklenpakete fir die Kurbelwellenbear-
beitung, fir komplexe mehrachsige Be-
arbeitung mit Aussteuerwerkzeugen oder
fur ein Werksttick-Finish mittels Schleifen
zeigen klar: Durch eine bedarfsgerechte
Zyklenkonfiguration werden branchen-
spezifische Herausforderungen schnell
und wirtschaftlich bewaltigt. Zyklen gibt
es viele - Beispiele: Utronix, Cranx-Ba-
sic, Cranx-Advanced, Cranx-Plus oder
5-Achs-Bearbeitungspaket.  Auflerdem
Drehen mit schwenkender B-Achse, Ent-
graten durch 3-Achsinterpolation oder
Nockenfrasen.

VERZAHNEN

Von filigranen Innenverzahnungen mit
hohen Genauigkeitsanforderungen bis
hin zu grof3en Auf3enverzahnungen, wel-
che hohe Schruppleistung voraussetzen
- WFL bietet fir jede Verzahnung die pas-
sende Technologieldsung.

Beispiele fiir die Zyklenauswahl

e Flanx-Hob: Abwalzfrasen von
AufBlenverzahnungen

e Flanx-Spline: Walzstof3en von
Auflen- und Innenverzahnungen

e Flanx-Plus: Flanx-Hob und Flanx-
Spline als Zyklenpaket

e Flanx-LM: Frasen von grof3en
Verzahnungen mit Standard-
fraswerkzeugen

e Flanx-Invo: Frasen von Auf3en-
verzahnungen

Abwalzfrasen von AuBBenverzahnungen

MESSEN

Hochgenaue Messtaster, lineare Weg-
messsysteme und spielfreie Walzfiih-
rungen machen die MILLTURN zu einer
3D-Messmaschine. WFL stellt dem An-
wender eine umfangreiche, modulare
Messsoftware und erprobtes Know-How
fur intelligente Messstrategien zur Verfi-
gung, die von Beginn an madglichst viele
Fehlereinflussgrof3en ausschlieen. Auch
hier stehen mehrere Zyklen zur Auswahl:
das Standard-Messzyklenpaket und das
erweiterte Messzyklenpaket, das etwa die
Ultraschall-Wandstarkenmessung bein-
haltet.

Eingesetzt wird die Ultraschallmessung
bei langen Rohren oder tiefen Innenkon-
turen, die mit einem Messtaster meistens
nicht mehr gemessen werden konnen.
Mit den WFL-Messzyklen konnen die
Wandstarken gemessen und ausgewertet
werden. Durch die verschiedenen Aus-
wertungsalgorithmen kann zum Beispiel
der Zentrumsfehler bestimmt werden.
AuBlerdem gibt es die Zyklen Messdaten-
protokollierung und das Scannen.
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Werkstlickvermessung

PROZESSOPTIMIERUNG

Intelligente Softwarelésungen zur Effi-
zienzsteigerung gewahrleisten einen
sicheren Zerspanungsprozess von Roh-
teilen mit variablem Aufmaf ohne Uber-
lastung von Maschine und Werkzeug, und
ohne Bedienereingriffe.

Zyklenauswahl

e Adaptive Control (fiir Vorschub und
Spindeldrehzahl)

e Drehmoment- und Drehzahlbegren-
zung der Frasspindel

e Automatischer Geometrie-Check

e Prozesszeitprotokollierung

e Kihlmittelsteuerung mit Druckrege-
lung und Durchflussiiberwachung

WERKZEUGKONTROLLE &
-VERWALTUNG

Mit den Zyklen zur Werkzeugkontrolle
konnen Dreh-, Bohr- und Fraswerkzeu-
ge vermessen werden.

Zyklenauswahl

e Werkzeugmesstaster kalibrieren
e Werkzeug automatisch vermessen
e Schneideradius vermessen

e Werkzeug manuell vermessen

Mit den Softwarelosungen rund um das
Thema Werkzeugverwaltung werden alle
Informationen tber die vorhandenen
Werkzeuge einheitlich organisiert. Dies
ermoglicht eine erhebliche Reduktion
der Ristzeit und eine Minimierung der
Werkzeugkosten, da die Werkzeuge im-
mer bis zum Standzeitende ausgenutzt
werden.

Mit den Zyklen zur Werkzeugkontrolle
konnen Dreh-, Bohr- und Fraswerkzeuge
vermessen werden.

man| T | Mo | e o

Prozesszeitprotokollierung

PROZESSSICHERHEIT

Die Sicherheit fir Werkstiick, Werkzeug
und Maschine ist bei jedem Fertigungs-
prozess ein zentrales Anliegen. Durch die
getrennte Erfassung samtlicher Schnitt-
kraftkomponenten der Prozessiber-
wachung wird z.B. ein Werkzeugbruch
zuverlassig erkannt. Die Notriickzugs-
routinen minimieren das Ausschussrisiko
bei Stromausfall.

Beispiele fiir Softwarelosungen

e Antriebsautarke Notriickzugsroutinen
Stufe 1 & 2

e Steuerungsgefiihrte Notriickzugs-
routinen

e iControl Basic+/iControl Advanced+

e Automatisches Einblenden von Einga-
bemasken

< I T
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Die Prozesssicherheit beinhaltet verschie-
dene Zyklen.
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PERFEKTE ERGONOMIE

Fir eine optimale Ergonomie wurde die Maschine im Boden versenkt.
Auch auf die Gestaltung des Arbeitsplatzes rund um die Maschine wurde,
zum Wohle der Mitarbeiter*innen, grolen Wert gelegt.

Eine Maschine,
die auf allen .

uberzeugt

Mit der Investition in eine M80 MILLTURN / 3000 mm setzt

HORA Holter Regelarmaturen GmbH & Co. KG einen neuen
Mafstab in der Bearbeitung von Armaturenteilen bis zu einem
Gewicht von sechs Tonnen. Die Entscheidung fur WFL ist das
Ergebnis eines intensiven Auswahlprozesses. Mehrere Maschinen-
hersteller wurden in Betracht gezogen, doch schlussendlich konnte
WFL das deutsche Familienunternehmen in allen Punkten uberzeu-
gen. Besonders der Service und die Erreichbarkeit waren ausschlag-
gebend. Welche Kriterien fir HORA bei der Entscheidung noch
wichtig waren und wie WFL das erfolgreich umsetzen konnte,

wird im Folgenden erlautert.

ORA ist ein mittelstéandisches

Familienunternehmen mit Sitz

im ostwestfalischen Schlof3

Holte-Stukenbrock und be-
schaftigt aktuell rund 300 Mitarbeiter-
*innen. Das Engineering und die Produk-
tion finden an diesem Standort statt und
werden von einer Vertriebsniederlassung
in Shanghai und diversen Vertriebspart-
nern weltweit unterstitzt. Seit der Griin-
dung 1967 durch Georg Dresselhaus kon-
zentriert sich das Unternehmen auf die
Entwicklung, Konstruktion und Herstel-
lung von innovativen Regelarmaturen und
Stellantrieben. Durch die konsequente
Ausrichtung auf die Geschaftsfelder Po-
wer Generation, Gas Applications, Pro-
cess- und Building Technology bedient
HORA sehr spezifisch die Kundenbedirf-

nisse. HORA liefert Regelungstechnik
passgenau fur die jeweiligen Anforderun-
gen und sichert damit nachhaltig einen
reibungslosen und effizienten Betrieb der
Anlagen ihrer Kund*innen.

Der Jahresumsatz im Geschaftsjahr 2023
lag bei 50 Millionen Euro. Der komplet-
te Unternehmensgewinn wird bei HORA
reinvestiert, daher gehort die modernste
Technik zur Betriebsausstattung. In den
letzten finf Jahren wurden ber 10 Mil-
lionen Euro in die Fertigung investiert.
Die Investition in ein WFL-Bearbeitungs-
zentrum ist die groBte Einzelinvestition
in eine Maschine seit Unternehmens-
griindung. Gesellschafter Prof. Dr. Dieter
Dresselhaus legt einen starken Fokus auf
Prozessinnovation und sichert somit tiber

~benen

Jahrzehnte den langfristigen Unterneh-
menserfolg.

Die Herausforderung

Die Fertigungsstrategie der Komplettbe-
arbeitung steht seit 2009 im Fokus von
HORA - jedoch begrenzt durch Bauteil-
grofle und -gewicht. In den vergangenen
Jahren hat die Anzahl der zu fertigen-
den Teile, die aus diesem Grund nicht in
Komplettbearbeitung hergestellt werden
konnten,zugenommen. Zudem entwickelt
sich der Markt hin zu schwer zerspan-
baren Werkstoffen, die eine zunehmende
Herausforderung darstellten. Es wurde
also eine Maschine mit entsprechendem
Spanraum und -leistung benétigt.

Seit 2015 fokussiert sich das Unterneh-



HALBE DURCHLAUFZEIT
Das kundenspezifische Abnahmeteil fiir die WFL. Die Durchlaufzeit konnte durch die
Komplettbearbeitung um 50% reduziert werden. Auf der Maschine werden im Wesentlichen
Ventilgehduse, Lochkérbe und Kegel hergestellt.

men HORA auf die digitale Transformati-
on des gesamten Auftragsdurchlaufs, von
der Kundenanfrage bis zur Auslieferung
und darlber hinaus. In diesen Jahren
wurden unter anderem ein ERP-System
mit integriertem APS, ein PDM-System,
ein Produktkonfigurator und ein digita-
les Versandmanagement eingefiihrt. Alle
Systeme sind vernetzt.

Mit der Investition in ein Bearbeitungs-
zentrum sollten neben den Herausfor-
derungen in der Schwerzerspanung die
letzten Puzzlesteine fir einen vollstandig
digitalisierten State of the Art Prozess im
Fertigungsumfeld realisiert werden.

.Das Bild der vollstandigen digitalen Ver-
netzung bei HORA wollten wir durch die
Implementierung und digitalen Anbin-
dung der aktuell, aus unserer Sicht, bes-
ten Maschine fiir unsere Anforderungen
realisieren”, sagt Prokurist und Mitglied
der Geschaftsleitung Eduard Schmidt.
Er erlautert weiter: Wir brauchten je-
manden, der uns technologisch beim
Setzen eines neuen Malfistabs im digita-
len Prozess partnerschaftlich unterstitzt
und uns hilft, unser Bild in die Realitat
zu bringen. WFL war dafir die absolut
richtige Entscheidung, da die Unterneh-
men HORA und WFL Wert darauf legen,
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gemeinsam die optimale Losung fir den
jeweiligen Kunden umzusetzen. Mit ei-
nem einheitlichen Verstandnis war so-
mit die Grundlage gesetzt, gemeinsam
einen neuen Mafistab zu setzen”, betont
Schmidt.

Die Entscheidung fiir eine MILLTURN

Mehrere Griinde waren ausschlaggebend
fur die Entscheidung fir eine MILLTURN.
Vom ersten Gesprach bis zum Projekt-
abschluss und jetzt weit dariber hinaus,
fuhlt sich HORA bei WFL gut aufgehoben.
HORA lobt im Gesprach mit WFL das ge-
samte Projektteam und betont, dass jede
Zusage eingehalten oder sogar Ubertrof-
fen wurde. ,Wir waren mehrfach bei WFL
in Linz zu Besuch und konnten uns selbst
von dem herausragenden Know-How
Uberzeugen. Vor Ort lagernde Werksti-
cke mit ahnlichem Material, also schwer
zerspanbare und vor allem geometrisch
herausfordernde, wurden bereits gefer-
tigt. Die Referenzen von WFL im Einsatz
sprachen dabei fir sich. Der Fokus bei
WEFL liegt auf der Technologie und Pro-
zessintegration “, sagt Andreas Petker,
Teamleiter Produktion bei HORA.

