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EDITORIAL

Sehr geehrte Damen und Herren,

der Technologie-Standort Baden-Wiirttemberg braucht fiir die
Vermarktung seiner Produkte eine moderne Prasentations-
plattform. Mit dem neuen Messegelande bietet sich unseren
vorwiegend mittelsténdischen Betrieben die Chance, Produkte
und Dienstleistungen einem internationalen Publikum in einem
Umfeld zu présentieren, das diesem Hightech-Bereich gerecht
wird. Deshalb setzen meine Mitarbeiter und ich — auch vor
dem Hintergrund einer positiven Grundstimmung der deut-
schen Wirtschaft — groBe Erwartungen in die ,neue“ AMB.

Unser Beitrag dazu umfasst verschiedene Aktivitaten.
Eine davon ist die Horn Kundenzeitschrift ,world of
tools®, mit der wir lhnen zweimal jahrlich produkt-
und anwenderbezogene Informationen, technische
Entwicklungen und Begebenheiten unseres Hauses
zukommen lassen. Dieses Kommunikationsziel wurde
anlasslich der AMB-Ausgabe etwas zurick- und
daftr unsere Geschéaftspartner — Hersteller von Werk-
zeugmaschinen mit ihrem Leistungsportfolio in den
Mittelpunkt gestellt. Unser Ziel ist es, auf die Starke
und Leistungsfahigkeit der heimischen Industrie hin-
zuweisen und deren Innovationen einem breiteren Le-
serkreis bekanntzumachen. Auch Branchen-Fremden
soll deutlich werden, dass sich in unserer Region,
dem Zentrum der Innovationen, die Forderungen der
Weltmarkte weniger mit Dienstleistungen, sondern
vorwiegend mitinnovativen Produkten, produziert von
bestens ausgebildeten Fachkraften, zukunftssicher
erftllen lassen. Die meisten Betriebe sind sich die-
ser Verantwortung bewusst. Sie leben und arbeiten

in Deutschland und wissen, dass dieser Standort
nur durch standige Optimierung aller betrieblichen
Bereiche gegen den weltweiten Wettbewerb zu ver-
teidigen ist.

Wichtige Tendenzen zu den verschiedenen Prozess-
ketten und Fertigungsverfahren sowie die daraus
resultierenden Forderungen wird die AMB aufzeigen.
Einen kleinen Beitrag Uber das dahinter stehende
Potenzial der Maschinenhersteller wollen wir mit der
Sonderausgabe unserer Kundenzeitschrift leisten.

Ich bedanke mich bei allen Unternehmen, die mit
ihrem Portrat zur Aktualitat dieser Ausgabe beigetra-
gen haben, und winsche den Lesern unserer AMB-
Schwerpunktausgabe eine informative Lekture.

Kok, Lo,

Lothar Horn

Geschaftsfuhrer,

Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH,
TUbingen

PS: Redakteure der Fachzeitschrift Maschine und
Werkzeug befragten mich zu den Themen Standort
Deutschland, Mitarbeiter, Produkte und L&sungs-
kompetenz, Globalisierung, Trends und Planungen
fur die Zukunft. Die gekUrzte Fassung des Interviews
finden Sie auf Seite 6.
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AUS DER PRAXIS

Einbausituation

am Oberbalken:
Oberwerkzeug (a),
Klemmelement
Oberwerkzeug (b),
Safety-Click-Nuten (c),
Saftey-Click-Betatigung am
Oberwerkzeug (d).

ERFOLGREICH SPANEN,

ERFOLGREICH UMFORMEN

Effizientes Nutfrasen in Klemmelemente

Bild links:

Nach 23 Klemmelementen
wird das zum Vorfrasen
eingesetzte Werkzeuge
aus Griinden der Prozess-
sicherheit gewechselt.

Bild rechts:

Nach dem Vergiiten korrigiert
das CBN-Sonderwerkzeug
den Warmeverzug der

515 mm langen Teile auf eine
Geradheit < 0,02 mm.

Die Wirtschaftlichkeit des Blechbiegens auf Gesenkbiege-
pressen wird unter anderem von der Wechselmdglichkeit
der Oberwerkzeuge beeinflusst. Damit der Wechsel schnell
und mit hoher Wiederholgenauigkeit erfolgen kann, muss das
Klemmsystem hohe Anforderungen erfiillen.

Kernkompetenz: Produktivitats-
steigerungen bei Gesenkbiegepressen

Seit 75 Jahren beschaftigt sich die Firma Wila BV in
Lochem/Niederlande mit der Herstellung von Klemm-
und Bombiersystemen sowie Werkzeugen und Zu-
behor zum Biegen von Blechen. Zahlreiche Patente
und Lizenzen unterstreichen die fuhrende Position
des weltweit operierenden Unternehmens mit seinen
200 Mitarbeitern. Ein Beispiel fur die Innovationskraft

ist das Werkzeugsystem ,New Standard®. Es ist auf
Gesenkbiegepressen aller Hersteller einsetzbar und
deshalb bei einem Fabrikatwechsel —im Gegensatz zu
herstellerbezogenen Systemen — weiterhin zu verwen-
den. Um die prézise Verbindung zwischen Oberwerk-
zeug und Klemmelement und damit auch die Funktion
der umrUstfreundlichen Verbindung ,Safety-Click" zu
gewahrleisten, ist eine hochgenaue Bearbeitung der
Klemm- und Anlageflachen erforderlich.

Die modularen Oberwerkzeuge werden durch 515
mm lange Klemmelemente aus Edelstahl 1.2312 mit
dem Oberbalken verbunden. Dabei kommen den
verschiedenen Nuten wichtige Funktionen zu. Die
Aufnahmenut fir das Oberwerkzeug (20 x 37 mm)
wird bei Wila BV aus dem Vollen gefrast. Das eigent-
liche Fertigungsproblem entstand durch die beiden




AUS DER PRAXIS

Nuten in den Seitenflachen der Klemmelemente. Fur
deren Herstellung suchte Gerrit Bruggink, Research
Manager R&D, nach neuen Wegen, immer unter Be-
achtung seines mittelfristigen Ziels: Gekauft werden
nur Halbzeuge, die weiteren Wertschépfungen mus-
sen im eigenen Hause prozesssicher ablaufen und
SO organisiert sein, dass sie auch von angelernten
Kréaften zu bewaltigen sind.

Die Strategie ,,Nutfrasen“
hat sich bewahrt, die
Ergebnisse iiberzeugen die
Beteiligten: Roger Kasper/
Exportabteilung Horn, Gerrit
Bruggink/Research Manager
R&D Wila BV, Joop Nijland/
Horn-Représentant bei Harry
Hersbach Tools, Erik Klein
Beekmann/Tool Manager
Wila BV (von links nach
rechts).

Da aus Platzgriinden keine Scheibenfraser eingesetzt
werden konnten, entwickelte unser Reprasentant
Joop Nijland, zusammen mit Erik Klein Beekman, Tool
Manager bei Wila BV, folgende Strategie: Vorfrasen
beider Nuten in nur zwei Durchgéngen, allseitiges
Schlichten und Frasen auf EndmaB nach dem Ver-
guten. Fur die rasche Umsetzung der Ideen und
den Know-how-Transfer nach Holland sorgte Roger
Kasper von unserer Export-Abteilung.

Schnittparameter beim Frasen der Nuten

Prozesssicheres Vorfrasen mit

Arbeitsgang Vorfrésen Nacharbeiten | Endbearbeitung

Sonderwerkzeugen W HM-Nutfraser | HM-Nutfraser | CBN-Nutfraser
A 21,7 mm 0 28 mm 0 21,7 mm 0

Die beiden Nuten in den Klemmelementen sind je- S Anzahl 6 3 6
weils 4 mm tief und 6,5 mm breit. Der Abstand von
Nutgrund zu Nutgrund ist von dem Oberwerkzeug  Schnittgeschwindigkeit | v, m/min 250 220 150
abhangig. Fur das Vorfrasen im Vor- und Rucklauf
wurde ein Sondernutfraser von 21,7 mm Durchmesser ~ Drehzahl 1/min 2.700 2.500 1.700
mit sechs Schneiden in der Hartmetallsorte Tl 25 o .
gewahlt. Wegen des hohen Spanvolumens verflgt er s gBanmmd el | o iy 650 600 500
L'Jbe.rverse.tzt angeoquete SchheiQen, sgdassjeweil; Vs . mm 0,08 0.8 0,05
drei Schneiden effektivim Eingriff sind. Seine Standzeit
reichte zum Frésen von 25 bis 30 Klemmelementen. Schneidbreite a, mm 4 6,5 0,1 bis 0,3
Aus Grinden der Prozesssicherheit erfolgt aber der o 4 beide Saiten
Werkzeugwechsel bereits nach 23 Teilen. Schnitttiefe a,mm 41" gleichzeitig 4

AnschlieBend wird die mit einem AufmaR von etwa
1,25 mm vorgefraste Nut in einem Durchgang auf das
VergUtungsmaB geschlichtet. Dabei kommt ebenfalls
ein Sonder-Nutfraser von 28 mm Durchmesser mit
drei Schneiden und einer Fase von 45° an der oberen
und 30° an der unteren Schneide zum Einsatz.

Horn-Werkzeugvolumen wachst

Mit den Ergebnissen beim Nutfrédsenist das erste Ziel
erreicht: die wirtschaftliche Bearbeitung von etwa
200 Klemmelementen pro BaugréBe. Damit kann
Wila BV jetzt flexibel auf den vom Markt bestimmten

Feinarbeit mit CBN-Fraser

Nach dem Verguten auf 58 HRC folgen letzte Korrek-
turen am Nutquerschnitt und an den Abweichungen
von der Geraden. Fur diese Feinbearbeitung — die
Toleranzen liegen zwischen 0,01 und 0,03 mm—wurde
eine 6-schneidige, CBN-bestlckte Zirkular-Frasplatte
entwickelt. Sie schlichtete die Klemmplatte in 1,1
Minuten mit spiegelglatter Oberflache und Rauig-
keits- (R,)-Werten von 0,4 bis 0,8 pm auf FertigmaB
bei einer Mindeststandzeit von 550 Teilen.

Typenmix reagieren. Dass die Verantwortlichen bei
Wila auch in anderen Fertigungsbereichen auf HORN
setzen, beweist ein Blick in den Werkzeugschrank.
Etwa 30 verschiedene Schneidplatten-Typen sind
dort gelagert, davon rund 50 Prozent Sonderplatten.
Aber nicht nur die Qualitat und Zerspanungsdaten
Uberzeugen Gerrit Bruggink. Ihn beeindrucken vor
allem die extrem kurzen Reaktionszeiten von zwei
Wochen fur Sonderplatten. Ein Zeitrahmen, der sei-
nem Ziel, Wertschdpfungsprozesse im Hause zu
konzentrieren, sehr entgegenkommt.
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Lothar Horn im Gesprach mit Hubert Winkler
und Manfred Flohr von der Zeitschrift
Maschine und Werkzeug (gekurzte Fassung)

Das vollstdndige Interview erschien in Heft 8/9 von Maschine
und Werkzeug im August dieses Jahres

m+w: Herr Horn, in der technisch anspruchs-
vollen deutschen Fertigungsindustrie sind Sie
als Werkzeugspezialist genau so bekannt wie die
groBen global aktiven Werkzeug-Vollsortimenter.
Sie verzeichnen ein Umsatzwachstum weit liber
dem Branchendurchschnitt. Was ist ihr Erfolgs-
rezept?

Horn: Wir haben als relativ junges Unternehmen mit
Einstechwerkzeugen begonnen —oder wie ich heute
sage: Werkzeuge fur die Bearbeitung zwischen zwei
Flanken. Unser wichtigstes Potenzial sind unsere
Mitarbeiter, deren Aufgabe es ist, die Gedanken und
Ideen des Kunden friihzeitig zu sehen, sodass wir
schnell und individuell reagieren kdnnen. Kundennéhe
ist also unser Erfolgsrezept.

m+w: Und dann auch der Weg mit dem Kun-
den?

Horn: Wenn man mit dem Kunden im Dialog steht,
kann man frihzeitig Entwicklungen entdecken. Unsere
Mitarbeiter mussen erkennen, was der Kunde vor

hat und ob wir dafur eine Lésung anbieten kénnen.
Bekommen wir dann eine Bestellung, ist es mit Pro-
duzieren und Ausliefern langst nicht getan. Unsere
AuBendienstmitarbeiter fragen immer nach, wo sie
noch behilflich sein kénnen.

m+w: lhr Produktspektrum bezeichnen Sie als das
Bearbeiten von Metall ,,zwischen zwei Flanken®.
Was verstehen Sie darunter?

Horn: Wir sind in einer Nische t&tig. Die Bearbeitung
zwischen zwei Flanken heilt fur uns, es geht nicht
um ebene Flachen, sondern um solche, die zumin-
dest einseitig als Flanke ausgepréagt sind. Heute
sind nicht unbedingt immer beide Seiten im Eingriff.
Die Flanken sind im Laufe der Zeit eben weiter ausei-
nandergerdckt.

m+w: Horn bietet kleinste Ausdrehwerkzeuge, ist
aber auch in der Welt der groBten Teile zu Hause.
Gibt es keine Limitierung mehr?

Horn: Nein, denn wo zerspant wird, muss man Werk-
zeuge unterschiedlicher Auspragung anbieten, von
der Mini- bis zur GroBteilebearbeitung. Dadurch sind
standig neue Losungsansétze flur ganz andere Be-
reiche zu finden.



m+w: Ist das nicht gerade auch der Vorteil unseres
Standorts? Lésungen mit neuen Wegen anzu-
gehen, anstatt immer nur nach Verbesserungen
bestehender Systeme zu suchen?

Horn: Naturlich! Das geht aber nur, weil unser Land
technologisch die gréBte Erfahrung und das meiste
Wissen hat. Bei uns sind die Anforderungen weltweit
am hdchsten. Wirde ich auf niedrigerem Niveau ge-
fordert, dann wirde ich auch auf niedrigerem Niveau
weitermachen. Von unserem hohen Niveau aus etwas
Neues zu machen, ist wesentlich komplizierter, zum
Schluss aber auch viel effektiver.

m+w: Sie liefern vom Standardwerkzeug bis
zur ausgefeilten Fertigungslésung. Was ist al-
so lhr Produkt? Sind es Werkzeuge oder sind es
Lésungen?

Horn: Naturlich sind es Werkzeuge, aber flr spe-
zielle Lésungen. Fur uns als Nischenanbieter ist es
interessant, mit eigenen Ideen und Entwicklungen
bessere Lésungen zu finden. Unsere Anwendungs-
bereiche sind die klassische Einzelfertigung sowie
auch Serienfertiger aus der Automobilindustrie und
deren Zulieferer.

m+w: Was haben Sie den groBBen Vollsortimen-
tern voraus?

Horn: Wir bewegen uns im technisch anspruchs-
vollsten Bereich, daher haben wir viel mehr Wissen
und Erfahrung angesammelt. Wir denken nicht in
Tonnagen, sondern in feinen Lésungen. Die Zielvor-
gabe an unseren AuBendienst ist nicht, einen immer
hdéheren Umsatz zu machen, sondern die Probleme
der Kunden zu 16sen. Unsere Mitarbeiter sind daher
immer viel direkter und effektiver an unseren Entwick-
lungen beteiligt als woanders.

m+w: lhr AuBendienst wird meist gerufen, wenn
ein Kunde Probleme hat und andere keine befrie-
digende Lésung finden. Was ist das Besondere
an ihren AuBendienstingenieuren?

Horn: Wir sind als Problemléser bestens am Markt be-
kannt. Manchmal machen wir auch das Unmogliche mit
einer Sonderlosung maglich. Wir haben ausschlieBlich
Techniker und Ingenieure im AuBendienst, die eng mit
unserer Entwicklungsabteilung zusammenarbeiten,
die meisten sind schon seit Jahrzehnten fUr uns tatig.
Das tragt sicher zu deren Nimbus bei.

m+w: Haben Sie als mittelstandisches Unternehmen
Angst, zwischen den groBBen globalen Wettbewer-
bern zerrieben zu werden?

Horn: Wir haben keine Scheu vor den GroBen. Die
arbeiten sogar relativ haufig mit uns zusammen, weil

sie unser Know-how brauchen. In der gemeinsamen
Kommunikation mit dem Kunden sind wir nicht selten
das fuhrende Unternehmen. Unsere Werkzeuge und
Lésungen sind oft das Zunglein an der Waage zum
Erhalt des Gesamtauftrages.

m+w: Sind sie nicht auch von der Konjunktur
abhangig?

Horn: Immer wenn bei einem Boom verstarkt nach
wirtschaftlichen Werkzeugldsungen gefragt wird,
kdnnen wir unseren Kunden weitere Rationalisierungs-
effekte bieten. Wenn das Geschéft lauft, 1auft es bei
uns nattrlich auch. Geht es abwarts, dann sind vor
allem unsere noch wirtschaftlicheren Sonderlésungen
gefragt, mit denen sich Firmen aus der Kostenfalle
befreien kénnen. Steigt also der Kostendruck, sind
wir mit unseren Lésungen besonders gefragt.

m+w: Was sind die Vorteile eines Mittelstand-
lers?

Horn: Die Reaktionsfahigkeit! Bei uns wird kurzfris-
tig entschieden. Als wir beispielsweise feststellten,
dass wir fur die Schleiferei statt der geplanten 30
Maschinen besser gleich 55 kaufen sollten, wurde
darUber binnen weniger Minuten entschieden. In
einem GroBunternehmen geht das nicht so fix. Die
neuen Maschinen brauchten wir Gbrigens nicht als
Ersatz, sondern zur Kapazitatserweiterung.

m+w: Was sind die Vorteile des Standorts Deutsch-
land?

Horn: Es gibt keinen besseren Fertigungsstandort.
Wir haben nach wie vor das weltweit beste Ausbil-
dungssystem. Zugleich agieren wir hier auf dem an-
spruchsvollsten Markt. Wenn ich hierzulande bestehen
kann, kann ich auch im Rest der Welt bestehen. Der
deutsche Innovations- und Rationalisierungsdruck
verhindert Stillstand. So werden auch wir taglich ge-
fordert. Deshalb liebe ich Deutschland.

Wenn die meisten Unternehmen, die heute in China,
Indien oder sonst wo aktiv sind, nur 50 Prozent ihrer
Auslandsinvestitionen hier tdtigen wirden, hatten sie
einen ahnlichen Erfolg. Energie-, Maschinen- und
Werkstoffkosten sind Uberall gleich. Niedriger sind
héchstens die menschlichen Arbeitskosten. Das kann
ich aber mit héherer Produktivitat und intelligenter
Automatisierung abfangen.

m+w: Und der Vorteil des Standorts ist, dass
man hier die meisten Ideen gewinnen kann, die
exportfahig sind?

Horn: Deutschland setzt fertigungstechnisch immer
noch MaBstabe. Bei austauschbaren Produkten ohne
technologische Identitat sind deren Hersteller gezwun-
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gen, im Dollarbereich zu produzieren. Dieser Einfluss
der Wé&hrung I&sst sich Uber die Produktivitat nicht
mehr kompensieren. Produkte mit eigener |dentitét
sind bei uns aber immer weltmarktfahig.

m+w: Der Globalisierung kénnen Sie sich aber
nicht entziehen. Wie decken Sie die Anforderungen
des internationalen Marktes ab?

Horn: Weltweit operieren wir jetzt in Uber 70 Landern; in
Frankreich, GroBbritannien, Ungarn und USA sogar mit
eigenen Unternehmen. Unsere Kunden sind inzwischen
ebenfalls international operierende Unternehmen.
Ihnen mussen wir heute den gleichen Vor-Ort-Service
zur Verfugung stellen wie in Deutschland.

m+w: Werkstoffe, Werkzeugmaschinen, und Werk-
zeuge entwickeln sich stédndig weiter. Wohin geht
der Trend der nachsten Jahre?

Horn: Verbundwerkstoffe werden eine der groBen
komplexen Aufgaben. Die Elektronik wird sehr viele
mechanische Funktionen ersetzen. Schon heute
sieht man im Aufbau eines Getriebes immer mehr
elektronische Ansteuerung. Man muss sich heute
schon Uberlegen, wohin sich die Serienfertigung der
Zukunft entwickeln wird.

m+w: Der Trend geht ja auch zu immer kleineren
und immer leistungsfihigeren Teilen, auch was
die Kraftiibertragung betrifft.

Horn: Ich denke, dem haben wir schon Rechnung
getragen. Wir sind heute im Bohrungsbereich bei
Werkzeugen mit 0,2 Millimetern angelangt. Der Weg
hin zu den kleinen Bauteilen hat sich schon vor 15
Jahren abgezeichnet und hat seither an Komplexitat
zugelegt.

m+w: Alle Firmen klagen derzeit (iber Mangel an
qualifiziertem Personal. Sie auch?

Horn: Wir haben in den vergangenen Jahren regelmé-
Big 60 bis 80 Mitarbeiter eingestellt. Einen deutlichen
Bedarf gibt es nach wie vor fur Entwicklungsingenieure,
das ist ein echter Engpass. Die Paul-Horn-Arena als
Sporthalle in Tubingen hat unseren Bekanntheitsgrad
vor allem im regionalen Bereich deutlich erhéht und
auch unser Neubau hat Signalwirkung. Das ist ein
sichtbares Bekenntnis zum Standort Tubingen und
natdrlich zum hoch produktiven Standort Deutsch-
land. Wir sind ein solides Unternehmen. Lohn ist
nicht alles.

m+w: Sie beherrschen die komplette Kette der
Fertigungstechnologien im Hartmetallbereich.
Ist das ein groBer Vorteil, um schnell und kunden-
individuell mit Problemlésungen zu reagieren?
Horn: Das ist nur die eine Seite. Vor allem aber hat
man mehr Méglichkeiten, die Prozesskette zu beein-
flussen. Wir kbnnen das ab Pulver und dann komplett
bis zur Beschichtung. Erstes Dogma ist, so viel wie
moglich selbst zu machen und damit auch die Qua-
litdt zu steuern.

m+w: Ist der Wert dieses Know-hows liber alle
Prozessstufen auch direkt vermittelbar tiber lhre
AuBendienstmitarbeiter an die Kunden?

Horn: Naturlich! Das sind alles technikverliebte und
technikgesteuerte Ingenieure, die direkten Zugriff
auf den jeweiligen Wissenstrager im Haus haben,
egal auf welcher Prozessstufe. Die nutzen dieses
Pfund gerne.

m+w: Mit welchen Schlagzahlen an Neuentwick-
lungen, Personal und Umsatz wollen Sie ihre Ziele
fiir 2008 und 2009 erreichen?

Horn: 2008 hat schon mit einer Abschwéchung des
Zuwachses begonnen. Deshalb mussen wir jetzt un-
sere Fertigung umkrempeln, damit wir schneller und
flexibler werden. Wenn unser Kunde zunehmend unter
Zeitdruck steht, mUssen auch wir als Partner schneller
werden. Dieses Jahr erwarte ich noch ein Wachstum
von 14 bis 15 Prozent. Fur das nachste Jahr bin ich
vorsichtiger. lch méchte deshalb Schnelligkeit zum
zusétzlichen Kundennutzen machen, um 2009 keine
Probleme zu bekommen, auch wenn’s insgesamt in
der Branche nicht mehr so rundlaufen sollte.
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Leichtbau: Ein neues
Zeitalter bricht an

Leichte Teile sind energieeinsparend zu bewegen, aber
tiickisch zu bearbeiten. Deshalb kommt auf die Prézisions-
werkzeugehersteller viel Entwicklungsarbeit zu.

Triebfeder des Leichtbaugedankens ist die schlichte
Einsicht: Bewegte Teile mUssen leichter werden, um
Energie einzusparen. Spektakuldrin diesem Zusam-
menhang ist sicherlich der Weg des amerikanischen
Flugzeugherstellers Boeing. Sein ,Dreamliner”, das
erste GroBraumflugzeug, dessen Rumpfzum gréBten
Teil aus faserverstarkten Kunststoffen (CFK) besteht,
soll mindestens 20 Prozent weniger Treibstoff verbrau-
chen als herkémmlich gebaute Flugzeuge.

Den Ansatz, mit Composites dem drohenden Ener-
giekollaps ein Schnippchen zu schlagen, verfolgen
seither auch andere Industriezweige — allen voran die
Automobilisten. Noch ist der Pfad steinig, denn diese
Materialien wirken hoch abrasiv auf die Werkzeuge;
Folge: Die Standzeiten sind gering, die Schnittpara-
meter ebenso. Erschwerend kommt hinzu, dass es
Uber ein Dutzend unterschiedliche Herstellverfahren
gibt, deren Endprodukte sich in der Bearbeitung
teilweise deutlich unterscheiden.