AuBlerdem iberzeugte WFL mit der ga-
rantierten Service- und Ersatzteilverfig-

barkeit. Mit WFL hat HORA einen Partner,
der aufgrund der raumlichen Nahe rasch
verfugbar ist. Das Risiko eines moglichen
Produktionsausfalls wurde somit mini-
miert.

Nicht zu vergessen ist die Dreh-Bohr-
Fraseinheit als Herzstick der Maschine.
Ausschlaggebend war der Fakt, dass die-
se komplett im Haus WFL gefertigt wird.
Ein Alleinstellungsmerkmal von WFL,
welches die Verantwortlichen von HORA
tberzeugte.

»Jede Zusage wurde
eingehalten oder
sogar Ubertroffen.«

Als ein weiteres Alleinstellungsmerkmal
war die Systembohrstange entscheidend,
die HORA aufgrund der Geometrie der
zu fertigenden Bauteile einen Mehrwert
hinsichtlich Flexibilitdt und Kosten bietet.
HORA baut die Mehrmaschinenbedie-
nung in der Einzelteilfertigung seit Jah-
ren stark aus und wahlt daher vorrangig
Maschinen, die mit einer Siemens-Steue-
rung arbeiten. Somit bleibt das Handling

maschinenilbergreifend dhnlich und ist
fur die Mitarbeiter*innen leicht bedienbar.
Die Maschine begeistert seit Anfang des
Jahres tagtaglich in der Anwendung.
Die massive Bauweise und die Bear-
beitungsleistung sind bemerkenswert.
.Die Bearbeitungen in dieser GrofBen-
ordnung sind nicht neu fir uns, aber die
Zerspanleistung ist bemerkenswert und
Uberzeugend! Schon bei der Abnahme
der Maschine wurde die Zerspanleistung
Uberragend prasentiert, als der 160er
Wendeplattenbohrer mit zwei Tonnen
Vorschubkraft den warmfesten Edelbau-
stahl (1.7335) miihelos und ohne jegliche
Vibration an der Maschinenverkleidung
zerspant hat. In solchen Momenten grei-
fe ich immer gerne an die Tir, aber es
war keinerlei Vibration zu spiiren”, be-
tont Michael Beiwinkel, Leitung Produk-
tions- und Gebaudetechnik. Die Stabilitat
und der massive Aufbau Uberzeugten.
Ein weiterer Pluspunkt ist, dass die An-
triebskrafte nicht zu 100 Prozent benatigt
werden. Trotz schwieriger Werkstoffe und
kraftezehrender Werkzeuge sind immer
noch Antriebsreserven vorhanden und
das bei einem sehr hohen Spanvolumen,
das abgetragen wird. Im Januar 2024

wurde die Maschine bei HORA in Betrieb
genommen.

Ergonomisches Arbeiten

Als innovatives Unternehmen legt HORA
hochsten Wert auf eine optimale Arbeits-
platzgestaltung fir ihre Mitarbeiten-
den. Fir einen optimalen Zugang zu den
Werkstiicken in der Bearbeitung wurde
die MILLTURN in den vorhandenen Hal-
lenboden versenkt. ,Auch hier waren wir
von WFL begeistert, es bendtigte nicht
mal eine Sonderlosung, da die Maschine
vom Grundsatz fiir optimale ergonomi-
sche Bedingungen ausgelegt ist”, sagt
Teamleiter Produktion Sascha Brech-
mann. Zuerst wurde eine ein Meter tiefe
Grube gegraben, dann folgte der notwen-
dige Aufbau und nun ist die MILLTURN
um 400 mm tiefergestellt. Der Ablagebe-
reich vor der Maschine wurde durch eine
Stahlschweiflkonstruktion so ausgefihrt,
dass man ein Werkstlick mit bis zu sechs
Tonnen ohne Probleme ablegen kann.
Der Arbeitsplatz bei der MILLTURN, aber
auch bei allen anderen Maschinen in der
Halle von HORA, weisen Arbeitssicher-
heit und eine groBartige Ergonomie auf.

REGELVENTILE FUR DEN WELTMARKT
Die Premiumprodukte von HORA sind Regelventile mit passenden
Antrieben. Diese werden vor Ort konstruiert, hergestellt und weltweit
vertrieben. Der Service wird iber die gesamte Produktlebensdauer
sichergestellt. Mehr als 30% der HORA Mitarbeitenden sind Ingenieure.

Es gibt im Boden integrierte Holzboden
fir ein ergonomisch optimales Arbeits-
umfeld. Ebenso gibt es keine Stufen und
somit einen ebenerdigen Zutritt, der die
Rutschgefahr erheblich reduziert.

Die Maschine wird zurzeit in Zweischicht
betrieben. Vier Mitarbeitende haben das
WEFL-Schulungsprogramm in Linz und
mit dem Techniker direkt an der Maschi-
ne bei HORA durchlaufen und bedienen
die WFL-Maschine nun selbststandig. Be-
reits acht Wochen nach der Abnahme der
Maschine arbeitete die M80 MILLTURN
bei Einzelteilen teilweise ohne einen di-
rekt zugeordneten Maschinenbediener.
Bei Bauteilen, die eine langere Bearbei-
tungszeit aufweisen, lauft die Maschine
insbesondere iber Nacht ohne Aufsicht.

Auf der Maschine werden im Wesent-
lichen Ventilgehduse, Lochscheiben,
Lochkdorbe und Kegel hergestellt. Diese
hergestellten Teile kann man wiederum
in jeglicher Art von Regelventilen fir kun-
denindividuelle, anspruchsvolle Losun-
gen in den unterschiedlichsten Branchen
finden.

DAS PROJEKTTEAM (v.L.)

Michael Beiwinkel (Leitung Produktions- und Geb&dude-
technik), Sascha Brechmann (Teamleitung Produktion),
Sergej Kunz (Teamleitung CAM) und Andreas Petker
(Teamleitung Produktion).
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Neue MafBstdbe in der digitalen
Vernetzung

Mit der Entscheidung fir die WFL gelingt
HORA der Liickenschluss in der digitalen
Transformation des Auftragsdurchlaufs.
An den digitalen Prozess von Kundenan-
frage bis zum Abschluss der Auftrags-
konstruktion schliefft sich nun der Fer-
tigungsprozess an. .Von der Anfrage im
Angebot bis zum entstehenden Produkt
haben wir jetzt alles digital - egal wo wir
in der Fabrik sind”, sagt Schmidt.

Aus den durch die Auftragskonstruktion
im PDM System abgelegten CAD Mo-
dellen erstellt das CAM Team den CAM
Datensatz, welcher nach der Simulation
im CrashGuard Studio im ShopFloor ab-
gelegt wird.

.Die Kombination der Anwendungen im
CAM und CrashGuard Studio gestaltet
sich sehr spannend. Oft haben wir Bear-
beitungen, wo es keine Maschinenzyklen
gibt, und dann geht die Bearbeitung zu-
erst ins CAM", so Sergej Kunz, Teamlei-
ter CAM.

Anhand der im ShopFloor abgelegten
Daten werden nun die bendtigten Werk-
zeuge gerlstet und vermessen. Die er-
mittelten Werkzeugdaten werden eben-
falls im ShopFloor abgelegt. Mit einem
aus ShopFloor generierten Datamatrix-
Code kann das Werkzeug jederzeit iden-
tifiziert und gebucht werden.

Die komplette Fertigungssteuerung bei
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HORA ibernimmt das integrierte APS
im ERP. Plant das APS einen Fertigungs-
auftrag auf die WFL, werden alle Daten
(NC-Programm aus dem CAM und Werk-
zeugdaten der Vermessung) aus dem
ShopFloor auf die Maschine geladen.
Wahrend der Bearbeitung werden regel-
mafig Messzyklen durchgefiihrt, um die
Bauteilqualitat zu garantieren. So ent-
steht ein digitaler Zwilling jedes gefertig-
ten Bauteils.

.Durch die Messzyklen im Prozess konn-
ten wir die Qualitat unserer Werkstiicke
erheblich steigern”, sagt Sergej Kunz.
Er sagt weiter: ,Gerade bei den grofien
Bauteilen werden durch die Messzyk-
len erhebliche Effizienzgewinne erzielt.
Allgemein konnten wir vorher gewisse
Konturen im Bearbeitungsprozess nicht
messen, was jetzt machbar ist. Durch die
Messzyklen und den Kreuztaster kénnen
wir jetzt einfach sehr genau fertigen und
das verschafft uns natiirlich einen enor-
men zeitlichen und qualitativen Benefit.”

Schritte fiir die Zukunft

Das klare Bekenntnis des Gesellschaf-
ters Herrn Prof. Dr. Dieter Dresselhaus
zum Standort Schlof3 Holte-Stukenbrock
unterstreicht er seit Jahren mit der 100%
Reinvestition aller Unternehmensgewin-
ne deutlich. Dieses Handeln ermaglicht
das Setzen neuer Mafistabe in der Pro-
zess- und Produktinnovation.

ﬁacts

e Firmenzentrale in Schlof3 Holte-Stukenbrock
e Griindung 1967 durch Georg Dresselhaus

Die Produkte von HORA leisten einen we-
sentlichen Beitrag, um die Energiewen-
de voranzutreiben. Daher rechnet das
Unternehmen mit weiterhin steigender
Nachfrage seiner Premiumprodukte.
Aus diesem Grund steht die Effizienzstei-
gerung weiter im Fokus. Bei seinen Ak-
tivitaten achtet das Unternehmen dabei
stets auf die effiziente Nutzung von Ener-
gie und Ressourcen. ,Wir achten darauf,
dass die Beschaffung von Materialien
nachhaltig ist. Luftfracht und Schiff wer-
den so weit wie moglich vermieden. Bei
unserem gesamten Beschaffungsvolu-
men von 17 Millionen Euro belaufen sich
nur rund 1,5 Millionen Euro auf Waren
aus Asien. Das unterstreicht auch unser
weitgehendes regionales Einkaufen und
unsere vielen partnerschaftlichen Ver-
haltnisse in Deutschland und Europa“,
betont Schmidt.

JAls Partner for Performance sehen
wir unsere Starke darin, die Kundenbe-
dirfnisse zu verstehen und in Produkte
fur anspruchsvolle Regelungsaufgaben
umzusetzen. Diese Ausrichtung haben
wir auch bei WFL schon wahrend der
Verhandlungen zur Maschinenauslegung
festgestellt. Das hat sich im Projektver-
lauf genauso bestatigt”, sagt Schmidt.
Und meint weiter: ,Wir haben definitiv
den richtigen Partner gewahlt. Die Wer-
te der Firma sind mit Leben gefiillt, bei
HORA wie bei WFL."

e Gesellschafter ist Prof. Dr. Dieter Dresselhaus
e 100% eigenfinanziert, robust und nachhaltig
¢ 300 Mitarbeiter*innen, mehr als 30% Ingenieure

All eyes on...

myWFL Health Check
Das Beste aus der MILLTURN herausholen

Der myWFL Health Check legt den Fokus auf Sicherheit und Zuverlassigkeit, was vor allem den
Gesamtzustand einer MILLTURN sichtbar macht. myWFL Health Check sorgt fiir optimale
Leistung durch Uberpriifung der Maschinengeometrie. Mit der semiautomatischen Messung
und Messdatenerfassung bietet diese Software bzw. Hardware eine effiziente Losung, die auf allen
MILLTURNS eingesetzt werden kann. So wird ein Hochstmaf3 an Genauigkeit und Produktivitat
fur die Fertigungsprozesse erreicht.
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All eyes on

myYWFL Health Check

by WFL MILLTURN Technologies

it dem neuesten Tool myWFL

Health Check wird die Maschi-

nengeometrie mittels halb-

automatischer ~ Vermessung
von B-Achse und Reitstock sowie Haupt-
und Gegenspindel Uberprift. Zyklen und
Prifmittel zur Vermessung und Protokol-
lierung der Geometrie sind Bestandteile
des Pakets. myWFL Health Check ist auf
allen Maschinen und Steuerungen, un-
abhangig davon ob mit Pick-up Magazin,
Prismenwerkzeugwechsler oder auto-
matischer Werkzeugkontrolle ausgestat-
tet, anwendbar bzw. nachristbar. Der
gesamte Ablauf des Programms betragt
in etwa 25 Minuten. Dank der integrierten
Messdatenprotokollierung sind langfris-
tige Trends gut erkennbar.

Die Schritte vom myWFL Health
Check

Zunachst wird die Rundheit und Ausrich-
tung der Frasspindel mit einem Prif-
dorn in der Frasspindel gemessen. Dies
geschieht mit verschiedenen B-Ach-
sen-Winkeln und verschiedenen Spann-
zustanden (Frasspindel gespannt/unge-
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spannt, B-Achse gespannt/ungespannt,
... Die Wiederholgenauigkeit des Mess-
tasters wird anschlieBend mit dem Kali-
brierring Uberprift. Danach erfolgt die
Uberpriifung des Maschinennullpunkts
in X- und Y-Richtung. Als nachstes spannt
der Maschinenbediener eine kurze Welle
in das Spannfutter ein, um die Ausrich-
tung des Spindelstocks zu Uberpriifen. Im
letzten Schritt wird ein langes Werkstick
zwischen Spannfutter und Reitstock /
Gegenspindel eingespannt, woraufhin
die Position des Reitstocks / der Gegen-
spindel im Verhaltnis zur Hauptspindel
automatisch gemessen wird. Alle Mess-
ergebnisse werden in einer Messdaten-
bank gespeichert und konnen mit frihe-
ren Messergebnissen verglichen werden.
Je nach Maschinenversion speichert das
myWFL Health Check-Programm bis zu
57 Messpunkte im Messdatenprotokoll.

Uberpriifung der Maschine

Der grofite Vorteil ist die einfache und
regelmaBige Kontrolle zur Uberpriifung
der Maschinengeometrie. Intervalle von
mindestens einmal pro Monat sind hier

In der Dashboard-Ubersicht werden Daten wie
Maschinenzustand, Performance, Betriebsarten und
Overridestellungen im zeitlichen Verlauf sowie Be-
triebsstunden, Kanalstatus, aktives NC-Programm
uvm. angezeigt.

vorteilhaft. Denn gerade das rechtzeitige
Erkennen von verschlissenen Maschi-
nenkomponenten fiihrt dazu, dass Repa-
raturen und Wartungsarbeiten friihzeitig
eingeleitet werden konnen. Das spart
wiederrum Kosten und Zeit.

Und natirlich sollte der myWFL Health
Check nach jeder Kollision durchgefihrt
werden, um zu sehen, wo und welche
Teile kaputt sind. Das wiederrum spart
Zeit bei der Maschinenreparatur nach ei-
nem Crash, denn es kann sofort erkannt
werden, welche Maschinenkomponenten
beschadigt sind und um zu prifen, ob
die Maschinengeometrie korrekt ist. Die
Uberpriifung der Maschinengeometrie ist
ohne den myWFL Health Check ein sehr
zeitaufwendiger Prozess, der sich uber
mehrere Stunden erstrecken kann.

Wirtschaftlichkeit der Maschine
wird erhoht

Prinzipiell kann der Health Check fir alle
WFL Kund*innen, egal in welcher Bran-
che, einen grof3en Vorteil und Mehrwert
bieten. Am effektivsten ist der myWFL
Health Check bei hochpreisigen Bautei-

Der Rundlauf und die Ausrichtung der Fras-
spindel werden mit einem Priifdorn in der
Dreh-Bohr-Fraseinheit gemessen.

Die X- und Y-Achse werden gegen den
Nullpunkt gepriift. Nach dem Einlegen eines
kurzen Werkstiicks in das Spannfutter wird
die Spindelstockausrichtung automatisch
Uberpriift.

len, um keine Ausschussteile zu produ-
zieren. Daher sollte der Health Check vor
der Produktion durchgefiihrt werden, da-
mit Ausschuss vermieden werden kann.
Dieser Punkt ist auch der Hauptnutzen
fir WFL-Kund*innen. Durch die Eindam-
mung von Ausschuss werden die Produk-
tionskosten niedriger gehalten.

Die Uberpriifung der Maschinengeo-
metrie erfolgt durch halbautomatische
Vermessung der Frasspindel und des
Reitstocks sowie der Haupt- und Gegen-
spindel.

usammengefasst kann nochmal

erwahnt werden, dass der my-

WFL Health Check eine schnelle

Uberpriifung der Maschinengeo-
metrie in nur wenigen Minuten ist. Es ist
eine einfache Methode zur Vermeidung
von Ausschussteilen, er umfasst sowohl
die notwendige Hard- als auch Software
und dank der integrierten Messdatenpro-
tokollierung konnen langfristige Trends
erkannt werden. Der komplette Health-
Check-Zyklus ist eine rasche, aber sehr
effiziente Angelegenheit und dauert etwa
25 Minuten. Der myWFL Health Check

Dies geschieht mit unterschiedlichen B-Ach-
senwinkeln und unterschiedlichen Spannzu-
standen (Frasspindel gespannt/ungespannt,
B-Achse gespannt/ungespannt, ...)

Nach dem Einspannen eines langen Werk-
stlickes in das Spannfutter und den Reitstock
wird die Position des Reitstocks im Verhalt-
nis zur Hauptspindel automatisch gemessen
(auch fiir Gegenspindel verfiigbar).

kann auf allen Maschinentypen und Steu-
erungen eingesetzt und nachgeristet
werden.

Insgesamt sechs myWFL-Familien-
mitglieder

Neben dem myWFL Health Check gibt es
auch das myWFL Cockpit. Dabei handelt
es sich um ein Betriebsdatenerfassungs-
system mit Anzeige von Maschinenzu-
stand (z.B. produktiv, verfligbar oder St6-
rung), Performance (Produktivitat und
Verfligbarkeit), Betriebsarten und Over-
ridestellungen im zeitlichen Verlauf.
Des Weiteren werden Betriebsstunden,
Kanalstatus, aktives NC-Programm, ak-
tives Werkzeug und Programmlaufzeit
angezeigt. myWFL Energy ist eine mog-
liche Erweiterung von myWFL Cockpit
mit einem Multifunktions-Energiever-
brauchsmessgerat fiir den Strom- und
Druckluftverbrauch der gesamten Ma-
schine. Damit konnen die aktuellen Leis-
tungs- und Energieverbrauchsdaten im
zeitlichen Verlauf sowie der Energiever-
brauch je Werkstiick ermittelt und ange-
zeigt werden. Und mit der Option eines

AnschlieBend wird die Wiederholgenauigkeit
des Messtasters mithilfe des Kalibrierrings
Uberprift. Der Werkstiickmesstaster wird
kalibriert und auf Wiederholgenauigkeit
Uberprift.

Auf allen Maschinentypen und Steuerungen
kann der myWFL Health Check eingesetzt
bzw. nachgeristet werden.

integrierten Condition Monitoring Zyklus
konnen signifikante Veranderungen zwi-
schen dem Neuzustand und dem aktuel-
len Zustand Uberprift werden.

Neu ist das Feature myWFL Reporting.
Mit dieser Software konnen Berichte
automatisiert erstellt und Ereignisse fir
Trigger-Typen manuell, zeitgesteuert
oder programmgesteuert programmiert
werden. Aktuell in der Entwicklungspha-
se befindet sich der myWFL E-Mail Mes-
senger. Dieser inkludiert eine Alarmmel-
defunktion mit E-Mail-Benachrichtigung
zum Maschinenzustand der letzten acht
Tage. Ebenso in der E-Mail enthalten sind
Zusatzinformationen zum Alarm oder
zum aktuellen Werkzeug. In Verbindung
mit M016-15-13 myWFL Cockpit kdnnen
weitere Informationen Uber den in der E-
Mail versendeten Link abgerufen werden.

Der aktuelle
TECtalk beleuchtet
das Thema myWFL
Health Check. Nach-

el zusehen ist das In-
_I terview auf Youtube.
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LINZ IN EPOCHEN

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

Romischen Reichs deutscher Nation.

Im 4. Jh. vor Christus entstanden kel-

tische Befestigungsanlagen. Im 1. Jh.

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

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

.

oo 0 00
oo 0 00

.
.

WIRTSCHAFTSFAKTOR FLUSSLAGE
Die Schifffahrt ist von grof3er
Bedeutung fir Linz
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Dampfschifffahrt, 1832 Pferdeeisenbahn,
Industrialiserung ab 1850, Schiffswerft,
Lokomotivbau, Metallverarbeitung.

18.-19.
JAHRHUNDERT

.

.
.

20

JAHRHUNDERT

Linz wird GrofBstadt, Universitats-
und Kulturstadt und bedeutender

Wirtschaftsstandort.

.
.
.

Linz und die
Industrialisierung

ab 1850

21.
JAHRHUNDERT

Kulturhauptstadt 2009. Kongressstadt,
Tourismusziel, Forschungs- und Ent-

wicklungsstandort.

.
.
.

Die Industrialisierung setzte im Linzer Raum in der Textilin-
dustrie ein. Kleinmunchen etablierte sich, dank seiner Tex-
tilfabriken, zum Kern der Baumwollindustrie des Landes.
Doch auch Unternehmen, welche sich auf die Verarbeitung
von Eisen konzentrierten, lieBen sich in der Landeshauptstadt
nieder. Im folgenden Beitrag zeigen wir einige Beispiele auf.

b 1840 wurde die Schiffswerft

auf- bzw. ausgebaut. Nicht weit

von dieser entstand zwischen

1897 und 1900 der Winterhafen.
Bemerkenswert sind unter anderem die
zahlreichen Schiffe, die in der Schiffs-
werft bereits angefertigt wurden, da-
runter Polizeiboote, Raddampfer oder
Spezialanfertigungen fir die Wiener Feu-
erwehr. Die Linzer Werft OSWAG ist die
gréfte Schiffswert in ganz Osterreich.
Der Fokus liegt auf den drei Bereichen
Neubau, Reparaturen und dem Umbau
von Schiffen.

Nicht nur die Werft ist grof3, auch die
Geratschaften sind grof3 dimensioniert.
Mithilfe ihrer ,Slip“-Anlage ist es mdg-
lich, Schiffe, die bis zu 135 Meter lang

und bis zu 2.500 Tonnen schwer sind, zu
heben. Ein besonderes Projekt war das
Fahrgastschiff namens ,Rhystarn”, wel-
ches fiir Basel angefertigt wurde. Das
Schweizer Schiff wies eine Lange von 70
Metern auf, konnte bis zu 700 Personen
transportieren und verfiigte Uber zwei
450 PS starke Motoren, die einen flotten
Transport moglich machten.

Mit Volldampf durch Osterreich

Die Geschichte der Lokomotivfabrik
KrauB & Comp. startete in Augsburg,
dank des Deutschen Georg Krauf3, wel-
cher in dieser Branche als Pionier galt.
Sein Erfolg fihrte ihn im Jahre 1880, im
Zuge seiner Expansion, schliefilich nach
Oberdsterreich. Vorrangiges Ziel war es

damals, in Linz eine Zweigniederlassung
zu grinden, wodurch die Einfuhrzolle
nach Osterreich vermieden werden soll-
ten.

Der deutsche Reichskanzler Otto von
Bismarck fiuhrte namlich 1878 die soge-
nannte Schutzzollpolitik ein, um die deut-
sche Wirtschaft zu starken.