Auf der anderen Seite Uben Faserverbundstoffe auf
Konstrukteure einen groBen Reiz aus; Bauteile lassen
sich ndmlich auf die potenzielle statische Beanspru-
chungen hin maBschneidern. Fur Werkzeugehersteller
kann dieser konstruktive Charme schnell zum Alb-
traum werden: Hinter jedem FormUbergang lauern
neue Bearbeitungssituationen, die wiederum ganz
andere Schnittparameter oder sogar andere Werk-
zeuge erfordern.

Nicht umsonst musste Boeing den Auslieferungstermin
seines ,Dreamliners” deutlich nach hinten verschieben.
Schuld daftr waren unter anderem nicht vollkommen
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Das Fachmagazin fir die Metallbearbeitung

rissfrei ausgefihrte Nietenbohrungen. Noch problema-
tischer ist die Ablésung der Faser von der Harzmatrix
aufgrund mechanischer Uberbeanspruchung. Solche
Teile landen sofort im Schredder.

Ein austrittseitiges EinreiBen der Fasern kann nur mit
einem sehr scharfen Werkzeug verhindert werden,
beispielsweise mit diamantbeschichteten Bohrern
aber auch PKD-Werkzeugen, die mittlerweile eine
Standzeit von bis zu 800 Bohrungen erreichen. Ein
GroBraumflugzeug kann bis zu 1 Mio. Nietenboh-
rungen aufweisen.

Bei den Composites bremst momentan noch die sehr
komplizierte und wirtschaftlich aufwendige Herstellung
einen breiteren Einsatz. Die Frage lautet daher nicht,
ob, sondern wann der Durchbruch auf breiter Basis
kommt. Beschleunigt wird dieser Prozess sicherlich
durch den extremen Preisauftrieb bei Erdol und den
allgemeinen Energiekosten.

PRESSE

Wolfgang Pittrich,
Chefredakteur
Zeitschrift ,fertigung”

Revolutionéres Projekt: Mit dem Dreamliner hat Boeing bewiesen, dass sich faserverstarkte
Kunststoffe durchaus fiir den Flugzeugbau eignen; andere Branchen werden folgen.
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GP

Total Lost of
Ownership

(ik) Nein —wir haben uns nicht vertippt, Sie haben sich nicht ver-
lesen, und wir meinen das wirklich so: denn wenn Einkaufer der
Automotive-Industrie beim Bestellen von Fertigungsmitteln (sei
es von Werkzeugmaschinen oder von Prazisionswerkzeugen)
den Ehrgeiz haben, den zu fragwiirdiger Beriihmtheit gelangten
José Ignacio Lopez in seiner Wirkung noch zu iibertreffen, dann
kann sich allzu leicht der bedauerliche Kollateral-Schaden
des , Total Lost of Ownership“ einstellen ...

.. vor allem und namentlich die Formenbauer hatten
ihn zu beklagen; doch — ,hatten® ist richtig: denn
entweder gibt es sie nicht mehr (weil sie sich wider
besseres Wissen und in der Hoffnung auf erneut
bessere Zeiten auf ruindse Bedingungen einlieBen
und dann zwangslaufig in der Insolvenz endeten)
oder sie waren so clever, ihre unbestrittenen Starken
anderen Branchen anzubieten — Aerospace, Medizin-
technik etwa oder der Renn-Szene: Bei ihnen sind ja
gleichfalls sehr komplexe Teile prazis zu bearbeiten,
und mit diesen Anwendern lassen sich durchaus
faire Preise vereinbaren (doch richtig ist auch, dass
die Ubrig gebliebenen Werkzeug-/Formenbauer ihre
Hausaufgaben machten und nun effizienter arbeiten
als bislang).

Doch neben der ja doch eher hemdséarmligen Preis-
drickerei und Rabattschinderei, mit der sich wohl
so mancher Eink&ufer die Karriereleiter weiter nach
oben qualifiziert, gibt es langst mit dem Verlangen
nach quantitativer wie qualitativer ,Gewahrleistung*
fur Produkte, die der Kunde selber fertigt (mit den
zwar ihm verkauften, aber ja schlieBlich von ihm ge-
nutzten Fertigungsmitteln), ein ungleich subtileres
und hoch geféhrliches Instrument, das im Fall des
Falles noch sicherer zum ,Total Lost of Ownership*
des Lieferanten fuhren durfte:

Wie denn nur kann man Dritte fur etwas haftbar
machen wollen, das man selber ganz wesentlich
beeinflusst?
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GP:

Ganzheitliche
Produktion - ,

www.gp-script.com

Gewiss —das ist ein Uberzeichnetes und damit ziem-
lich schiefes Bild: aber solch Verhalten &hnelt ja dem
exzessiven Kettenraucher, Cola-Trinker und BigMac-
Esser, der den Chesterfield-, Coca- und BurgerKing-
Konzern wegen seiner von ihm selbst krank gerauchten
Lunge und seiner von ihm selbst aufgeschwemmten
Wampe verklagt. Da sagt zumindest in Europa jeder
Richter zurecht NO WAY...

.. und das sollten auch die Hersteller von Werkzeug-
maschinen und von Pré&zisionswerkzeugen sagen,
wenn an sie solch weit gefasste ,Gewahrleistungs”-
Ansinnen gestellt werden. Qualifizierter 7/24-Service
beispielsweise? YES! Denn — der ist beim 7/24-Be-
trieb notwendig und deshalb legitim. Aber auch noch
Gewahr fur Qualitat und Mengen-Leistung der vom
Anwender produzierten Teile? NEVER!

Zumal: Der Wettbewerb zwischen den Herstellern
von Werkzeugmaschinen und Prézisionswerkzeugen
weltweit ist so grofB3, die GréBen- und Macht-Relation
zwischen diesen Mittelst&ndlern und den Automoti-
ve-Konzernen dermaBen divergent — da braucht es
keine exzessive Gewahrleistung mit einseitig ver-
schobenem Risiko ganz zu Lasten der WZM- und
der Tool-Produzenten (die reiBen sich doch eh die
Beine aus).

Also: Das ja nicht nur von den Herstellern von Werk-
zeugmaschinen und Prazisionswerkzeugen, sondern
auch von vielen Fertigungstechnikern ihrer Kunden
zu Recht beschworene ,Total Cost of Ownership*
mUssen auch die Kaufleute lernen durchzudeklinie-
ren — wenn sie bis zu Ende denken, letztlich ganz
zum Nutzen ,ihres" Unternehmens (und wenn sie
denn zu argumentieren wissen, auch zum Nutzen
ihrer Karriere).

Postskriptum: Aber das setzt eben voraus, ganzheit-
liche Produktion zu praktizieren ...



NCFertigung

Stark wie noch nie

Es kdnnte alles um einiges einfacher sein. Hier die (Stichwort
US-Immobilienkrise) Talfahrt der internationalen Bankenwelt,
dort die explosionsartig gestiegenen Energie- und Rohstoffpreise
und alles umrahmt von der schon mehr als nur ungiinsti-
gen Wahrungsparitit zwischen Euro und Dollar. Mal ehrlich:
Gute Voraussetzungen fiir die traditionell exportabhdngige
deutsche Investitions- und Verbrauchsgiiterindustrie sehen
ganz anders aus.

Trotzdem weisen die Produktionsstatistiken der deut-
schen Werkzeugmaschinenindustrie Uberraschendes
aus. Mit inzwischen 12,5 Milliarden EUR erreicht die
Branche einen noch nie dagewesenen Produktions-
wert, und das bei einem konstant wachsenden Auf-
tragseingang. Wie aber passen Rekordwerte mit den
angesprochenen eher miesen Rahmenbedingungen
zusammen? Nun: Die Investitionsbereitschaft auf den
asiatischen Exportmarkten ist weiterhin ungebrochen,
hinzu kommt ein ausgesprochen dynamisches Wachs-
tum in Osteuropa und — von nahezu allen Experten
unerwartet — die Werkzeugmaschinenbestellungen
aus dem Inland haben mit mehr als 6,7 Mrd. EUR ein
absolutes Topniveau erreicht. Mit guter Konjunktur
allein ist das alles nicht mehr schlussig zu erklaren
(warum wirde ansonsten die japanische Werkzeug-
maschinenindustrie einen — wahrungsbereinigten
—zweiprozentigen Ruckgang aufweisen?). Das ,Ge-
heimnis* liegt schlichtweg in der Starke der deutschen
Hersteller. Sie haben aus der ,Krise* 2002/2003 die
absolut richtigen SchlUsse gezogen und diese auch
konsequent umgesetzt. Sie bieten heute nicht nur die
weltweit modernsten Maschinenkonzepte, sondern
offerieren ihren Kunden Lésungen fur komplexe und
oft auch automatisierte Aufgabenstellungen.

NCFertiou g

Im Umfeld der Automatisierung kommt dabei den
hiesigen Maschinenherstellern sehr zugute, dass die
heimische Gilde der Hersteller von Préazisionswerkzeu-
gen sich schon seit lAngerem vom Lieferanten guter
Produkte hin zum Probleml®ser entwickelt hat. Eine
automatisierte Fertigung mit Standardwerkzeugen mag
ja keine Unmoglichkeit sein, aber Rationalisierung geht
nun einmal Hand in Hand mit steigender Produktivitat.
Und wie der deutsche Werkzeugmaschinenbau, so sind
auch die deutschen Werkzeughersteller eine Klasse
fUr sich. Heute lassen sich mit modernen Werkzeugen
Schnittwerte fahren, die noch vor wenigen Jahren
fur absolut unerreichbar gegolten haben, und das
alles bei Standzeiten, die vor zehn Jahren selbst in
den kidhnsten Prognosen so nicht auftauchten. Aber
selbst dies ist nur eine Seite der (Erfolgs-)Medaille.
Mit innovativen Komplettbearbeitungswerkzeugen (fur
Serienfertiger) setzen die hiesigen Werkzeughersteller
derzeit international ebenso die MaB3stdbe wie bei
Schneidstoffentwicklung fur die im Trend liegenden
schwer zerspanbaren Werkstoffe.

Die kommende AMB wird, dessen bin ich mir absolut
sicher, die Sonderstellung der deutschen Metallbe-
arbeitungsbranche (wieder einmal) eindrucksvoll
belegen. Wir alle kbnnen uns dabei nicht nur auf
eine Vielzahl von Innovationen und Neuerungen freu-
en, sondern auch auf ein exzellentes Messeumfeld.
Einfach stark!
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Chefredaktion der
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VDI-Z Integrierte Produktion

Information als
Erfolgsfaktor

Seit dem Griindungsjahr 1857 und in nun 150 Jahrgéngen
—kurz unterbrochen infolge des Zweiten Weltkriegs — berichtet
die Zeitschrift VDI-Z Integrierte Produktion die technologische
Entwicklung in Deutschland sowie international. In einer
Jubildumsausgabe blicken maBgebliche Unternehmen des
Maschinenbaus nun selbst in ihre Geschichte zuriick. Die
Anfénge mancher Firmen liegen sogar noch langer zuriick:
Namen wie Carl Zeiss, Sandvik, Kasto, Boehringer oder Witzig
& Frank gab es schon Mitte des 19. Jahrhunderts. Auch viele
Anbieter von Prazisionswerkzeugen haben schon eine lange
Tradition. Andere Firmen berichten iiber eine vergleichsweise
kurze Geschichte, in der sie einen steilen Aufstieg genommen
haben —zum Teil in noch jungen Branchen, beispielsweise der
Softwareentwicklung. Auch die Paul Horn GmbH beschreibt,
wie sie in ,,nur“ 40 Jahren zum Technologiefiihrer geworden
ist.

Viele Trends, die die Technikgeschichte gepragt
haben, lassen sich beim Blattern in vergangenen
Jahrgangen entdecken. Ab Mitte der 1970er-dahre
bestimmt beispielsweise die Automatisierung die Ver-
offentlichungen — bedingt durch die aufkommenden
Industrieroboter, ,flexible Fertigungssysteme” und den
fortschreitenden Computereinsatz. Bald macht das
~Schreckgespenst” von menschenleeren Fabriken
die Runde, in denen nur noch ,Kollege Roboter” und
rechnergesteuerte verkettete Werkzeugmaschinen
ihre Arbeit verrichten. Hei3 diskutiert wurde neben
dem technisch Machbaren vor allem die Auswirkung
auf den Menschen, die Humanisierung der Arbeit,
aber auch der moégliche Arbeitsplatzabbau.