1881 begann die ,Linzer KraufBfabrik”
im Markartviertel zu produzieren und
Georg Krauf3 konnte seine Gewinne wei-
ter steigern. Er baute die Kremstalbahn,
welche durch die Krauf3 & Comp. bis 1892
betrieben wurde, und nutzte auch gleich
die Maoglichkeit, das Betriebsgebaude
an diese anzuschlieBen. Spater wurde in
diesem Gebiet die Herz-Jesu-Kirche er-
richtet. Die Fabrik spezialisierte sich auf
die Produktion von Lokomotiven fir klei-
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GENUSSMITTELINDUSTRIE: TABAK ...
Die Tabakfabrik ist zu neuem Leben erwacht

ne private Lokalbahnen und war fir ihre
wendigen Schmalspurbahnen bekannt.
Als Beispiele kdnnen an dieser Stelle Lo-
komotiven fir die Mariazellerbahn oder
die Steyrtalbahn genannt werden.

Doch damit nicht genug. Nachdem ein
Vertrag mit den Bosnisch-Herzegowini-
schen Staatsbahnen abgeschlossen wer-
den konnte, kam es zur Produktion von
118 Lokomotiven. Leider endete diese
erfolgreiche Zeit mit der Weltwirtschafts-
krise und dem wirtschaftlichen Wandel
und die Lokomotive, mit der Nummer 5
GERLOS der Zillertalbahn, war die letzte,
welche in Linz gefertigt und ausgeliefert
wurde. Das Betriebsgelande kaufte die
Stadt Linz und heute erinnert nur noch
die Krauflstrafle an das beeindruckende
Unternehmen von damals.

Dariiber hinaus wurde allerdings auch
die Nahrungs- und Genussmittelindust-
rie in dieser Zeit ins Leben gerufen. Nen-
nenswert sind an dieser Stelle:

Denkmalgeschiitztes Industriejuwel

1850 kam es zur Griindung der Tabakfab-
rik als sogenannte Notstandsmafinahme,
nachdem die Wollzeugfabrik eingestellt
wurde. Wie der Name schon vermuten
lasst, wurden hier Tabakwaren herge-
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... UND GETREIDEKAFFEE
Das Unternehmen Franck war bekannt fiir seine Produkte aus
Getreide und Zichorie, welche als Ersatz fir Kaffee dienten

stellt, zu Beginn Zigarren, spater Zigaret-
ten. Von 1855 bis 1902 wurden zahlreiche
Erweiterungsbauten errichtet. Doch der
Baubestand war in die Jahre gekommen,
auch was die Technik betrifft. 1928 ent-
schied man sich fir einen Neubau, wel-
cher allerdings aufgrund von finanziellen
Schwierigkeiten in mehreren Phasen
durchgefiihrt werden musste. Der Auf-
trag hierfir ging an das Architekturbiiro
Peter Behrens und Alexander Popp aus
Wien und die Erdoffnung erfolgte im No-
vember 1935 - das erste groflere Stahl-
skelettgebaude in Osterreich. Wahrend
des Zweiten Weltkrieges war im Neubau,
mit rund tausend Beschaftigten, die Er-
zeugung von jahrlich etwa finf Milliarden
Zigaretten maglich.

Nachdem die Tabakfabrik geschlossen
wurde, kam es zum Kauf durch die Stadt
Linz. Heute werden beim Beschreiben
der 80.000 Quadratmeter groflen und
denkmalgeschiitzten Fabrik Stichwdorter
wie Architekturjuwel, Zentrum der Kre-
ativwirtschaft, Hotspot fir Kultur und
Eventlocation genannt. Zu finden sind in
diesem aufstrebenden Areal nicht nur
Lokale und Einkaufsmaglichkeiten, son-
dern auch Ausstellungsraume, Agentu-
ren und Start-ups. Besucher*innen sind
bei den zahlreichen Veranstaltungen

herzlich willkommen. Es besteht auch die
Méglichkeit, an einer Fiihrung durch das
Gebaude teilzunehmen.

Ein Stadtteil namens Franck

Abseits der Tabakfabrik war auch die
Firma Franck ein Big Player in der Nah-
rungs- und Genussmittelindustrie. Die
Firma ..Heinrich Franck Sohne”, welche
in Wirttemberg gegriindet wurde, hat
sichim Jahr 1879 fur Linz als Standort fur
ihre dsterreichische Fabrik entschieden.
Das Unternehmen war bekannt fir seine
Produkte aus Getreide und Zichorie, wel-
che als Ersatz fur Kaffee dienten. Doch
man trank dies nicht nur anstelle des
kostspieligen Bohnenkaffees, sondern
es wurde auch Uber den ganzen Tag als
alkoholfreies Getrank konsumiert. Der
bekannte Markenartikel ., Franck-Kaffee"
verschaffte der Unternehmerfamilie im-
mensen Erfolg. Doch die Francks waren
nicht nur fir ihre Erfolge bekannt, son-
dern auch fir die auBergewdhnlich grof3-
zligigen und freiwilligen Sozialleistungen.
Kinderbeihilfe, Pensionskasse, Kranken-
geld, Betriebskindergarten und giinstige
Firmenwohnungen waren bereits damals
keine Fremdworter fir die Unternehmer-
familie. Aber nicht nur die Beschaftigten

LOKOMOTIVFABRIK

Die Zillertalbahn: Ein alter dsterreichischer Eisenbahnwaggon

»In der alten Tabakfabrik
gibt es heute ein Zentrum
der Kreativwirtschaft.«

der Firma profitierten von der GroBzi-
gigkeit, sondern auch die Allgemeinheit.
Sie spendeten beispielsweise fiir Teile
der Grinanlagen auf dem Freinberg und
fir das Gebdude der Musikvereinsschu-
le, aus der die Anton Bruckner Privatu-
niversitat entstand. Heute erinnern noch
die FranckstraBe und das Franckviertel
an die beeindruckende Familie Franck,
die mit ihrem Unternehmen beinahe 100
Jahre, als einer der wichtigsten Wirt-
schaftsbetriebe, in Linz Bestand hatte.

Mit Pferdestirke voraus

Was geschah noch im 19. Jahrhundert?
Die Dampfschifffahrt nahm zu Wasser
und die Pferdeeisenbahn an Land Ge-
schwindigkeit auf. Ab 1832 gab es eine
Verbindung von Budweis nach Linz. Vier
Jahre spater wurde die Weiterfiihrung bis
nach Gmunden eréffnet. Die Strecke war
mit rund 200 km die langste ihrer Art auf
dem europaischen Festland. Hauptsach-
lich diente diese Strecke zum Transport

von Salz vom Salzkammergut nach Boh-
men. Zwischen Linz und Gmunden fuhr
ab 1855 eine Dampflok. Neben Antwer-
pen-Genf (seit 1845) wurde Linz-Gmun-
den zur zweiten europdischen Dampf-
Schmalspurbahn.

Auf der gebirgigen Strecke zwischen Linz
und Budweis bestand, aufgrund zu grof3er
Steigungen und zu enger Krimmungsra-
dien, keine Mdoglichkeit der Umstellung
auf Dampfbetrieb.1857 erfolgte die Uber-
nahme der Pferdeeisenbahn durch die
Kaiserin-Elisabeth-Bahn. Wenige Jahre
spater gab es eine neue Trassenfiihrung
und der Pferdebahnbetrieb wurde mit
Ende 1872 eingestellt.

In der nachsten Complete Ausgabe wid-
men wir uns dem 20. Jahrhundert und
somit der Zeit, in der Linz eine Grofstadt
wurde, eine Universitats- und Kulturstadt
und ein bedeutender Wirtschaftsstandort.

TIPPS DER REDAKTION

Der Postlingbergbahn Linz gelingt
sowohl ein nostalgisches als auch
ein modernes Erscheinungsbild. lhre
20-minitige Fahrt beginnt am Lin-
zer Hauptplatz und fihrt 539 Meter
in die Hohe, vorbei am Zoo Linz und
der Anton Bruckner Privatuniversi-
tat, bis der Hausberg der Stadt, eben
auch bekannt als ,Postlingberg”, er-
klommen ist. Wahrend der Sommer-
monate kann man dies direkt in den
.Nostalgiewaggons” genieflen, an-
sonsten steht auch die neue Bahn zur
Verfligung.

Die Grottenbahn befindet sich eben-
falls am Pdstlingberg, besteht schon
mehrals 100 Jahre und ist ein Erlebnis
fir Jung und Alt. Im Drachenexpress
kann man eintauchen in die Welt der
Marchen, Waldtiere und Zwerge. Nach
der Rundfahrt besteht die Maoglich-
keit, die Marchenwelt zu besuchen.
Hier kann der Linzer Hauptplatz aus
alten Zeiten, welcher im Kleinformat
nachgebaut wurde, bestaunt werden
und die Wege an der Seite fiihren zu
bekannten Marchenszenen.

Eine weitere Attraktion am Pdstling-
berg ist der Linzer Zoo. Auf halber
Strecke kann man die Postlingberg-
bahn verlassen und direkt einen Aus-
flug in den Zoo genieBen, mit wunder-
barem Blick Uber die Stadt Linz. Dort
findet man ein Tropenhaus, mehrere
Freigehege und einen Haustierpark
mit zahlreichen spannenden Tierar-
ten. www.linztourismus.at
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All eyes on

Die Innenbearbeitungs-
kompetenz von WFL im
Scheinwerferlicht

by WFL MILLTURN Technologies

ie wohl grundlegendste Innen-

bearbeitung ist das Bohren. Ein

Sonderfall ist das Tieflochboh-

ren. Es zahlt zu den Spezialdiszi-
plinenin der Zerspanung, zumal fiir diese
Bearbeitungsschritte in der Regel beson-
deres Equipment, sowohl hinsichtlich
Werkzeug als auch Maschinen, benotigt
wird. Von Tieflochbohrungen spricht man
in der Regel bei Bohrvorgangen, deren
Durchmesser zwischen 0,2 und 500 mm
betragen und deren Bohrungstiefen ubli-
cherweise grofler als das Finffache des
Durchmessers sind. Bei kleineren Boh-
rungsdurchmessern kann das Verhalt-
nis Lange zu Durchmesser L/D < 100, in
Sonderfallen manchmal sogar bis zu 400
erreichen, abhangig von Verfahren und
Werkstoff. Bei groBen Durchmessern
wird das Verhaltnis Lange zu Durchmes-
ser meist durch den Verfahrweg der Ma-
schine beziehungsweise durch ihre Bett-
lange begrenzt.

Einlippenbohren

HTS-Bohren

Werkstiick rotierend
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Die Flexibilitat der MILLTURN ermoglicht
den Einsatz von Tiefbohrwerkzeugen
mit unterschiedlichsten Aufnahmen und
Kihlschmierstoff-Zufihrungen:

¢ Rotierendes Werkzeug: direkt auf-
genommen (HSK, Capto, ...) und eine
Kihlschmiermittelzufiihrung durch
Frasspindel oder uber Bypass. Das
findet hauptsachlich bei kleinen Boh-
rungen seine Anwendung.

e Rotierendes Werkzeug: aufgenom-
men lber Prismenaufnahme und
ebenso wie beim Punkt dariber
eine Kiihlschmiermittelzufihrung
durch Frasspindel oder tber Bypass.
Kommt bei tieferen Bohrungen mit
groBerem Durchmesser zum Einsatz.

e Nicht-rotierendes Werkzeug: aufge-
nommen Uber Prismenaufnahme und
eine Kiihlschmiermittelzufihrung
Uber Bypass.