Doch Befurchtungen, dass vor allem der Mittelstand
als ,Ruckgrat” der deutschen Wirtschaft wegbrechen
koénnte, weil sich dort Produkte nicht mehr wirtschaftlich
fertigen lassen, haben sich nicht bewahrheitet. Statt
der ,Handarbeitsplatze® sind neue, hdherwertige Jobs
entstanden. Zahlreiche Beispiele zeigen, wie aus
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Wherksnagmas Sdrer

einem Ein-Mann-Betrieb mit innovativen Produkten
und Dienstleistungen sowie geeigneter Strategie ein
groBer mittelstandischer Arbeitgeber geworden ist.
Seit Ende der 90er-Jahre tauchen oft die Themen
,Globalisierung*, ,Hochlohnstandort Deutschland” und
,Produktionsverlagerung nach Osteuropa oder Asien*®
in den Veroffentlichungen auf. Sehr unterschiedlich
sind die Strategien: Wahrend einige Firmen — zumeist
Familienunternehmen — immer noch mit schwer ko-
pierbaren Hightech-Produkten eigenstandig am Markt
agieren, haben sich andere zu Firmenverbinden
zusammengeschlossen. So kénnen sie Synergien in
Technologie, Vertrieb und Einkauf nutzen und sich
globaler aufstellen. Doch auch Meldungen tber Ruck-
verlagerungen der ,outgesourcten® Produktion an den
Heimatstandort machen inzwischen haufig die Runde.
Die Erfolgsgeschichten der Unternehmen zeigen,
dass es nicht nur ein allgemeingultiges Konzept gibt,
sondern viele Wege beschritten werden kénnen.

In anderthalb Jahrhunderten technischen Fortschritts
ist viel passiert, und dies wird auch in Zukunft so wei-
tergehen. Neu- und Weiterentwicklungen mit immer
kUrzeren Produktlebenszyklen sichern den innova-
tiven Unternehmen ihren Vorsprung im Markt. Dazu
bendtigen sie stets aktuelle Informationen Uber die
technischen und organisatorischen Moglichkeiten. Eine
gute Chance, stets ,auf dem Laufenden” zu bleiben,
bieten die Fachzeitschriften. Auf der kommenden
Fachmesse AMB in Stuttgart werden die deutschen
Unternehmen der Metallbearbeitungsbranche ihre
Innovationskraft erneut unter Beweis stellen —und die
Zeitschriften werden dartber ausgiebig berichten.



Werkstatt + Betrieb

Standmenge von
5.000 auf 12.000
hochgefahren

Optimiertes Ausdrehwerkzeug zur
Bearbeitung von Automobilteilen

In der GroBserienfertigung spielen vielféltige EinflussgréBen
komplex zusammen. Die mehrstufige Anpassung eines klein-
formatigen Drehwerkzeugs ist hier umso héher zu bewerten, da
viele der ProzessgroBen nicht beeinflusst werden diirfen.

Bei LosgréBen von ein oder zwei Millionen Teilen
muss die Qualitat Uber eine lange Zeit konstant ge-
halten werden. Bei den vielen EinflussgréBen eine
anspruchsvolle Aufgabe. Hinzu kommt die Forderung
nach einer 100-prozentigen Prozesssicherheit an 365
Tagen im Jahr. ,Bei unseren Bauteilen operieren wir
unter hohem Zeitdruck oft an der Grenze zur Mach-
barkeit “, betont Urs Steinemann, GeschéftsfGhrer des
Drehteileherstellers Haniin Arch/Schweiz. Christoph
Schlaginhaufen, Regional-Verkaufsleiter des Werk-
zeuglieferanten Dihawag, kennt all diese Faktoren:
,Wir missen uns diesen Bedingungen stellen und
trotz vieler EinflussgréBen an denen wir nicht ,dre-
hen‘ durfen, ein Werkzeug liefern, das funktioniert
und mdglichst optimal in den Prozess passt.” Dass
dieses Ziel erst kurzlich wieder umgesetzt werden
konnte, zeigt ein Beispiel, bei dem das Drehwerkzeug
Supermini fur die Fertigung auf einem Mehrspindler
optimiert wurde.

Ausdrehwerkzeug verdoppelt
Standmenge und Standzeit

Zum Maschinenbestand von Hani gehort auch eine
Mehrspindelmaschine MultiDeco 20/6 von Tornos.
Aufihr werden seit zwei Jahren Anker aus rostfreiem
1.4105 gefahren, bei dem der Innendurchmesser mit
einem Supermini auf 5,65 mm ausgedreht wird. Bei

Werkstatt + Betrieh

Zeitschrift Hir spanende Fertigung

Drehzahlen zwischen 2700 und 2800 min-' und Vor-
schuben von 0,02 bis 0,01 mm/U stoBt die Maschine
sechs Teile pro Minute aus.

Da sich die Platten eines anderen Herstellers als nicht
sehr prozesssicher erwiesen und auch die geforderte
Genauigkeit nicht erreichten, fuhr man die ersten
Versuche mit einer Standard-Drehplatte von Horn.
Dabei traten Probleme mit der Langspanigkeit und den
chargenweise wechselnden Materialeigenschaften auf.
,Trotz Anderungen an der Geometrie war der Druck
auf die Platte so groB, dass sie wiederholt ausbrach®,
erinnert sich Schlaginhaufen. Mit einer zweiten Kante
in der Spanbrechkante der H-Geometrie wurde die
kritische Ecke schlieBlich stabilisiert.

Vor wenigen Monaten trat ein neues Problem auf:
Oberflachenrillen, die auf unterschiedliche Materi-
alchargen zurlckgefthrt wurden. Dieses Problem
wurde mit einer hdheren Schleifqualitat und der neuen
Super-Nitrid-Beschichtung, die sich durch eine sehr
feine Struktur und glatte Oberflache sowie eine hohe
Temperaturbestandigkeit und VerschleiBfestigkeit
auszeichnet, geldst. Immerhin lieB sich die Stand-
menge mit dem in mehreren Schritten optimierten
Supermini von 5000 auf heute 12000 Anker mehr als
verdoppeln. ,Heute erreichen wir eine Standzeit von
zwei Tagen, wahrend die vorherigen Platten oft schon
nach einem Tag ausgetauscht werden mussten®, meint
Andrea Esposito, Abteilungsleiter bei Hani im Bereich
Mehrspindelmaschinen. ,Vor allem aber erzeugen wir
mit R, < 0,20 um eine viel bessere Oberflache. Die
zweitdgige Einsatzzeit bedeutet aber auch, dass der
R,-Wert in dieser Zeit sicher zwischen 0,08 und 0,14
liegt®, so Esposito. Damit ist nicht nur der Aufwand far
das nachfolgende Glattwalzen geringer, auch der fur
die Qualitatskontrolle ging wesentlich zurick.
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Anker aus rostfreiem
Stahl 1.4105
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Werkzeug Technik

Spezialisiert fur
Spezialisten

Informationen rund ums Werkzeug in
der Fachzeitschrift ,Werkzeug Technik”

Geld wird nach wie vor mit der Schneide verdient. Deshalb
verdient sie eine eigene Publikation: In der Zeitschrift Werkzeug
Technik finden Hersteller und Anwender ausfiihrliche Berichte
zu Technik, Einsatz und Branche.

Was tut sich in der Werkzeugbranche? Welche Geo-
metrien, welche Schneidstoffe, welche Beschichtungen
bringen mehr Zerspanungsleistung? Wer liefert Hoch-
leistungswerkzeuge fur besondere Einsatzfalle?

Antworten auf diese und &hnliche Fragen bietet die
spezialisierte Fachzeitschrift Werkzeug Technik. Hier
geht es um das Werkzeug und seinen Einsatz im
Zerspanungsbetrieb. Der besondere Schwerpunkt
liegt in der mittelstandischen Industrie — Maschinen-
bau, Zulieferer, Lohnfertiger. Gezielt bringt Werkzeug
Technik zukunftsweisende Informationen fur die Pra-
xis. Fachleute und Journalisten aus der Branche
zeigen aktuelle Trends. Dazu gehdrt beispielswei-
se die zunehmende Nachfrage nach umfassender
Dienstleistung. Viele Fertigungsbetriebe sind nicht
nur in einem Feld, etwa dem Formenbau oder der
Serienproduktion tatig, sondernin mehreren parallel.
Einkaufer und das wirtschaftliche Controlling drangen
darauf, die Zahl der Lieferanten zu reduzieren. Mehr
und mehr werden sich also die Fertigungsbetriebe an
Werkzeuglieferanten wenden, die ein umfassendes
oder zumindest ein sehr breites Spektrum an Werk-
zeugen fur die unterschiedlichsten Zerspanungs-
aufgaben bieten kénnen — drehen, bohren, frasen,
reiben, Werkzeuglogistik und Werkzeugdatenverwal-
tung aus einer Hand. Dabei sollen die Lieferanten in
jedem Anwendungsbereich fundierte Kompetenz
vorweisen. Solche Unternehmensstrategien werden
die kunftige Entwicklung von Werkzeugherstellern
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bestimmen. Den aktuellen Stand und die Trends an
die Anwender weiterzugeben, gehort zu den Zielen
der Fachzeitschrift Werkzeug Technik.

Dazu portréatiert Werkzeug Technik immer wieder
Werkzeughersteller, die sich durch besondere Leis-
tungen auszeichnen. Oft geht es hier um die ,Hid-
den Champions*® der Branche. Sie heben sich durch
spezielle Angebote und Dienstleistungen aus der
Masse heraus. Dazu gehért auch Paul Horn GmbH in
Tubingen. Seit vielen Jahren steht Werkzeug Technik
in engem Kontakt mit diesem Werkzeughersteller.
Fachberichte und ausfuhrliche Produktinformationen
zeigen immer wieder die herausragenden Vorteile
der Stechwerkzeuge von HORN.

Werkzeug Technik ist spezialisiert fur Spezialisten.
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AMB, 09. — 13.September 2008, Stuttgart

In Halle 1, Stand | 16, zeigen wir unter anderem folgende Neuheiten und Weiterentwicklungen:

System 274 mit KM 16 Micro und System Graf

Die neuen Klemmhalter mit Aufnahmen fur die Sys-
teme Kennametal KM 16 Micro und Graf erweitern
die Einsatzbereiche der bewahrten Werkzeuge H274
/ S274. Die in gerader und gekropfter Ausfihrung
lieferbaren Halter erméglichen eine deutliche Fle-
xibilitatssteigerung beim Abstechen, L&ngsdrehen
.

und Gewindedrehen — nicht nur auf Langdreh-
automaten.

i

Werkzeugfamilie zum Fasen

Diese Produkterweiterungen ermodglichen nun das
Fasen von Innen- und AuBennuten mit Faswinkeln von
15°, 20°, 30° und 45°. Damit wird das von einigen
Produkten bereits abgedeckte Frasen von 45°-Fasen
deutlich erweitert.

Die abgebildeten Werkzeuge:
Fraser DA einsetzbar zum Planfrasen und 45°-Fasen mit
gleicher Wendeschneidplatte (Bildmitte stehend).
Vollhartmetallfrdser System DS und Fraser mit HM-
Wechselkopf System DM zum Fasen von Bohrungen
(links und rechts vom Fraser DA).

e Standardisierte Fasplatte. Erganzend zum bisherigen

Faswinkel von 45° jetzt auch fur Winkel von 15°, 20°
und 30° lieferbar (vorne liegend).

HSK-T Schnittstelle fir Drehwerkzeuge

Aufnahme flr vornehmlich Dreh-, aber auch fur Fras-
werkzeuge bringt hohe Positioniergenauigkeit und
Steifigkeit und gewahrleistet somit hdchste Prézision
auf Multifunktionsmaschinen. Gestaffelte Grundkor-
perlangen ermdglichen die Wahl der optimalen Lan-
genmaBe auch in Hinsicht der zugehorigen Kassetten.
Lieferbar in verschiedenen Ausflhrungen: gerade
oder 90° gekropft oder jeweils fur 10° Spindelanstel-
lung bei AuBenbearbeitung, und Bohrstangen mit
Kassetten fur Innenbearbeitung mit Direktaufnahme
HSK - T 63.
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HR-Geometrie fiir Wendeschneidplatte S 229

Wechselkopf-Bohrsystem DD

Die Kombination von verschleiBfestem Hartmetallkopf
mit z&hem, biegesteifem Stahlgrundtrager ist das
besondere Merkmal dieser Neuentwicklung. Infor-
mationen zu den Systemvorteilen wie ein Halter fur
verschiedene Durchmesser sowie schnelles Wechseln
und Spannen des Hartmetallkopfes ab Seite 18.

6-schneidiger Zirkularfraser Typ 636

16

,HR-Geometrie" (hard roughing) ist unsere Lésung
zum Vermeiden von Wirrspanen. Die treppenférmige
Spanflache und Spanformrille erzeugt die gewlnschten
kurzen Spane beim AbflieBen. Ausfuhrliche Informa-
tionen dazu auf Seite 17.

Nuttiefen bis zu 12mm lassen sich mit diesem neuen
Zirkularfraser realisieren. Die Schneidplatten sind in
Breiten von 1,5 bis 3 mm lieferbar. Der Schneidkreis
wurde mit 35,7mm gewahlt und erlaubt die unein-
geschrankte hohe Leistungsfahigkeit dieser Fraser-
bauart. Als Werkzeugtrager dienen die Schéafte der
Schneidplatten Typ 332.



EINSTECHEN ZAHER WERKSTOFFE
OHNE WIRRSPANE

Neue HR-Geometrie bricht Spane
beim Schruppen und Schlichten

Stechwerkzeuge werden zur Vermeidung von Werkzeug-
wechseln oft zum Nutstechen und zum Drehen komplexer
Konturen eingesetzt. Diese Vielseitigkeit kann beispielsweise bei
Schmiedeteilen durch Wirrspéne Schwierigkeiten bereiten.

Das schnelle, stérungsfreie Einstechen mit hohem
Qualitatsanspruch erfordert eine Geometrie, die kur-
ze Spéane im Voll- und Teilschnitt erzeugt und einen
Konturzug beim Schlichten zul&sst. Dabei sind lange
Spanformen wie Wirrspéne zu vermeiden, da sie
groBvolumige Knauel bilden und nur schwer aus dem
Arbeitsraum zu entfernen sind. Neben Stérungen
des Maschinenablaufs und Beschadigungen der
Werkstlckoberflache sind auch die Schneiden der
marktublichen Stechwerkzeuge fur solche Belastungen
zu empfindlich und werden schnell beschadigt.

Spanbrecher Treppe/Rille

Fur das stérungsfreie Bearbeiten dieser Werkstoffe
entwickelten wir die Geometrie ,HR" (hard roughing)
mit treppenférmiger Spanflache und Spanformrille.
Sie erzeugt die gewlnschten kurzen Spéne beim
AbflieBen, besonders bei Werkstoffen, die zu langer
Spanbildung neigen. Die neue Schneidenform wur-
de aber nicht nur fur die Herstellung durch Sintern
optimiert, sondern auch durch neue geometrische
Details schnitttechnisch stabilisiert.

Stark im Voll- und Teilschnitt

Bei geschmiedeten Werksticken wird im Vollschnitt
ein hervorragender Spanbruch bei Schnittgeschwin-
digkeiten vg = 180 bis 220 m/min und Vorschiben
f=0,18 bis 0,22 mm erzielt. Beim Teilschnitt kann, je
nach Stabilitat des Werkstlicks und der Spannung,
der Vorschub f < 0,35 mm gewahlt werden. Diese
Werte gelten fur die Nass- und Trockenbearbeitung.
Thermischen Problemen an der Schneide, wie sie bei
groBen Werkstickdurchmessern mitlangen Eingriffs-
zeiten entstehen kénnen, begegnet unsere neue,
warmfeste Hartmetallsorte AS66.

Ab Lager lieferbar

Die hohen Schnittkrafte beim Schruppen erfordern
stabile Tragerwerkzeuge. Deshalb empfehlen wir fur
die neuen Schneidplatten Werkzeughalter in Kassetten-
oder Monoblockausfuhrung. Wegen der besonderen
Stabilitdtsanforderungen bei der radialen und axialen
Bearbeitung ist die HR-Geometrie nur bei gesinterten
Wendeschneidplatten S229 erhaltlich. Die Schneid-
platten sind in Breiten von 3, 4, 5, 6 und 8 mm ab
Lager in den Sorten AS62 und AS66 lieferbar. Der
kleinste Eckenradius betragt bei der 3 mm breiten
Platte 0,4 mm.
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Wendeschneidplatten S229
mit HR-Geometrie.

HR-Geometrie mit treppen-
formiger Spanflache und
Spanformrille.



PRODUKTE

TECHNOLOGIEVORSPRUNG IST HORN -
JETZT AUCH BEIM BOHREN

'l

Mit einem Schliissel
werden die Hartmetall-
kopfe schnell und einfach
gewechselt.

Neuentwicklung
erweitert das
Werkzeugprogramm

Die Bearbeitungsverfahren Drehen, Frasen und Bohren bilden
den iiberwiegenden Anteil an eingesetzten Zerspanprozessen.
Wenn man bedenkt, dass das Bohren mit iiber 30 % den
groBten Zeitanteil bei der spanenden Fertigung in Anspruch
nimmt, ist leicht einzusehen, wie wichtig ein stabiler und
schneller Bearbeitungsprozess fiir nachfolgende Fertigungs-
schritte ist.

Bohrvorgange verbessern

Beim Bohren stehen eine Erhéhung der Prozess-
sicherheit sowie die Einhaltung der geforderten Bau-
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teilqualitdten im Vordergrund. Man sté3t bei Durch-
messern gréBer 10 mm schnell an die wirtschaftlichen
Grenzen von Vollhartmetallbohrern. Auf der anderen
Seite weisen Ubliche HSS-Werkzeuge aufgrund der
verminderten Zerspanparameter und des schlechteren
VerschleiBverhaltens keine Alternative auf.

Optimierungsfaktor Wechselkopfsystem

Eine Verbindung von verschleiBfestem Hartmetallkopf
mit z&hem, aber biegesteifem Stahlgrundtrager stellt
dabei eine optimale Kombination flir den Bohrprozess
dar — das herausragende Merkmal unserer Neuent-
wicklung DD. Die Vorteile liegen auf der Hand: Ein
Halter fUr verschiedene Durchmesser und schnelles
Wechseln und Spannen des Hartmetallkopfes —auch
in der Maschine. Die Wechselkopfbohrer werden mit
einem SchlUssel geklemmt — ohne umsténdliches
Schrauben. Da auch das Nachschleifen entfallt, ergibt
sich eine konstante Lange und eine gleichbleibende
Spitzengeometrie. Eine hohe Wechselgenauigkeit
im Plattensitz sichert konstante Bearbeitungsbedin-
gungen und die optimale Kombination aus Hartmetall,
Geometrie und Beschichtung sorgt fur ein bestmdg-
liches Bearbeitungsergebnis. Die Halter sind derzeit
in 5 x D ausgelegt und wie beim Frassystem DA
hartstoffbeschichtet. Sie sind besonders bestandig
gegen Korrosion und Verschlei3 durch Spéne. Die
innere KuhImittelzufuhr direkt an die Spanflache bringt
weitere Vorteile.

Premiere auf der AMB

Die neuen Werkzeuge werden erstmals zur AMB mit
Durchmessern von 12 bis 15,9 mmin 0,1 mm Abstu-
fungen vorgestellt. Weitere Abmessungen als 3 x D
und 7 x D sind in Planung. Das komplette Programm
wird nach und nach auf 8 bis 18,9 mm ausgedehnt.
Das flexible, bedienerfreundliche und wirtschaftliche
Bohrsystem DD — vorerst fur die Stahlbearbeitung
konzipiert — wird jeder Bearbeitungsaufgabe voll
gerecht und schlieBt eine Licke in unserem Werk-
zeugprogramm. Mit dieser Innovation kénnen wir
zusammen mit den Systemen DA, DM und DS dem
Maschinen-, Anlagen- und Formenbau ein komplettes
Werkzeugspektrum offerieren und ein weiteres Mal
beweisen: Technologievorsprung ist Horn.
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FERTIGUNGSPHILOSOPHIE FUR

WIR UBER UNS

STANDARD- UND SONDERLOSUNGEN

Kurzere Produktentstehungszeiten,
hohere Flexibilitat im Produktionsprozess

Schon optisch vermittelt unser Neubau einen Teil der Unter-
nehmensziele im Hinblick auf die Zukunft. Mit ergénzenden
Informationen iiber die Fertigungsphilosophie zur Stand-
ortsicherung mochte dieser Beitrag einen Blick hinter die
»Kulissen“ bieten.

Flexible Fertigungskonzepte in neuen
Raumen

Ausgangspunkt aller MaBnahmen rund um den Neubau
war das Ziel, unsere Spitzenstellung beim Einstechen,
Nut-, Zirkular-, Gewinde- und Konturfrasen weiter
auszubauen und zu sichern. Als Spezialist fur die
Bearbeitung zwischen zwei Flanken wollen wir in
Nischenmarkten mit technologisch anspruchsvollen
Aufgaben wachsen. Dies erfordert neben hochwer-
tigen Produkten und der Beherrschung verschiedener
Prozessketten von der Entwicklung bis zur Auslie-
ferung eine sehr schnelle Lieferfahigkeit. Die uns
auszeichnenden kurzen Produktentstehungszeiten
mussen deshalb nochmals verkirzt werden, damit
sowohl beim Produktionsvolumen als auch bei den
Technologien eine rasche Anpassung an die wech-

selnden Marktbedingungen moglich ist. Dies wére
langfristig in der derzeitigen Fertigungsstruktur nur
bedingt zu realisieren. Deshalb entschlossen wir uns
zu raumlichen Erweiterungen mit einer strukturellen
Anpassung der Fertigung. Dabei setzen wir aber
auch in besonderem MaBe auf unsere Mitarbeiter.
Denn alle Uberlegungen lassen sich wirtschaftlich
nur dann umsetzen, wenn gut ausgebildete, kreative
und eigenstandig handelnde Mitarbeiter zur schnel-
len und qualitativ hochwertigen Produktentstehung
beitragen.

Tragerwerkzeuge in nur einer Spannung
gefertigt

Die kurzen Lieferzeiten unserer Standard- und Son-
derwerkzeuge lassen sich nur mit einer In-house-
Fertigung realisieren. Die schon in verschiedenen
Bereichen bewéhrte Komplettbearbeitung mit der
Zusammenfassung mehrerer Arbeitsgange wird kinf-
tig auch bei der Tragerwerkzeugfertigung verstarkt
praktiziert. Allerdings bedingt die Komplettbearbei-
tung in einer Aufspannung neue, weiterentwickelte
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AA A L

Walter Wiedenhofer, Leiter
Produktion und Mitglied der
Geschaftsleitung, realisierte

mit seinem Team die neue

Fertigungsphilosophie.

Tragerwerkzeugfertigung

modulare Maschinenkonzepte mit unterschiedlichen
Bearbeitungsmdglichkeiten, die wir zusammen mit
den Maschinenherstellern entwickelten.

Die jahrlich etwa 10.000 Fertigungsauftrage fur Tra-
gerwerkzeuge werden kunftig noch mehr ab Stange
in einer Aufspannung komplett bearbeitet. In der
neuen Struktur gliedern wir die Halterfertigung in
vier Gruppen: Sdgeabschnitte/Halbzeuge, kubische
Kleinteile, quadratische Schéfte und als neue Gruppe
die Rundschéfte. Jeder Gruppe sind die erforder-
lichen Bearbeitungsverfahren mit mehrheitlich neu
beschafften Maschinen zugeordnet. Die Bearbei-
tung der kubischen Kleinteile erfolgt ausschlieBlich
auf Vertikal-Bearbeitungszentren mit Rund- und
Schwenktischen, die quadratischen Schafte wer-
den auf Bearbeitungszentren mit Schwenkkopf und
Bearbeitungsstation fur die sechste Seite und die
Rundschéafte auf Dreh-Fras-Zentren mit Gegenspindel
und LuUnette komplett bearbeitet. Dank der neuen
Fertigungsorganisation nach Teilefamilien kénnen
durch die Reduzierung der Ausgangsmaterialien die
Umrustzeiten deutlich reduziert werden; und unserer
Produktionsleitung ist es gelungen, speziell bei den
Rundschéften alle Schleifoperationen einzusparen.
Zudem erleichtert die einheitliche Bedieneroberflache
der Maschinen die Einsatzplanung der Mitarbeiter.
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Modulkonzept vereinfacht Ablaufplanung
beim Schleifen

Wie 18sst sich beispielsweise in der Schleiferei — aktuell
werden jahrlich etwa sieben Millionen Schneidplat-
ten in einer durchschnittlichen LosgréBe von 100
Stdck in ihre Endform gebracht — sicherstellen, dass
unterschiedliche LosgréBen mit immer komplexeren
Ansprichen an die Geometrie und Form in noch
kuUrzerer Zeit wirtschaftlich hergestellt werden? Eine
Grundvoraussetzung ist, wie schon die Vergangenheit
bewies, ein sehr hoher Modularitats- und Automa-
tisierungsgrad. Deshalb entschloss sich das Team
um Produktionsleiter Walter Wiedenhofer, auf Be-
wahrtem aufzubauen und die neu zu beschaffenden
Schleifmaschinen durch zahlreiche Ausbaumodule
noch detaillierter unseren Vorstellungen anzupassen.
Dabei wird die ,Basis-Schleifmaschine” — sie kommt
in allen sechs Abteilungen der Schleiferei zum Ein-
satz — entsprechend den Produktspektren auf- und
umgerustet sowie automatisiert. Da dieses Konzept
eine einheitliche Maschinenausstattung mit identischer
Bedienung ermdéglicht, kbnnen wir beispielsweise
durch eine Auftragsverlagerung in andere Abteilungen
auBerst schnell auf marktbedingte Ver&dnderungen
und den Bedarf der Kunden reagieren.