Kiihlschmiermittelversorgung ist
ein essenzieller Bestandteil

Mit welchen Herausforderungen ist WFL
beim Tieflochbohren konfrontiert? Zum
einen mit der optimalen Kihlschmier-
mittel-Zufihrung bis an die Werkzeug-
schneide. Aber auch mit einem gleichma-
Bigen und effizienten Spaneabtransport,
mit einem geringem Bohrungsmitten-
verlauf und geringer Standzeit, auch bei
schwierig zerspanbaren Werkstoffen.
Das A und O ist beim Tieflochbohren,
stets die Zufuhr des Kuhlschmiermittels
an die Werkzeugschneide, gleichmafBligen
Spanabtransport und eine maglichst ge-
rade Bohrung herzustellen. Dabei kann
WFL mit einem Kihlmitteldruck von 10
bis 350 Bar und einem Kuhlmittelvolu-
men von 25 bis 800 Liter jeden Anforde-
rungsfall abdecken.

Im Laufe der Jahre wurden dafir ver-
schiedene Bohrwerkzeuge entwickelt,
die sich jeweils fur unterschiedliche Ein-
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Aufbohren

Werkzeug rotierend

satzzwecke anbieten. Bei den Tiefloch-
bohrverfahren besteht der Schneidekor-
per aus Vollhartmetall oder Wendeplat-
ten und zusatzlichen Fihrungsleisten
aus Hartmetall. Dieser Aufbau sorgt fir
eine Abstiitzung des Bohrers an der Boh-
rungswand, was eine hohere Genauigkeit
und bessere Zentrierung des Bohrers im
Prozess ermaglicht.

Innendrehen als Bearbeitungs-
disziplin

Die Komplettbearbeitungszentren der
WEL bieten Ldsungen, die auch bei ex-
trem tiefen Innendrehvorgangen pro-
zesssicheres Arbeiten ermadglichen. Drei
Varianten stehen zur Auswahl: Standard-
Innendrehprozesse werden mit Innen-
drehwerkzeugen und Bohrstangen in der
Standardwerkzeugaufnahme abgewi-
ckelt. Fir langere Bohrstangen kommt
eine Aufnahme Uber die WFL Prismen-
werkzeugschnittstelle zum Einsatz. Und
fir besonders grof3e und weit auskragen-
de Bohrstangen besteht die Maglichkeit,
einen separaten Bohrstangenschlitten
zu verwenden. Hier werden Bohrstangen
von bis zu 300 mm Durchmesser und ei-
ner Auskragung von 3000 mm eingesetzt.

Konigsdisziplin Auskammern

Bei WFL werden zwei wesentliche Grup-
pen unterschieden: Auskammerungen im
Zentrum eines rotierenden Werkstlicks
bzw. auflerhalb des Zentrums eines
Werkstlickes mit rotierendem Werkzeug.
Die zentrische Variante wird oftmals im
Luftfahrtsbereich angewendet, zum Bei-
spiel fir Landebeine und Triebwerkswel-
len. Die exzentrische Variante findet sich
in der Ol- & Gasindustrie wieder.

Knackpunkt Spanabtransport

Die Vorteile beim Auskammern mit einer
Millturn liegen auf der Hand: Prazises
Auskammern in zentrischer und exzent-
rischer Lage, sowie die angepasste Kiihl-
schmiermittelllosung fir optimierten
Spanbruch und Spanabtransport. Auf3er-
dem konnen die Werkzeuge fir Auskam-
merung bis zu einer Lange von 3000 mm
und 400 kg Werkzeuggewicht - bei einer
M200 MILLTURN - bequem im Bohrstan-
genmagazin vorgehalten und automa-
tisch eingewechselt werden.

Messen des Bohrungsverlaufes

in einer Millturn

In der Innenbearbeitung ist auch die
Werkstlickvermessung von immenser
Bedeutung. Eine intelligente Messtrate-
gie ist durch die WFL-Messzyklen einfach
anzuwenden. Eine Wandstarken-Mess-
methode ist mittels Ultraschall-Messe-
methode maglich. Die einzelnen Schritte
sind:

e Wandstarke nach Tieflochbohren

e Ultraschall-Messung der Wandstarke

e Berechnung einer neuen Werkstick-
drehmitte bezogen auf den Werk-
stiickinnendurchmesser

e Drehfrasen von neuen Spannsitzen
fur Futter und Linette

e Ergebnis: Spann- und Linettensitz
sind nun konzentrisch zur Tiefloch-
bohrung

Mit WFL iControl wird die Prozessiber-
wachung durch frei konfigurierbare Pro-
zesssignale, die Kollisionsiiberwachung
dank Kollisionsalarm, die Werkzeug-
bruchiiberwachung durch Uberwachen

Auskammerungen kénnen sowohl im Rotationszentrum (1)
des Werkstiicks, als auch exzentrisch (2] erfolgen.

der Prozesssignale des zu erwartenden
Verlaufs und die Werkzeugverschleif3-
uberwachung durch Yellow Limit und
Energy Limits sichergestellt.

Eine schwingungsgedampfte Bohrstange
mit integrierten Sensoren gibt der Pro-
zesssicherheit einen extra Boost. Der
Einbau intelligenter Sensoren in Werk-
zeuge ermoglicht den Abruf detaillierter
Werkzeuginformationen bzw. Bearbei-
tungszustande auf der Steuerung, dem
Tablet oder PC. Die Ubertragung der Si-
gnale erfolgt mittels Bluetooth, sodass
die Maschine interaktiv auf ein festgeleg-
tes Ausloseereignis reagieren kann. Zu
Dokumentationszwecken lasst sich der
Prozess visualisieren und wird somit voll-
standig transparent. Entsprechend aus-
gestattete Silent Tools Plus Bohrstangen
geben Auskunft lber Belastung, Tem-
peratur, Abdrangung sowie die erzielte
Oberflachengiite und greifen bei Uberlast
in den Bearbeitungsprozess adaptiv ein.

Fiir Oktober ist auch ein
TecTalk zu diesem Thema
geplant.

Mit der Systembohrstange kénnen
Standardwerkzeuge zusammen mit der
Prismenwerkzeugschnittstelle verwendet
werden.

Die manuelle Andocklosung bei Kiihl-
schmiermittelzufiihrung tber Bypass
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ANWENDERBERICHT: ARIANEGROUP

WFL Maschinen fur die
Luftfahrt in Frankreich

Die Multifunktions-Dreh- und Fraszentren von WFL werden in
verschiedenen Branchen eingesetzt, wobei die Luft- und Raumfahrt
ein wichtiger Markt ist. Die ArianeGroup, Vorreiter in der Raumfahrt,
ist ein Paradebeispiel fur den Einsatz von MILLTURN-Maschinen.
Die Produktion von Schlisselkomponenten erfordert den Einsatz von
zuverlassigen und prazisen Maschinen.

ie ArianeGroup mit Sitz in Ver-
non (Frankreich) entwirft, entwi-
ckelt, fertigt und testet Flissig-
wasserstoff-Antriebssysteme.
Ein Grofteil der Aktivitaten dreht sich um
Antriebe fur Tragerraketen. Der Standort
verfligt Uber drei Priifstande fur kryo-
technische Triebwerke und Komponen-
tenprifstande. Insgesamt befinden sich
sechs WFL-Maschinen auf dem Gelande:
vier M60 und zwei M35 MILLTURNS, die
alle fir die Bearbeitung von Schlissel-
komponenten eingesetzt werden.

MILLTURN-Technologie als Herz-
stiick bei der Fertigung von
Schliisselkomponenten

.Die Maschinen von WFL sind fiir uns
besonders wichtig, da wir mit ihnen
hochwertige Teile herstellen”, sagt Do-
minique Delor, Leiter der industriellen
Instandhaltung. Die erste M60 MILL-
TURN wurde vor 20 Jahren angeschafft.
Seitdem sind drei weitere M60 und zwei
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M35 in der Produktionshalle von Ariane
Vernon eingezogen. Bei den Schlissel-
komponenten oder ,kritischen Teilen”,
die auf den WFL-Maschinen hergestellt
werden, handelt es sich hauptsachlich
um rotierende Motorenteile.

»Wenn wir eine neue
Maschine brauchen,
wurden wir uns
zweilfellos fur
eine MILLTURN
entscheiden«

.Wir bendtigen in erster Linie Prazision
und eine hohe Stabilitat unserer Maschi-
nen, da wir harte Materialien bearbeiten,
die wahrend des Einsatzes erheblichen
Belastungen ausgesetzt sind. Aulerdem

ist die Standardisierung der Prozesse
Teil der Geschaftsstrategie der Aria-
neGroup.” In der Produktion bedeutet
dies, mit den gleichen Maschinen und
der gleichen numerischen Steuerung zu
arbeiten. Fir Herrn Delor ist dies unbe-
streitbar: Wir sparen Zeit und konnen
alle unsere Mitarbeiter*innen an diesen
Maschinen arbeiten lassen”.

.Unsere Zufriedenheit ist mit der Erfah-
rung, die wir mit diesen Maschinen ge-
sammelt haben, gestiegen. Wir haben
festgestellt, dass es gute, robuste und
zuverlassige Maschinen sind. Wenn wir
also eine neue Maschine brauchen, wiir-
denwir uns zweifellos fiir eine MILLTURN
entscheiden. Auch unsere Kolleg*innen
in Ottobrunn, Deutschland, sind von der
MILLTURN Uberzeugt. Nach dem Besuch
unserer Produktionsstatte in Vernon und
dem anschlieBenden Kauf einer M80
konnten sie ihre Produktionszeit deutlich
reduzieren”, erganzt Dominique Delor.




ARIANEGROUP - VERNON

verwendet seit 20 Jahren WFL Millturn-Maschinen.
Die hohe Prazision und Stabilitat der Maschinen
sowie der Kundenservice werden besonders geschatzt.

Kundenbediirfnisse verstehen und
Vertrauen aufbauen

Der Standort Vernon arbeitet seit 20 Jah-
ren mit Maschinen von WFL. Dominique
Delor versichert: ,Seit 20 Jahren pflegen
wir eine ausgezeichnete Beziehung zu
WEFL. Egal, ob der Gesprachspartner aus
dem Vertrieb oder dem Kundendienst
kommt, Kompetenz und Vertrauen sind
zu 100 % vorhanden. WFL versteht die
Bedirfnisse ihrer Kund*innen. Fir uns
ist es bei einem neuen Projekt immer
wichtig, die Sicherheit einer funktionie-
renden Produktion zu haben. Und das ist
bei WFL der Fall. Ihr Service beschrankt
sich nicht nur auf den Verkauf einer Ma-
schine - auch die Umsetzung ist tadellos.
Wenn wir eine WFL-Maschine kaufen,
wissen wir, dass alles reibungslos ablau-
fen wird.”

LEin weiterer Grund, warum wir mit
den Maschinen von WFL sehr zufrieden
sind, ist die Effizienz des Kundendiens-
tes. Unsere Mé60-Maschinen werden im
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HOCHSTE PRAZISION

Bei der Produktion darf es keinen Ausschuss geben. Jedes
Teil muss prazise sein. Die Maschinen von WFL tragen dazu
bei, die Qualitat zu gewahrleisten, denn einer ihrer wich-
tigsten Vorziige ist die Fahigkeit, Toleranzen einzuhalten.

Dreischichtbetrieb eingesetzt. Wir pro-
duzieren komplexe Teile und missen im-
mer die Qualitat und die Einhaltung der
Liefertermine sicherstellen. Der WFL-
Kundendienst ist dauBerst kompetent und
schnell. Wenn wir Ersatzteile brauchen,
bekommen wir sie prompt, und alles
funktioniert einwandfrei”, sagt Domi-
nique Delor.