Durchlaufgeschwindigkeit vor
Maschinenauslastung

Mit dieser fur Produktionsbetriebe eher ungewéhnlichen
Philosophie méchten wir die derzeitige Lieferfahig-
keit von 97 Prozent weiter steigern. Ein Ansatzpunkt
dazu ist neben den neuen Maschinenkonzepten
die ,selbst regulierende Auftragsabwicklung® mit
der abteilungstbergreifenden Auftragsabwicklung
nach Prioritaten. Anhand dieser Terminierung kénnen
auch fertigungsfremde Abteilungen unabhangig vom
Auslastungsgrad der Produktion ihre Terminwinsche
einplanen — ein besonderer Vorteil bei Sonderwerk-
zeugen. Da auch jeder Mitarbeiter in der Fertigung
Uber die terminliche Wertigkeit der Auftrége informiert
ist, kann er die anfallende Arbeit nach den Priorita-
ten einteilen und die Reihenfolge der Abarbeitung
eigenverantwortlich festlegen. Dies betrifft auch die
Reaktion auf kurzfristig auftretende Stérungen. Das
System bietet ihm verschiedene Méglichkeiten zur
schnellen Behebung solcher Unterbrechungen. Damit
ist der Mitarbeiter nicht nur der termingerechten Fer-
tigstellung der Produkte, sondern auch deren Qualitat
verpflichtet. Selbstverstandlich setzt die hohe Flexibi-
litat und Kreativitat in der Fertigung ein gleiches Mal3
an personlicher Arbeitseinteilung voraus. Ziel dieser
und weiterer MaBnahmen ist es, auch bei hohem

Termindruck noch schneller und wirtschaftlicher zu
fertigen und auch bei auftretenden Problemen schell
reagieren zu kénnen. Mit unseren Mitarbeitern und
den Neuheiten in der Produktion und Organisation
mochten wir so eine zukunftssichere Basis schaffen,
um unseren Kunden in klrzester Zeit hochwertige
Standardwerkzeuge oder Produkte nach ihren Vor-
stellungen zu liefern.
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Blick in die Schleiferei

Automatisierte
Schneidplattenfertigung
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GROSSES LAND — KLEINE WERKZEUGE

10 Jahre HORN USA

HORN USA Inc. feierte im April 2008 sein 10-jahriges Bestehen
am Standort in Franklin (Nashville, Tennessee). In familiarem
Rahmen und unter Anwesenheit der Fachpresse wurde an
10 erfolgreiche Jahre erinnert und ein Blick in die Zukunft
geworfen.
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Die Jubilaumsfeier begann am 26.04.2008 mit einem
,1ag der offenen Tur“. Angehdrige, Geschéaftspartner
und die Fachpresse konnten die Bereiche Vertrieb und
Verwaltung, Logistik, Vorfihrzentrum und Produktion
besichtigen und sich detailliert Gber unsere Tochter
informieren. Den Abschluss der Feierlichkeiten bildete
ein typisches Southern Barbecue auf dem historischen
Gelande des Carnton Plantation House — ein Militar-
krankenhaus aus dem amerikanischen Burgerkrieg,
das Eingang in die Geschichtsbucher fand.

Made in Germany und made in USA

HORN USA beschaftigtim Jubilaumsjahr mehr als 40
Mitarbeiter. In den vergangenen zehn Jahren konnte
der Umsatz kontinuierlich gesteigert werden. Als sehr
hilfreich erwies sich dabei vor allem der Aufbau der
Wendeschneidplattenproduktion im Jahr 2001. Dank
dieser ,Vor-Ort-Produktion* kann HORN USA heute
zwei Synergieeffekte nutzen: ,Made in Germany*
und ,Made in USA". Zum einen zahlt sich zum ge-
genwaértigen Zeitpunkt die Produktion in USA unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten aus, zum anderen
kann mit dem Pradikat ,Made in USA" unser stetig
wachsender Kundenstamm von der Langfristigkeit
unseres Engagements in den USA Uberzeugt wer-
den.

Geschéftsfiihrer USA Andreas Vollmer (links) iibergibt die
Jubildumsgeschenke ...

... an Duane Drape, National Sales Manager (rechts)
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Frohliches Feiern (1) in ansprechendem Rahmen (2) bei guter Verpflegung (3), heiBen Rhythmen (4) und Tanzmusik fiir jedes Alter (5).

Qualitatsmerkmal:
Umfassende Beratung und Betreuung

HORN USA hat sich durch seine seridse Geschaftsta-
tigkeit und die wirtschaftlichen Problemlésungen auf
hochstem technischem Niveau einen festen Platz auf
dem amerikanischen Markt und auch in den angren-
zenden, zum NAFTA-Wirtschaftsraum gehorenden
Landern Kanada und Mexiko erarbeitet. Prasenz zeigt
HORN USA auch wieder auf der IMTS in Chicago,
der groBten Werkzeug- und Maschinenbaumesse auf

dem amerikanischen Kontinent, die im September
dieses Jahr stattfinden wird.

Zukunftsweisend gibt das Motto der Jubilaumsver-
anstaltung die n&chsten Schritte unserer weiteren
Entwicklung in Ubersee vor: , 10 years HORN USA - It
is just the beginning”. Der Anfang wurde gemacht,
damit unsere kleinen Werkzeuge in Zukunft ganz
groB herauskommen. HierfUr gilt unser Dank allen
Kolleginnen und Kollegen, die an diesem Erfolg im
Kleinen wie im GroBen beteiligt waren.
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... an Dave Fabry,

Operations Manager von

HORN USA (links).
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Die Mitarbeiter der Finanz-
und Betriebsbuchhaltung:
Adolf Holder, Monika
Rilling, Markus Kanter,
Tanja Schamm und

Peter Munder (von links
nach rechts).

Finanz- und
Betriebsbuchhaltung

Buchhalterische Tétigkeiten und Mentalititen sind Gegenstand
manch spéttischer Uberzeichnung. Einen ganz anderen Ein-
druck vermitteln die fiinf Mitarbeiter unserer Betriebs- und
Finanzbuchhaltung.

Die Truppe besteht aus den Betriebsbuchhaltern
Peter Munder und Adolf Holder. In ihren Zustandig-
keitsbereich fallt auch die Horn Hartstoffe GmbH.
Verantwortlich fur die Finanzbuchhaltung sind Tanja
Schamm, Monika Rilling und Markus Kanter. Uberihre
Tische laufen alle Geschaftsprozesse und sie liefern
die fur die Bewertung der betrieblichen Leistungen, die
Gewinn- und Verlustrechnung und die Liquiditatspru-
fung unentbehrlichen Fakten. Eine spezielle Aufgabe
kommt dem Controlling zu. Im Englischen steht ,to
control” fUr steuern, regeln — nicht fur kontrollieren.
Controller sind deshalb Fachleute fur die Steuerung
und Koordination der Unternehmensprozesse zur
Unterstltzung der Geschaftsleitung.

Zustandig fur das Controlling ist Peter Munder. In sei-
ner Freizeit findet er einen Ausgleich im Breitensport
und erfreut sich an der Musik, von Bach bis zu den
modernen Komponisten. Sein Kollege Adolf Holder
ist sportlich sehr vielseitig und trainiert auch seit 20
Jahren eine Jugend-FuBballmannschaft. Sportlich
ebenfalls aktiv ist Tanja Schamm, sei es im Fithessraum
oder beim Radfahren in frischer Luft. Ihre Kollegin
Monika Rilling interessiert sich fur die Literatur. Fur die
notwendige Bewegung sorgen das Nordic Walking
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und der Betatigungsdrang ihres Rauhaardackels.
Experimentierfreudig ist der Hobbykoch Markus Kan-
ter. Ohne Vorlieben fur eine bestimmte Kiche ist er
deshalb offen fur alle Anregungen.

Parallel zu der Entwicklung unseres Unternehmens
wachst auch die Zahl der Buchungsvorgange, die
Bearbeitungszeiten werden immer kdrzer, die Zahl
der zu erstellenden Statistiken immer gréBer, das
deutsche und européische Gesetzes- und Vorschrif-
tenwesen wird immer umfangreicher u.a.m. Ohne
Hilfe der Datentechnik und des Datentauschs mit
unseren Geschaftspartnern und Banken wéren diese
Aufgaben von der kleinen Truppe nicht zu bewalti-
gen. Trotz modernster Kommunikationsmittel legt
sie groBen Wert auf die persdnlichen Kontakte, sei
es mit den Kollegen oder mit den Kunden. Speziell
im AuBenkontakt soll sichergestellt werden, dass
konflikttrachtige Situationen nicht nach Schema F,
sondern individuell geldst werden. Fur uns ein wich-
tiger Beitrag zur Kundenzufriedenheit.



Unsere Damen
vom Empfang

Der erste Eindruck — personlich oder telefonisch —ist entschei-
dend. Dass unser Unternehmen unter diesem Gesichtspunkt
sehr positiv bewertet wird, ist das Verdienst unserer Damen
am Empfang.

Eine angenehme Stimme am Telefon, eine freund-
liche BegriBung und ein gewinnendes L&cheln am
Empfang vermitteln dem Anrufer oder Besucher ers-
te Signale Uber das Unternehmen und seinen Stil.
Wenn dann noch die Weichen zur Kontaktaufnahme
mit dem richtigen Gesprachspartner kompetent und
schnell gestellt werden, ist ein wichtiger Schritt zur
Kundengewinnung und Kundenzufriedenheit erfolg-
reich getan.

Telefonische Anfragen missen haufig erst analysiert
und ,Ubersetzt“ werden, damit sie in unsere Organi-
sation eingeordnet und bestimmten Aufgaben- und
Produktbereichen zugeordnet werden kénnen. Deshalb
ist eine der Grundvoraussetzungen fur die Arbeitam
Empfang: gute Kenntnisse der Organisation, des
Produktprogramms und der Zustandigkeiten. Ein
unentbehrliches Hilfsmittel ist dabei der PC. Er in-
formiert Uber die nach Postleitzahlen strukturierten
Verkaufsgebiete und Ansprechpartner.

Zehn Stunden am Tag sind der Empfang und damit
auch die Telefonzentrale besetzt. Diese Arbeit teilen
sich Sabine Bauknecht und Birgit Uhrig in einer funf-
stiindigen Schicht. Seit kurzem arbeitet sich auch

Heike Bauer in die Empfangsaufgaben ein. Sie wird
als Springerin die Stammbesatzung entlasten. Das
Aufgabengebiet der drei Damen umfasst nicht nur
die Arbeit am Empfang. Sie sind zustandig fur die
rechtzeitige Bereitstellung der Ausgangspost, die
Ausstattung der Seminarraume mit Getranken und
Snacks sowie die Bestellung von Buromaterialien
und die Ausgabe an die Mitarbeiter.