Leistung konstant aufrechterhalten

Die ArianeGroup produziert jedes Jahr
eine betrachtliche Anzahl von Teilen,
wodurch eine konstante und bedeutende
Aktivitat auf den Maschinen aufrechter-
halten wird. Jeder Ausschuss ist daher
ausgeschlossen; jedes Teil muss perfekt
sein und sehr genauen Spezifikationen
entsprechen. Die Qualitat hat in unseren
Werkstatten absolute Prioritat”, betont
Delor.

.Mit WFL konnen wir diese Qualitat ga-
rantieren. In der Tat ist einer der grof3en
Vorteile dieser Maschinen die Einhaltung

der Toleranzen. Derzeit kontrollieren wir
die Toleranzen manuell, aber in Zukunft
mochten wir eine automatische Kont-
rolle einfiihren. Dies soll zum einen zur
Verkirzung der Produktionszeit und zum
anderen zu Kosteneinsparungen beitra-
gen. Wir wollen die Maschinendaten und
-informationen nutzen, um die Produkti-
on durch vorausschauende Wartung im
Voraus zu planen.”

Die wachsende Nachfrage erfordert
eine perfekte Produktion

Mit der stetig wachsenden Nachfrage
steigen auch die technischen Anforde-
rungen an die Tragerraketen. Delor sieht
in der Verbesserung und Digitalisierung
der Produktion ein entscheidendes Pro-
jekt fur die kommenden Jahre und sagt:
.Ich bin Uberzeugt, dass wir mit WFL
unsere Produktion auch im Hinblick auf
die Uberwachung und vorausschauende
Wartung verbessern konnen.”

»Ich bin uberzeugt, dass wir
mit WEL unsere Produktion
auch durch vorausschauende
Wartung verbessern konnen.«

MOTORENKOMPONENTEN
Die WFL-Maschinen produzieren am Standort in Vernon
eine grofie Anzahl an Komponenten fiir komplexe Motoren.

Ffacts

8.000 Mitarbeiter*innen in Deutschland und Frankreich

8 Tochtergesellschaften und Mehrheitsbeteiligungen
50/50 Gemeinschaftsunternehmen von Airbus und Safran
Die ArianeGroup wurde von Airbus und Safran mit dem
gemeinsamen Ziel gegriindet, die europaische Raum-
fahrtindustrie an die Spitze zu fihren.

EUR 2,4 Mrd. Jahresumsatz
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All eyes on

Automatisierung M35-G
Knickarmroboter

by WFL MILLTURN Technologies

ine automatisierte Zelle mit einem Knickarmroboter,
in Zusammenarbeit mit einer M35-G MILLTURN, bietet
zahlreiche Vorteile, die zur Effizienzsteigerung und Qua-
litatsverbesserung in der Fertigungsindustrie beitragen.
Die moderne Fertigungstechnik erfordert zunehmend flexible
und effiziente Losungen, um den Anforderungen des Marktes
gerecht zu werden. Eine automatisierte Zelle, die einen Knick-
armroboter mit einer M35-G MILLTURN verbindet, stellt eine
solche Losung dar. Diese Kombination ermadglicht es, komplexe
Bearbeitungsprozesse prazise und schnell durchzufiihren und

Abblasstation Spannbacken
und Entriegelungs-Pin SMW

Werkstiickwagen 1

Werkstickwagen 2

Schnellaufrolltor

A% W

Kamera 2D

gleichzeitig die Produktionskosten zu senken. Durch die Auto-
matisierung konnen Unternehmen ihre Produktivitat steigern,
die Qualitat ihrer Produkte verbessern und gleichzeitig die Ar-
beitsbelastung der Mitarbeiter*innen reduzieren.

Die Integration eines Knickarmroboters an einer M35-G MIL-
LTURN ist somit eine zukunftsweisende Investition, die Unter-
nehmen dabei unterstitzt, wettbewerbsfahig zu bleiben und
sich den Herausforderungen einer modernen Fertigungswelt zu
stellen.

SMW Spannbackenablage plus

Entriegelungspin

Greifer Ablagestation 1-4
(Jochgreifer

ckengreifer)

Ablagestation 3 Backen
Servogreifer

Lager HSK-63 Werkzeuge
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HSK 63 Greifer, SMW Spannba-

Werkzeugschleuse fiir HSK 63

Die Vorteile

kontinuierlicher Betrieb
schnelle Taktzeiten
Wiederholgenauigkeit
Minimierung von Fehlern
Multifunktionalitat
schnelle Umristzeiten
reduzierte Personalkosten
geringere Betriebskosten
Ergonomie
Sicherheitsverbesserungen
einfache Erweiterung
einfache Bauteilintegration

1. Erhohte Produktivitat:

Kontinuierlicher Betrieb:
Knickarmroboter konnen rund um die
Uhr arbeiten, ohne Pausen einzulegen.
Ist der Materialfluss sichergestellt, kann
24/7 produziert werden. Dies fiihrt zu ei-
ner signifikanten Erhohung der Produkti-
onskapazitat.

Schnelle Taktzeiten:

Roboter konnen Werkstiicke schnell und
prazise handhaben, wodurch die Taktzei-
ten verkirzt und die Durchlaufzeiten mi-
nimiert werden.

Werkzeugwechsel:

Uber den Roboter kdnnen Werkzeuge
ein- und ausgewechselt werden. Da-
durch konnen zusatzliche Werkzeuge in
der Zelle bevorratet und im Prozess aus-
gewechselt werden.
Spannmittelwechsel:

Durch den Industrieroboter konnen auch
die Spannmittel, ohne Eingreifen durch
den Maschinenbediener, gewechselt
werden. Dadurch erhoht sich nochmals
der Output.

2. Hohere Prazision und
Qualitat:

Wiederholgenauigkeit:

Roboter arbeiten mit hoher Wiederhol-
genauigkeit, was zu einer gleichbleiben-
den Qualitat der gefertigten Teile fiihrt.
Minimierung von Fehlern:

Durch die Automatisierung werden
menschliche Fehler reduziert, was die Ge-
samtqualitat der Produktion verbessert.

3. Flexibilitat und
Anpassungsfahigkeit:

Multifunktionalitat:

Knickarmroboter konnen fiir eine Viel-
zahl von Aufgaben programmiert wer-
den, einschlieBlich Materialhandhabung,
Beladen und Entladen von Maschinen,
Spannmittelwechsel, Werkzeugwechsel
sowie Montagearbeiten.

Schnelle Umriistzeiten:

Durch die Parameterprogrammierung
kénnen Anderungen im Produktionspro-
zess schnell umgesetzt werden, was die
Anpassungsfahigkeit an neue Produktan-
forderungen erhoht.

4. Kosteneffizienz:

Reduzierte Personalkosten:

Durch den Einsatz von Robotern konnen
die Arbeitskosten gesenkt werden, da
weniger manuelle Eingriffe erforderlich
sind und der Anlagenbediener fiir andere
Tatigkeiten eingesetzt werden kann.
Geringere Betriebskosten:
Automatisierte Systeme konnen Energie
effizienter nutzen und Verschleil an
Werkzeugen und Maschinen minimieren.

Geringere Produktionsausfallszeiten:
Durch den Einsatz von automatisier-
ten Anlagen kann die Verfligbarkeit der
Werkzeugmaschine erhoht werden. Kei-
ne Wartezeit bei Teile- oder Spannmittel-
wechsel.

5. Verbesserte Arbeits-
bedingungen:

Ergonomie:

Schweres Heben und monotone Aufga-
ben werden von Robotern tibernommen,
wodurch die physische Belastung der
Mitarbeiter*innen reduziert wird.
Sicherheitsverbesserungen:

Roboter konnen in gefahrlichen Umge-
bungen arbeiten, was das Unfallrisiko fiir
menschliche Arbeiter*innen verringert.

6. Skalierbarkeit:

Einfache Erweiterung:

Automatisierte Zellen konnen bei stei-
gendem Produktionsbedarf leicht erwei-
tert bzw. adaptiert werden, indem zusatz-
liche Roboter oder Maschinen integriert
werden. Ebenso konnen die Prozesse
innerhalb der Anlage einfach umgestellt
und somit die Effektivitat nochmals zu-
satzlich erhoht werden.
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Ein Beitrag fur eine

bessere Zukunft

CHANCEN DURCH BILDUNG

Frauen, die eine Ausbildung zu PV-Elektrikerinnen in Costa Rico absolvieren.

ie vom WFL-Eigentimer Dr.

Helmut Rothenberger 2008 ins

Leben gerufene TOOLS FOR

LIFE Stiftung hat sich zum Ziel
gesetzt, Menschen in allen Regionen der
Erde Zugang zu essenziellen Ressourcen
zu geben, die fir ein gesundes Leben not-
wendig sind. Dies bezieht die materielle
Versorgung mit erneuerbarer Energie,
sauberem Wasser und Basissanitarver-
sorgung, als auch die Erschlieung im-
materieller Ressourcen, wie Bildung und
Training, mit ein. Auch der Klimaschutz
ist fester Bestandteil der Stiftungsarbeit
und erganzt die Ubrigen Stiftungszwecke.
Die Stiftung ist nicht nurin Entwicklungs-
landern, sondern auch in Deutschland
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und anderen Landern der Welt tatig. Wir
haben mit Geschaftsfihrerin Dr. Sandra
Rothenberger Gber Herzensprojekte, den
Hero-Award und die Weiterentwicklung
der Stiftung gesprochen.

Wie werden die Projekte ausgewahlt?
Bei der Projektauswahl achten wir zu-
nachst auf die Nachhaltigkeit und Lang-
lebigkeit der eingereichten Projektan-
fragen. Dann spielen auch die regionale
Verteilung, die Vielfalt der Projekte auf
die Stiftungszwecke sowie unser Budget
eine Rolle. Projekte langjahriger Partner-
organisationen haben bei der Projektaus-
wahl Vorrang.

PLASTIK ALS RESSOURCE

Ein Plastikfresserfisch aus dem Senegal aus
dem Projekt ,.Plastic revive for life".

Was waren die wichtigsten Projekte fiir
Tools for Life in den letzten Monaten?

Zum einen waren das die Energiewende-
Parcours. Ziel dieser Parcours ist es,
Schiiler*innen der 8. bis 10. Klasse Lust
auf Handwerk zu machen. Dies erfolgt
durch theoretische und praktische Modu-
le zur Energiewende und zu Handwerks-
berufen, die sie voranbringen. Zum ande-
ren der Schultoiletten-Wettbewerb der
German Toilet Organization (GTO), den
wir gemeinsam mit fiinf Partnern finan-
ziert haben. Ziel des Wettbewerbs war
es, Schulen in Deutschland dazu zu brin-
gen, Konzepte flir saubere Schultoiletten
zu erstellen. Denn auch in einem rei-
chen Land wie Deutschland meiden viele

Schiiler*innen die Toiletten aufgrund der
schlechten Zustande. Das wollen wir an-
dern.

Welche Projekte liegen lhnen besonders
am Herzen?

Alle Projekte, die die Zukunftschancen
von Kindern erhéhen. Denn Kinder sind
unsere Zukunft. Allerdings muss ihnen
manchmal noch das richtige Werkzeug
fur ein erfolgreiches Leben mit auf den
Weg gegeben werden.

Welche Gefiihle haben Sie, wenn Projek-
te abgeschlossen sind und die Menschen
vor Ort eine Freude haben?

Die Stiftungsarbeit ist sehr erfillend! Zu
wissen, dass man den Menschen vor Ort
das Leben etwas leichter machen konnte
oder sie neue Fahigkeiten erlangt haben,
die ihnen im weiteren Leben nutzen, ist
der Grund, warum es TOOLS FOR LIFE
gibt. Daher empfinde ich bei abgeschlos-
senen Projekten, vor allem wenn wir eine
Nachricht der lokalen Bevolkerung er-
halten, Freude und Glick.

Gibt es besondere Projekte, die gerade
in Vorbereitung sind?