Bei den vielen Kundenkontakten am Tag und dem
zeitweise hektischen Wechsel zwischen wartenden
Besuchern und Telefonanrufen aus dem In- und Aus-
land sind ein paar ruhige Minuten nach der Arbeit
sehr willkommen. Diese Entspannung findet Birgit
Uhrig mit Yoga und beim Lesen. Im Urlaub zieht es
sie indie Ferne. Ihr Lieblingsziel ist Florida. Eine stBe
Leidenschaft pflegt Heike Bauer. Sie backt Torten
und erfreut damit die Bewohner eines Alten- und
Pflegeheims. Zum Ausgleich steht dann etwas jog-
gen auf dem Programm. Auch Sabine Bauknecht
halt sich mit sportlichen Aktivitaten fit. Dabei hat sie
keine besonderen Schwerpunkte — Sport eben fur
den Hausgebrauch, als Fitmacher fur die Arbeit am
Empfang.
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Unsere Damen vom
Empfang: Heike Bauer,
Birgit Uhrig,

Sabine Bauknecht
(von links).
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NEUES PRODUKTIONSGEBAUDE
SETZT MASSSTABE

Umweltfreundliche Produktion

Mit der Fertigstellung des neuen Produktionsgebaudes
erhohte sich die Nettofertigungsflache um rund 5.500 /it
gm. Der zweistockige Neubau mitinsgesamt 15 Metern e T
Hohe besitzt auBerdem 800 gm Sozialrdume und eine
eingeschossige Tiefgarage mit 3.000 gm.
Eine weitere Besonderheit: das Ressourcen sparende
Die Solaranlage besteht ~ Energiekonzept in Form von Warmerlickgewinnung
aus 252 Solarmodulen mit ~ und groBer Photovoltaikanlage. Die Photovoltaikanlage
einer Gesamtflache von  ist die gréBte Anlage eines Privatunternehmens in
rund 400 qm.  Tubingen.

In die moderne Produktionseinrichtung werden in diesem
und im néchsten Jahr rund 33 Mill. Euro investiert.
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Unsere Geschaftspartner auf der AMB

Werkzeugmaschinen im Fokus

Anlasslich der AMB in Stuttgart enthalt unser Kun-  und Leistungsfahigkeit unserer heimischen Industrie
denmagazin ,world of tools” einen auf diese Messe  beweisen.

abgestimmten Schwerpunkt: Unser Geschéaftspartner

— Hersteller von Werkzeugmaschinen — informieren  Wir bedanken uns bei allen Firmen, die mit ihrem
Uber ihre Starken, Produkte und Innovationen. Portrat zur Aktualitat dieser AMB-Ausgabe beige-

tragen haben.
Auf jeweils einer Seite finden Sie aktuelle Unterneh-
mensinformationen, die in ihrer Gesamtheit die Starke

Die teilnehmenden Firmen in alphabetischer Reihenfolge:

ALZMETALL GmbH & Co. KG 28  Mato Handelsgesellschaft mbH 52
Benzinger, Carl Benzinger GmbH 29  MAUSER-Werke Oberndorf Maschinenbau GmbH 53
Brinkmann, Gebr. Brinkmann GmbH 30 Monforts, A. Monforts GmbH & Co. KG 54
Burkhardt + Weber Fertigungssysteme GmbH 31 NILES-SIMMONS-HEGENSCHEIDT GmbH 55
CHIRON-WERKE GmbH & CO. KG 32 Piiffner, K.R. Pfiffner AG 56
CITIZEN MACHINERY EUROPE GMBH 33  PITTLER T&S GmbH 57
D&M Drehtechnik & Maschinen GmbH & Co. KG 34 Reika GmbH & Co. KG 58
EMAG Gruppen-Vertriebs- und Service GmbH 35  Scherer Feinbau Maschinen GmbH 59
EUBAMA GmbH & Co. KG 36  Schiitte, Alfred H. Schiitte GmbH & Co. KG 60
Felsomat GmbH & Co. KG 37  Schuster Prézision GmbH 61
FELSS GmbH 38  SPINNER Werkzeugmaschinenfabrik GmbH 62
GILDEMEISTER Aktiengesellschaft 39  STAMA Maschinenfabrik GmbH 63
GROB-WERKE GmbH & Co. KG 40  StarragHeckert GmbH 64
Heller, Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH 41 Studer Schaudt GmbH 65
Hermle, Maschinenfabrik Berthold Hermle AG 42 SW-Schwébische Werkzeugmaschinen GmbH 66
INDEX-Werke GmbH & Co. KG 43 Tornos Technologies Deutschland GmbH 67
Keppler, Karl Keppler Maschinenbau GmbH 44 TOYODA MITSUI EUROPE GMBH 68
Ketterer Gruppe 45  transco Drehautomaten GmbH 69
Licon mt GmbH & Co. KG 46 VARIOMATIC Werkzeugmaschinen GmbH 70
MAG Hiiller Hille GmbH 47  WEILER Werkzeugmaschinen GmbH 71
MAG Boehringer Werkzeugmaschinen GmbH 48  WEISSER, J.G. WEISSER SOHNE GmbH & Co. KG 72
MAG Hessapp GmbH 49  Witzig & Frank GmbH 73
Maier Werkzeugmaschinen 50  Yamazaki Mazak Deutschland GmbH 74
Makino Europe GmbH 51
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ALZMETALL Werkzeug-
maschinenfabrik und

GieBerei Friedrich
GmbH & Co. KG

Das Unternehmen:

ALZMETALL ist ein Unternehmen mit internationalem Ruf und
weltweiten Aktivitaten. Seit sechs Jahrzehnten sind wir fUh-
rend in der Technologie des Bohrens, Frasens und GieBens.
Unsere Produkte haben sich im allgemeinen Maschinenbau,
in der Automobilindustrie und im breiten Mittelstand des pro-
duzierenden Gewerbes vielfach bewahrt. ALZMETALL gilt
als kompetenter Hersteller von CNC-Bearbeitungszentren
fir komplexe Zerspanungsaufgaben. Sadmtliche im Hause
ALZMETALL entwickelten und gebauten Bearbeitungszentren
sind ausgelegt fur die Bearbeitung aller metallischen Werkstof-
fe, vor allem schwer zerspanbarer Stéhle oder hochlegierten
Aluminiums, aber auch fur die CFK-Bearbeitung.

Das Qualitatsimage von ALZMETALL beruht auf integrierten
Fertigungsprozessen und hohem Focus auf Innovationen.

ALZMETALL GmbH & Co. KG

Harald-Friedrich-Str.2-8
83352 Altenmarkt

Tel.: +49 8621 88-0

Fax: +49 8621 88-213
www.alzmetall.com
info@alzmetall.com
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Die Produkte:

- CNC-Bearbeitungszentren und HSC-Frasmaschinen fur Pro-
duktion, Formen- und Werkzeugbau

- Tisch-, Saulen- und Standerbohrmaschinen

- Sondermaschinen zur Bohr- und Frasbearbeitung

- GieBerei fur Grau- und Spharoguss mit Bearbeitungstechno-
logie

- Serienfertigung fur Stickgewichte 5-300 kg

- HandformguB Stiickgewichte 150-4.000 kg

Neuheiten zur AMB:

ALZMETALL setzt die Entwicklung von Gantry-BAZ in 5-Achs-
Version fort und erweitert seine Produktpalette der GS-Reihe. Die
neue GS 1000/5-FDT von ALZMETALL ist ein 5-Achs-BAZ fur die
Fras- und Drehbearbeitung. Die Drehzahl der C-Achse ist mit 300
min-1 ausgelegt, so kdnnen komplexe Bauteile mit Bohr-, Fras-
und Drehbearbeitungen in einer Aufspannung fertig bearbeitet
werden. Das Drehwerkzeug wird aus dem Werkzeugmagazin
nach dem Pick-up-Verfahren von der Hauptspindel enthommen.
Die Ubertragung der Drehmomente und Schnittkréafte fur die
Drehwerkzeuge wird durch eine formschllssige und spielfreie
Prazisions-Hirthverzahnung der Hauptspindelwelle gewéahrleis-
tet. Die Schwenk-Dreh-Kombination fur die A- und C-Achse ist
standardma&Big mit 3 Torque-Antrieben ausgestattet. Technische
Daten: Verfahrwege X/Y/Z 800/800/600 mm
Hauptspindel: Drehzahl 12.000 min-1
max. Drehmoment 139 Nm

Achs-Antriebe Torque:

A-Achse: n = 50 min-1

C-Achse: n = 300 min-1 Tischbelastung:1.000 kg
CNC-Steuerung: Siemens

Leistung 40 kW

)
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BENZINGER
PRAZISIONSMASCHINEN

Das Unternehmen

Gegrundet im Jahr 1916 als Handwerksbetrieb, hat sich die
Firma Benzinger zu einem modernen Industriebetrieb Uber-
schaubarer GroBe entwickelt.

Seit Jahresbeginn 2008 sind wir unter neuer Adresse im Pforz-
heimer Stadtteil Buchenbronn fur Sie da. Neben der besseren
Strukturierung firmeninterner Ablaufe bietet unser neues Gebaude
uns den Raum, auch in Zukunft héchsten Anspriichen an Pra-
zision und Zuverlassigkeit der hochmodernen CNC-Dreh- und
Frastechnologie zu entsprechen.

Unsere Maschinen kommen sowohl in der Automobil-, Dental-,
Medizinal- und optischen Industrie, als auch in der Elektrotechnik,
Luft- und Raumfahrt sowie in der Schmuck- und Uhrenindustrie
zum Einsatz.

Fachkompetenz, soziale Stéarke und der Einsatz im Sinne unserer
Kunden werden weiterhin im Blickpunkt aller Ablaufe stehen.

Carl Benzinger GmbH

Prazisionsmaschinen
Robert-Bosch-StraBe 28
75180 Pforzheim-Blichenbronn
Tel.: +49 7231 41531-100

Fax: +49 7231 41531-388
www.benzinger.de
info@benzinger.de

FIRMENPORTRAT

BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Die Produkte

Hohe Préazision und optimale Oberflachengute an Werksticken
kleiner und mittlerer GréBe — das ist der klassische Einsatzbereich
fr Benzinger-Maschinen, auf Wunsch immer mit Unterstitzung
durch sehr schnelle, flexible und integrierte Be- und Entlade-
handlingssysteme, die auch periphere Aufgaben wie Messen,
Trocknen, Waschen, Bursten usw. Ubernehmen.

Von der Einzelfertigung bis zur GroBserienproduktion auf einer
vollautomatischen Anlage, vom Drehen Ubers Frasen bis hin
zum auBermittigen Bohren und Frasen, Komplettbearbeitung
auf einer Maschine, Abwalzfrasen und Drehen in einer Auf-
spannung, NC-gesteuerte Rundtische, Mittenantriebsspindeln
—von der einfachen L&sung bis hin zur perfekten Sonderldsung
erhalten Sie immer die Ausstattung, die Ihrer jeweiligen Auf-
gabenstellung entspricht.

Neuheiten zur AMB

Take5

Ein Dreh-Fréas-Zentrum fur 5-Achs-Bearbeitung an Haupt- und
Gegenspindel zur simultanen Komplettbearbeitung von héchst-
prazisen, komplexen Werkstlicken bei niedrigsten Rustzeiten.
Frasspindel HSK-40 mit 30.000 U/min aufgebaut auf einer Y-B-
Achseinheit, Werkzeugwechsler mit 52 Stationen in Verbindung
mit der Frasspindel, Stangendurchlass bis 42mm, 16-fach-
Werkzeugrevolver VDI 25., etc.

AuBerdem zeigen wir Ihnen unsere Neuentwicklung GOFuture.
Diese verbindet héchste Prazision und Flexibilitat auf kom-
pakter Stellflache und wird in verschiedenen Ausbaustufen
angeboten.
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Gebr. Brinkmann GmbH

Das Unternehmen

Die Firma Gebr. Brinkmann ist ein Familienunternehmen mit
200 Beschaftigten und wurde 1945 gegriindet.

Durch konsequente Investitionen in moderne Fertigungstechno-
logien, vorausschauende Planung der Produktionsstatten und
durch die innovative Weiterentwicklung der Produktpalette hat
sich die Firma Gebr. Brinkmann einen festen Platz in der Reihe
der mittelstdndischen Unternehmen gesichert.

Mit dem jetzt zur Verfugung stehenden Produktprogramm der
Vertikaldrehmaschinen, der V 210, V 250-Z, V 315, V 400 und
V 315 DS wurde der technologischen Weiterentwicklung in der
Industrie Rechnung getragen.

Die strategische Ausrichtung der Firma Gebr. Brinkmann liegt auf
dem Geschéftsfeld der kundenspezifischen Problemldsungen.
Dieses Geschaftsfeld wird seit Jahren erfolgreich betrieben.
Heute gehort Fa. Gebr. Brinkmann zu den Systemlieferanten
die ganze Fertigungskonzepte mit Maschine, Technologie,
Automation sowie Messen anbieten und Projektfiihrerschaft
Ubernehmen.