Ein besonderes Projekt ist unser Projekt
.Plastic Revive for Life". Ziel des Projekts
ist es, Plastik ein neues Leben zu geben
und den Menschen klarzumachen, dass
es sich nicht um Mill, sondern um eine
Ressource handelt. Mit , Plastic Revive for
Life” wollen wir das Plastikmillproblem
in Afrika angehen. In unserem Pilotland
Senegal haben wir in der Region Thies
bereits mehrere sogenannte Plastik-
fresserfische in Schulen aufgestellt. Das
sind grofe Metallcontainer, in denen die

Schilerinnen und Schiler Plastikmiill
sammeln. Dieser wird von einem Unter-
nehmer abgeholt, der der Schule dafir
Geld gibt. Von dem Geld werden zum
Beispiel neue Schulblicher oder Krei-
de gekauft. Der Unternehmer stellt aus
dem Plastikmill Granulat her und an-
schlielend Schlauche fir die Tropfchen-
bewasserung. Diese Schlauche werden
von lokalen Bauer*innen genutzt, um mit
wenig Verdunstungsverlusten auch in der
Trockenzeit Gemiise anzubauen, was zu
einem zusatzlichen Einkommen beitragt.

Der Hero-Award wurde heuer bei WFL
vergeben: Welche Bedeutung hat der
HERO-Award fiir Sie?

Der HERO-Award bietet uns zum einen
die Maglichkeit, Projekte auch auflerhalb
unseres Stiftungszwecks zu fordern. Zum
anderen ist es ein Weg fir TOOLS FOR
LIFE, mit den Mitarbeiter*innen der Un-
ternehmensgruppe zu interagieren und
personliches gemeinnitziges Engage-
ment oder ein Herzensprojekt zu unter-
stutzen.

Wie soll sich Tools for Life weiterentwi-
ckeln?

Tools for Life soll sich zukiinftig verstarkt
auf die Vermittlung von Handwerksfa-
higkeiten und Skill Building fokussieren.
Dies bedeutet, dass wir vermehrt Pro-
jekte unterstitzen wollen, die praktische
Fahigkeiten fordern und Menschen in die
Lage versetzen, sich selbst zu helfen und
ihre Lebensbedingungen nachhaltig zu
verbessern. Wir planen, Ausbildungs-
programme und Workshops in verschie-
denen Handwerksbereichen anzubieten,
um insbesondere jungen Menschen be-

rufliche Perspektiven zu eréffnen. Ein
besonderer Schwerpunkt wird dabei auf
nachhaltige Technologien und umwelt-
freundliche Praktiken gelegt, um sowohl
okonomische als auch okologische Zie-
le zu erreichen. Auferdem mochten wir
Kooperationen mit Handwerkskammern
und Ausbildungszentren ausbauen, um
eine qualitativ hochwertige Ausbildung
sicherzustellen.

Wenn Sie einen Wunsch fiir die Stiftung
frei hatten, welcher ware das?

Mein Wunsch fir die Stiftung ware es,
mehr Kooperationsprojekte mit den Un-
ternehmen der Unternehmensgruppe
zu realisieren. Diese Zusammenarbeit
konnte viele Vorteile bieten: Unterneh-
men kdénnten ihr Fachwissen und ihre
Ressourcen einbringen, wahrend die
Stiftung ihre Erfahrung in der Projektar-
beit und im gemeinniitzigen Engagement
einflieBen lasst. Durch solche Synergien
konnten wir grof3ere und wirkungsvollere
Projekte auf die Beine stellen, die einen
noch grdofleren positiven Einfluss auf die
Gesellschaft haben. Gemeinsame Pro-
jekte kdnnten beispielsweise in den Be-
reichen nachhaltige Energie, Bildung und
WASH (Wasser, Sanitar, Hygiene] ange-
siedelt sein.

WO GEHOLFEN WIRD:
Seit der Grindung 2008 hat TOOLS
FOR LIFE Foundation

* 167.925 Menschen geholfen,
* 1.350.850 € Spenden eingenommen
* 94 Projekte unterstiitzt

Der Hero Award - eine Auszeichnung fur Held*innen:

Der seit 2014 verliehene HERO Award der TOOLS FOR LIFE Stiftung zeichnet Menschen
und Organisationen aus, die sich im Alltag fiir Menschen und gegen Missstande stark ma-
chen. Mitarbeiter*innen der ROTHENBERGER Unternehmensgruppe sind eingeladen, ihre
Held*innen fir die Auszeichnung vorzuschlagen. Als Stiftungsvorstand wahlt die Familie Ro-
thenberger aus allen Einreichungen den ,Hero” aus. Fir das Jahr 2023 wurde der Award an
das pensionierte Ehepaar Angela und Josef Haider verliehen. An der Fahrt mit Hilfsgltern
nach Ust-Tschorna (Westukraine) war auch der WFL Mitarbeiter Dieter Haider beteiligt. Seit
dem Kriegsanfang sind diese Reisen wichtiger denn je. In dem 1.500-Einwohner-Ort sind viele
deutschsprachige Altosterreicher*innen beheimatet. Auflerdem leben dort durch den Krieg
viele hundert Flichtlinge. Verschiedene Spenden, wie Kleidung, medizinisches Material, Le-
bensmittel, sowie Hygieneartikel und andere Sachspenden, werden mit Hilfe von freiwilligen
Helfer*innen in die Ukraine transportiert.
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TRAINING

Schulungen im
MILLTURN-Universum

Basislehrgang, Bedien-, Programmier-, oder Serviceschulungen und vieles
mehr, bietet WFL fur Kund*innen zur Fort- und Weiterbildung an. Unser
Schulungsangebot deckt alle Anforderungen fur Programmierer*innen,
Maschinenbediener*innen und Servicetechniker*innen ab. Die Kom-
plexitat der MILLTURNs machen Schulungen unumganglich und helfen

bei der optimalen Handhabung. Sie ermoglichen komplexe und automati-
sierte Bearbeitungsstrategien auf MILLTURNS zu realisieren und stehen
damit einhergehend auch fur eine lange Lebensdauer der MILLTURN.

wFL L

PLETURN-TECH HOLOGIES

{GANG

AT

Das neue Schulungscenter hat auch von auf3en einen neuen Auftritt.
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ermanente Schulung garantiert zum einen maximale

Produktivitat der Fertigung, erhoht zum anderen die

Motivation der Mitarbeiter*innen und erleichtert das

Reagieren auf neue Fertigungsaufgaben. Durch die er-
fahrenen und hauseigenen Schulungsleiter*innen wird das Ma-
schinenpotential bestmoglich ausgeschopft, Bedienungsfehler
werden minimiert und praxisorientiertes Fachwissen wird an
Kund*innen weitergegeben. Der Schulungsinhalt wird entspre-
chend auf die Maschinenkonfiguration angepasst, es sind aber
auch individuell zusammengestellte Kundenschulungen mag-
lich. Die Schulungsleiter*innen stellen sich immer gerne kun-
denspezifischen und fertigungstechnischen Herausforderun-
gen und entwickeln mit den Teilnehmenden gemeinsam neue
Ideen und Losungen fiir die WFL-Maschinen.

Schulungszentrum erstrahlt in neuem Glanz

In den letzten paar Monaten wurde das Schulungszentrum mo-
dernisiert. Der Schulungsbetrieb wurde trotz der Umbauarbei-
ten nicht unterbrochen, um unsere Kund*innen weiterhin best-
moglich in den unterschiedlichsten Situationen unterstiitzen zu
konnen.

A
1

Die Raumlichkeiten haben einen neuen Anstrich bekommen
und sind mit neuen Tischen und Sesseln fir eine bessere Er-
gonomie ausgestattet worden. Und auch der neu gestaltete
Aufenthaltsraum bietet nun die perfekte Gelegenheit fir eine
Verschnaufpause und verfiigt Giber ausreichend Platz zum Aus-
tausch und fur eine kleine Starkung zwischendurch. Ebenso
wurde der Auflenbereich neugestaltet. Eine neue Fassade und
eine Beklebung in blauer WFL-Schrift kennzeichnen nun das
Trainingscenter.

Insgesamt verfligt das Trainingscenter lber 16 Arbeitsplatze,
aufgeteilt in drei Raumen. Jedoch sind die einzelnen Schulun-
gen im Haus ohnehin beschrankt auf sechs Teilnehmende. Das
ermdglicht den Schulungsleiter*innen auf alle spezifischen
Fragen zur Maschine besser eingehen zu konnen. Schulungen
konnen aber auch bei Kund*innen im Werk, direkt vor der MIL-
LTURN, durchgefihrt werden.

Die erfahrenen Schulungsleiter*innen Christoph Mayrhofer,
Roland Aschauer und Stella Blum.

b .

Die Raumlichkeiten bieten auch genug Platz fiir Austausch und
Gesprache.

Was kann meine MILLTURN?

Im Basislehrgang bekommen die Teilnehmenden fundiertes
Fachwissen im Bereich CNC-Maschinenbedienung und Pro-
grammierung, sowie allgemeine EDV-Kenntnisse. Im Detail
behandelt werden in dem fiinftagigem Lehrgang Grundlagen,
Wegangaben, technologische Funktionen, Werkzeugkorrektur,
Konturbeschreibung, Stirn- und Mantelflachenbearbeitung,
Hilfsfunktionsliste, Werkzeugerganzungsdaten, Maschinen-
und Bearbeitungszyklen, Werkstickvermessung und Null-
punktverschiebung. Des Weiteren werden auch Kund*innen mit
den individuellen Werkzeugwechselsystemen oder Maschinen-
konzepten genauestens vertraut gemacht, um einen reibungslo-
sen und produktiven Bearbeitungsprozess umsetzen zu konnen.

Wissen bekommt ein Refresh

Neben dem Basislehrgang gibt es zahlreiche weitere Schu-
lungen. Eine davon ist zum Beispiel das WFL Refresh Training.
Damit kann das Wissen in Punkto Mechanik und Elektrik aufge-
frischt und erweitert werden.

In diesem zweitagigen Workshop wird auf alle Kundenwiinsche
und spezifische Fragen auf Deutsch oder auf Englisch einge-
gangen. Abgehalten wird die Schulung entweder in Deutsch
oderin Englisch. Was sind die genauen Inhalte des WFL Refresh
Trainings? Erklarung der Maschinendokumentation inklusive
Betriebsanleitung der Zukaufteile und auch die Instandhaltung
mit Blick auf tagliche, wochentliche und jahrliche Wartungen.
AuBerdem die Kontrolle der Maschinengeometrie, Montage
und Demontage von Spannfutter und Liinette, sowie das Ein-
stellen der Linette und die Einstellung der Maschinengeome-
trie bezliglich Winkeleinstellvorrichtung und Kreuzschlitten,
Spindelkasten und B-Achse. Und weitere Tipps und Tricks im
Umgang mit der eigenen MILLTURN.

Onlinekurse in der WFL-Akademie
In der WFL-Akademie besteht auch die Maglichkeit, Online
Trainings zu buchen. Die Themen sind CrashGuard Studio Ba-

sic, Messtechnik, Sonderzyklen, iControl und WFL GearCAM.

Online-Schulungen konnen unter
manufacturingsolutionsf@wfl.at angefragt werden.
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Intﬂrnﬂﬂuﬂnh Ausstallung
L-W-y fir Metallbearbeitung

Die AMB 2024 als

Pflichttermin fur

WFL

Vom 10. bis 14. September 2024 wird die Messe Stuttgart einmal
mehr zum Mittelpunkt der Metallbearbeitungsindustrie:

Die AMB offnet ihre Tore. WFL ist auch in diesem Jahr wieder
mit einem Stand und zwei MILLTURNSs, der M20-G MILLTURN /
1500 mm und der M50 MILLTURN / 3000 mm, live vor Ort dabei.

ie M20-G MILLTURN spricht Kundenbereiche an, die
ein kompaktes, leistungsstarkes Dreh-Bohr-Fraszen-
trum im Fokus haben. Mit einer Erweiterung um 2 zu-
satzliche Spitzenweitenvarianten, mit 2000 mm bzw.
3000 mm, steht die neue M20 MILLTURN kiinftig auch bei lan-
geren Wellenteilen zur Verfiigung. Besonderheiten liegen in der
hohen Stabilitat der Maschine sowie im durchgangigen Motor-
Spindelkonzept fir anspruchsvolle Bearbeitungstechnologien.

Auf der Messe in Stuttgart konnen Besucher*innen die Live-
Zerspanung eines technologisch anspruchsvollen Futterteils
aus der Luftfahrtindustrie erleben. Das Werkstiick hat eine
Lange von 150 mm und einen Durchmesser von 300 mm. An der
M50 MILLTURN / 3000 mm zeigt WFL die Live-Bearbeitung auf
einem Power Generation Shaft und die Bearbeitung von Turbi-
nenschaufeln, Tannenbaum- und Generatorwellenprofilen. Das
Demo-Werkstiick hat einen Durchmesser von 600 mm und eine
Lange von 2355 mm.

Bearbeitung von Futterteilen im Fokus

Auf der AMB kénnen Besucher*innen auch das Quick Change
System mittels eines Exponats erleben. Dieses automatische
Schnellwechselsystem ist die innovative WFL-Ldsung bei der
horizontalen Komplettbearbeitung von Futterteilen. Am Bei-
spiel einer M80 MILLTURN wird der Vorteil des schnellen und
vor allem prazisen Wechsels der Vorrichtungen inklusive Werk-
stiick in der Maschine demonstriert.

Mobile Robot Automation mit der mobileCELL

Ein Highlight auf dem WFL-Messestand ist die Demonstration
eines mobilen Roboters, welcher auf einem FTF (Fahrerloses
Transportfahrzeug) aufgebaut ist. Prasentiert wird die Aufnah-
me von Futterteilen und Werkzeugen aus dem Warehouse sowie
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die Ablage derselben am FTF. AnschlieBend fahrt der mobile
Roboter zur Maschine und scannt, mithilfe einer Kamera, den
QR-Code, um seine exakte Position zu vermessen. Werkstiick
und Werkzeug werden ein- und wieder ausgewechselt. Fir
Werkzeuge stehen ein HSK-63 Greifer sowie ein Baruffaldi Re-
volver mit EPPINGER QUICKLOCK Werkzeugspannsystem, zum
automatischen Werkzeugwechsel am Revolver, zur Verfligung.

Mobile Roboter bendtigen weder Kabel noch menschliche Fiih-
rung. Ein weiterer wichtiger Vorteil ist, dass die Roboter Hinder-
nissen ausweichen und damit auch in Hallen einsetzbar sind,
deren Einrichtung sich immer wieder verandert und in denen
auch andere Maschinen und Menschen unterwegs sind. Senso-
ren gewahrleisten, dass die mobilen Roboter sicher und effizi-
ent zwischen Standorten navigieren und mit Personen, Gabel-
staplern und anderen Materialtransportgeraten interagieren.

Durch intelligente Software, in Kombination mit den entspre-
chenden Automationslosungen, konnen nicht nur Werkst-
cke be- und entladen, sondern Bearbeitungsmaschinen auch
vollautomatisch mit Werkzeugen und Spannmitteln versorgt
werden. FRAI als innovativer Automationspartner von WFL pra-
sentiert bei dieser Gelegenheit sein mobiles Robotersystem
.mobileCELL", welches genau diesen Trend aufgreift. Das Kon-
zept ermaglicht verschiedenste Ausbaustufen und bietet damit
auch gréBtmogliche Zukunftssicherheit. Uberzeugen Sie sich
live davon auf der AMB in Stuttgart!

Kollisionsvermeidung mit CrashGuard Studio

Basierend auf jahrzehntelanger Erfahrung bietet WFL ausge-
reifte Softwarelésungen rund um den Fertigungsprozess mit ei-
ner MILLTURN. Eines dieser Werkzeuge ist CrashGuard Studio,
das ebenfalls auf der AMB in Stuttgart vorgestellt wird.

Die realitatsnahe 3D-Simulationssoftware CrashGuard Studio
ist das ideale Werkzeug zum Testen und Optimieren von CNC-
Programmen nach deren Erstellung oder Anderung. Dies kann
entweder auf einer externen Workstation oder direkt an der
Maschinensteuerung erfolgen. Dank der Optimierung des ge-
samten Bearbeitungsablaufs und einer frihzeitigen Fehlerkor-
rektur gehoren die Risiken von Kollisionen und der Produktion
von Ausschussteilen sowie unproduktiven Ein- und Auslaufzei-
ten der Vergangenheit an.

Dies ermdglicht die Nutzung neuer Leistungspotenziale und er-
zielt damit deutliche Wettbewerbsvorteile. CrashGuard Studio
ist die ideale Erganzung fiir jede CAD-CAM-Software und fiir die
Kollisionsschutzsoftware WFL CrashGuard. Daten fiir Werksti-
cke, Werkzeuge und Spannmittel konnen beliebig ibernommen
werden.

Betriebsdatenerfassung mit myWFL

Die Produktfamilie myWFL besteht aus der Betriebsdaten-
erfassungssoftware myWFL Cockpit, dem multifunktionalen
Energieoptimierungs-Tool myWFL Energy, dem myWFL Condi-
tion Monitoring System und dem myWFL Health Check. Ange-
zeigt werden Maschinen- und Programmzustande im zeitlichen
Verlauf, Produktivitat und technische Verfiigbarkeit. Die Visua-
lisierung erfolgt auf der Steuerung, am PC oder einem mobilen
Gerat per Browser. Damit ist der User jederzeit perfekt Gber die
Produktivitat seiner Maschine informiert.

Neu ist das Feature myWFL Reporting. Mit dieser Software kon-
nen Berichte automatisiert erstellt und Ereignisse fir Trigger-
Typen manuell, zeitgesteuert oder programmgesteuert pro-
grammiert werden. Aktuell in der Entwicklungsphase befindet
sich der myWFL E-Mail Messenger.

Gewinnen Sie
einen Eindruck
der neuesten
Innovationen auf
unserem Stand
6A11in Halle 6
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LEHRE

Der erste Schritt in die Berufswelt

Mechatronik (Automatisierungstechnik)

Maschinenbautechnik
Elektrotechnik (Automatisierungs- und

Ausbildungsqualitat
auf hochstem Niveau

ltern wiinschen sich fiir ihre Kin-

der nur das Beste - wir tun das

ebenso fiir unsere Lehrlinge.

Junge Fachkrifte sind unsere
Zukunft und wir mochten unser Know-
how an die ndchste Generation weiter-
geben. Daher ist die Lehrausbildung seit
jeher ein wichtiger Teil von WFL.

Als Weltmarktfiihrer im Bereich Kom-
plettbearbeitung und Innovationstreiber
suchen wir stets engagierte und moti-
vierte Mitarbeiter*innen und Lehrlinge,
die unsere Leidenschaft fiir Technik und
Innovation teilen. Bei WFL in Linz wartet
eine erstklassige Ausbildung in vier un-
terschiedlichen Lehrberufen. Die Lehr-
ausbildung ist zum einen im technischen
wie auch im kaufmannischen Bereich
moglich. Die WFL-Ausbildner*innen un-
terstiitzen den Fachkraftenachwuchs

A

ab dem ersten Tag und integrieren die
Lehrlinge perfekt ins Team. Die jungen
Teammitglieder bekommen einen her-
vorragenden Einblick in die unterschied-
lichen Unternehmensbereiche. Viele un-
serer WFL-Lehrlinge bleiben auch nach
Abschluss ihrer Ausbildung bei WFL und
starten eine spannende Karriere.

Was kennzeichnet die Lehrausbil-
dung bei WFL?

Einerseits einen spannenden Alltag.
Kein Tag ist gleich und jeder Arbeitstag
birgt neue Aufgaben und Herausfor-
derungen. Zusatzlich befinden sich die
WFL-Mitarbeiter*innen in einem starken
Team, das gepragt ist von Zusammenhalt
und Zusammenarbeit. Nicht nur lustige
und spannende Teamevents konnen mit
den Kolleg*innen erlebt werden, auch

eigene Lehrlings-Veranstaltungen finden
regelmafig statt.

WEFL setzt sich auch fiir eine leistungs-
orientierte Bezahlung ein und honoriert
besondere Leistungen wahrend der Aus-
bildung und der Berufsschule. AuBerdem
wird grofler Wert auf personliche und
fachliche Weiterentwicklung gelegt. Be-
deutet, zusatzliche Ausbildungen werden
gerne gefordert und unterstitzt.

In den Kopfen der Nachwuchskrafte
prasent sein

RegelmafBig ist WFL auch bei Lehrlings-
messen im Umkreis vertreten. Denn ge-
rade der direkte Kontakt zu potenziellen
Lehrlingen ist besonders wichtig. Und
auch eine fur September geplante Lehr-

Prozessleittechnik]
Betriebslogistikkaufmann/ -frau

Deine Vorteile als Lehrling

e Zur Steigerung der fachlichen und sozialen Fahig-

keiten stehen dir zahlreiche Aus- und Weiterbil-
(i} @ dungsmaglichkeiten zur Verfiigung. Des Weiteren
unterstltzen wir dich bei der Vorbereitung auf die

Lehrabschlusspriifung.

Lehrlingscamp.

honoriert.

%@\I} e Kantine mit Essenszuschuss und viele Benefits
mehr ...

lingskampagne befindet sich gerade in
der Ausarbeitung. Authentizitat ist dabei
ein wichtiges Stichwort: Denn bei den
Testimonials der Kampagne handelt es
sich um aktuelle WFL-Lehrlinge, sowie
deren Ausbildner. Primar sollen auch
dieses Mal wieder die interessierten
Schiler*innen angesprochen, aber auch
Eltern informiert werden. Die Kampagne
wird analog wie digital verbreitet. Fiir den
digitalen Content ist WFL auf allen gan-
gigen Social Media Plattformen unter-
wegs und nun neu auch auf der Plattform
TikTok. Mit dem neuen Internetauftritt
sollen mehr junge Menschen auf WFL
aufmerksam gemacht werden. Die Vi-
deos beleuchten das Unternehmen, die
MILLTURNS, die Werksticke, aber auch
unsere Mitarbeiter*innen und allen voran
die Lehrlinge.

r;‘o’@‘\. e Elternabende. Uns liegt es am Herzen, deinen Eltern
) @ einen Einblick in die Lehre bei WFL zu geben und sie
tiber deinen Fortschritt zu informieren.

e Teambuilding. Ein gutes Team kann alle Herausfor-
derungen meistern. Daher erwarten dich im Laufe
deiner Lehrzeit spannende Aktivitaten, wie z.B. ein

e Pramienzahlungen. Besondere Leistungen wahrend
der Ausbildung und in der Berufsschule werden

Eindriicke von
der Lehre bei WFL

»Genies fallen nicht vom Himmel,
Sie mussen Gelegenheit zur Ausbildung
und Entwicklung haben.«

August Bebel

WFL ist nun NEU
auch auf TikTok
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TECtalks

Technology worth spreading

TECHNOLOGIE UND INNOVATION
SIND UNSERE PASSION




)Y FRAGEN | KOMMENTARE | ANREGUNGEN?
Haben Sie Fragen zu Produkten, Technologien oder weiteren
Zerspanungsthemen? Dann freuen wir uns auf |hre Nachricht,
welche Sie bitte an officefdwfl.at richten.

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