Markt- und Kundenorientierung stehen fur Gebr. Brinkmann im
Vordergrund.

Gebr. Brinkmann GmbH

Remmighauser StraBe 85

32760 Detmold

Tel.: +49 5231 562-0

Fax: +49 5231 562-168
+49 5231 562-190

www.gebr-brinkmann.de

info@gebr-brinkmann.de
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Produkte

Das Maschinenprogramm umfasst die Horizontal-/Frontdreh-
maschine als Ein- und Doppelspindlige Maschine.

Die Schragbettmaschinen fur die GroBteile-Fertigung

NC 500 -> 640 mm Schwingdurchmesser

NC 600 -> 860 mm Schwingdurchmesser

Die Vertikaldrehmaschinen, zugleich Hauptumsatztréger, runden
das Programm ab.

Als ,Fullliner* im Vertikalbereich kann Fa. Gebr. Brinkmann
allen technischen und technologischen Anforderungen gerecht
werden.

Einspindlige Maschinen:
Doppelspindlige Maschinen:
Kombinationsbearbeitung Drehen/Schleifen:
Zweiseitenbearbeitung:

V 210, V 315, V 400
V 210-Z, V 250-Z

V 315 DS
VvV 210-2,V 315-2

Aus der Nische zum Systemlieferant

Anspruchsvolle und vielfaltige Anforderungen aus allen Branchen,
wie Zuliefererindustrie der Automobilbranche/Automobile, An-
triebstechnik, Getriebetechnik, Lebens-/Nahrungsmittelindustrie
sowie Hydraulik-/Pneumatikindustrie sind potentielle Kunden
der Fa. Gebr. Brinkmann.

Systemlieferant heif3t Projektflhrerschaft Gbernehmen fur die
gesamte Prozesskette:

Maschine, Automation, Messen, Technologie und Peripherie-
adaption.

Insbesondere die Kombinationsbearbeitung Hartdrehen/Schleifen
ist fur viele Anwender von besonderem Interesse.

Quallitativ hochwertige Teile werden so in 1 Operation auf der
Maschine fertig bearbeitet.

Hohere Qualitat, kirzere Durchlaufzeiten, geringes Invest, einfache
Logistik und die damit verbundene héhere Wirtschaftlichkeit
spricht fur das Konzept.
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Partner fur
anspruchsvolle Aufgaben

Seit Jahrzehnten an der Spitze

Die BURKHARDT+WEBER Fertigungssysteme GmbH stellt seit
1888 in Reutlingen groB dimensionierte Bearbeitungszentren
und Sondermaschinen fur anspruchsvolle Fertigungsaufga-
ben in allen Branchen her. Das Unternehmen ist heute Teil des
italienischen Maschinenbaukonzerns Gruppo Riello Sistemi. Bei
BURKHARDT+WEBER bauen 220 Mitarbeiter leistungsstarke
und hochgenaue Maschinen zur Bearbeitung von Stahl- und
Gussbauteilen bis zu 30 Tonnen Nutzlast. Damit z&hlen BW-
Maschinen zu den gréBten Bearbeitungszentren fur die zerspa-
nende Fertigung. Das Unternehmen verflgt Gber eine strategisch
groBe Fertigungstiefe und stellt alle Kernbauteile der Bearbei-
tungszentren im eigenen Werk her, um die hohe Qualitat und
Leistungsféahigkeit der BW-Maschinen sicherzustellen. Weltweit
fUhrend ist zum Beispiel das original BW-Werkzeugmagazin,
das komplett bestlckt 570 Werkzeuge aufnimmit.

Unser Produktspektrum umfasst Bearbeitungszentren zur ef-
fizienten Zerspanung von komplexen Bauteilen in Stahl und
Guss, sowie kundenspezifische Sondermaschinen speziell zur
Zylinderkopf und -blockbearbeitung von LKW-Motoren.

Burkhardt + Weber Fertigungssysteme GmbH

Burkhardt+Weber-Str. 57
D-72760 Reutlingen

Tel.: +49 7121 315-0

Fax: +49 7121 315 104
www.burkhardt-weber.de
info@burkhardt-weber.de

FIRMENPORTRAT

BURKHARDT
BW +
WEBER

Stark und genay seit 1888

Fur héchste Dynamik bei kraftiger Zerspanung ist die MCX-
Baureihe genau die richtige Maschine. Durch den Einsatz von
Rollen-Linearfihrungen in groBztgiger Dimensionierung zur
Sicherstellung der Langzeitgenauigkeit lassen sich Schrupp-
zerspanung und Feinbearbeitung optimal kombinieren.

Die MCR-Baureihe ist die perfekte Lésung fur alle Anwendungen,
bei denen Schwerstzerspanung mit besten Dampfungseigen-
schaften, gepaart mit hochgenauer Feinbearbeitung gefordert
wird. Die eingesetzten Teflon-Bronze-Gleitfihrungen garantieren
durch niedrige Flachendrtcke hdchste Dauergenauigkeiten.
Die Fuhrungen werden von erfahrenen Spezialisten von Hand
eingeschabt und allseitig als GleitfUhrung ausgefuhrt.

Die Bearbeitungszentren verfigen Uber drehmomentstarke
Spindeleinheiten mit bis zu 3500 Nm Drehmoment. An allen
Bearbeitungszentren wird das modulare hochflexible Werkzeug-
magazin, eine Eigenentwicklung von BW, angebaut.

Zur AMB 2008 fuhrt BURKHARDT+WEBER offiziell die komplett
Uberarbeitete MCR-Baureihe ein. In die neue Konstruktion sind
hier die Erfahrungen aus der MCX-Baureihe eingeflossen: So
wurde die Standergeometrie nochmals FEM-optimiert ausge-
fuhrt. Die Achshlbe wurden an die gednderten BedUrfnisse des
Marktes angepasst, und das Maschinendesign einem Retrofit
unterzogen.

>

| BURKHARDT
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Vorsprung in Sekunden

Qualitats- und Stiickkosten, Mengen- und
Terminziele zuverlassig erreichen

Das Unternehmen

CHIRON ist weltweit einer der gefragtesten Hersteller von Hoch-
leistungs-Fertigungszentren und kundenindividuell konfigurierten
und vollautomatisierten Komplettldsungen. Der Exportanteil
erreicht seit Jahren zwischen 50-60%, wobei die Automobil- und
deren Zulieferindustrie rund 50% zum Umsatz beitragen. Die
andere Umsatzhalfte generiert CHIRON mit Kunden aus dem
Maschinenbau, der Luftfahrt, der Medizintechnik, der Uhren- und
Schmuckherstellung, ..., und vielen anderen Branchen.

International beschaftigt die CHIRON-Gruppe 1.500 Mitarbeiter.
Am CHIRON-Stammsitz in Tuttlingen und im nahegelegenen
Neuhausen ob Eck arbeiten 1.000 Mitarbeiter; bemerkenswert
ist die Ausbildungsquote von dber 12 %.

Die Produkte

CHIRON fokussiert auf Fahrstanderzentren. Das Spektrum reicht
vom Top-Seller FZ 08 mit Verfahrwegen (X,Y,Z) von 300-250-250
mm bis hin zu den MILL-Langbett- und Pendellbearbeitungs-
zentren mit Arbeitsbereichen von 8.000-840-715 mm. CHIRON ist
der Partner fur kundenindividuell konfigurierte Komplettldsungen
aus einer Hand. Ganz gleich ob 5-Achs-Bearbeitung, multifunk-
tionale 6-Seiten-Komplettfertigung, Mehrspindelbearbeitung
oder andere Zerspanungslésungen zielfihrend sind; unterstitzt

CHIRON-WERKE GmbH & CO. KG

KreuzstraBe 75
D-78532 Tuttlingen

Tel.: +49 7461 940-0
Fax: +49 7461 940-8000
info@chiron.de
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Werkzreugmaschinen

durch die weltweit verfigbaren CHIRON Services erreichen
Anwender ihre Qualitats-, Stlickkosten-, Mengen und Liefer-
terminziele zuverlassig und nachweislich zu besten , Total Cost
of Ownerchip*.

Neuheiten zur AMB

Als Highlight zeigt CHIRON die neue MPC 40 - eine flexible
Fertigungszelle mit Palettenwechsler und -speicher sowie Hinter-
grundmagazin fir 240 Werkzeugplatze. Die Basis der Fertigungs-
zelle bildet die FZ 12K S five axis mit 2-Achs-Schwenkrundtisch.
Die Fertigungszelle ist ideal geeignet fir die Variantenfertigung
ab LosgroBe 1.

Ein weiterer Hingucker wird die MILL 2000 fur die Stangenbe-
arbeitung mit integrierter Spindel fur die Ruckseitenbearbei-
tung sein. Als Reprasentant der Langbett-Fertigungszentren
wird die FZ 18 L mit Korb-Werkzeugwechsler ihre Vorteile de-
monstrieren, wie hochste Prazision, hohe Lauf-, Positionier- und
Dauergenauigkeit, Vollkapselung, Wartungsfreundlichkeit und
gute Zuganglichkeit, einfache Kranbeladung von gro3en und
schweren Vorrichtungen sowie hervorragende Spaneentsorgung.
Das Thema 5-Achs-Simultanfrdsen veranschaulichen unter
anderem eine FZ 12K S five axis am Beispiel eines komplexen
Teils aus der Medizintechnik sowie eine Mill 800 five axis. Zum
Thema Mehrspindelbearbeitung prasentiert CHIRON eine DZ
15 kKW Magnum.
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Citizen Machinery Europe
GmbH

Der Weltmarktfiihrer fiir
CNC-Langdrehautomaten

Citizen Machinery Europe GmbH gehért der Citizen Holdings
Co., Ltd an und ist die europaische Tochtergesellschaft von
Citizen Machinery Japan, einem weltweit fihrenden Hersteller von
CNC-Langdrehmaschinen. Neben den japanischen Urspriingen
hat Citizen Machinery Europe auch deutsche Wurzeln, die bis
zur Firma Boley GmbH in Esslingen a. N. fuhren.

Heute istin Esslingen die Europazentrale von Citizen Machinery.
Von hier aus wird der komplette europaische sowie insbesondere
der deutsche Markt betreut. Die hohe Relevanz des Standortes
ist aber auch darin zu sehen, dass sich hier —neben Japan und
den USA - eines der drei weltweiten Citizen Entwicklungszentren
befindet.

Produkt- und Leistungsprogramm

Die Citizen Machinery Europe GmbH bietet CNC-Langdreh-
automaten mit und ohne Filhrungsbuchse bis zu einem Stangen-
durchmesser von 32 mm an. Zusétzlich werden Basismodelle
fur den Einstieg sowie Maschinen fur hochkomplexe Teile aus
zahlreichen Bereichen wie z.B. Medizin- und Uhrenindustrie
angeboten.

CITIZEN MACHINERY EUROPE GMBH

Mettinger StraBe 11

73728 Esslingen am Neckar
Tel.: +49 711 3906-100

Fax: +49 711 3906-106
www.citizen.de
sales@citizen.de

FIRMENPORTRAT

CITIZEN

————

Dartber hinaus wird lhnen die komplette Konzeption der Teile-
erstellung im Bereich von CNC-Langdrehautomaten geboten. Sie
erhalten Maschinenauslegung, Stlickzeitberechnung, Drehver-
suche, Schulungen, Maschineninstallation und Inbetriebnahme,
Finanzierungsangebote sowie After-Sales Service. Ferner ent-
wickelt das Citizen Technologie Zentrum je nach Kundenanfor-
derung ,maBgeschneiderte” Sonderldésungen.

Des Weiteren bietet Citizen vom Hersteller geprifte Gebraucht-
maschinen sowie den Ruckkauf alterer Modelle an.

Neuheiten zur AMB

Cincom A32

Die neue Cincom A32 bietet mit einem max. Bearbeitungs-
durchmesser von 32 mm einen unschlagbaren niedrigen Preis.
Zusatzlich bietet sie ausreichende Stabilitdt und ermdglicht
Schwerzerspanung.

Mit Eigenschaften wie 45 m/min Eilg&nge, schneller Co-Prozessor
mit neuer NC Steuerung und Citizen's einzigartiger »Streamline
Control« wird eine 1.3 x hdhere Produktivitat erreicht. Die NC
Steuerung (Mitsubishi) mit farbigen LCD Bildschirm bietet her-
vorragende Visualisierung und einfache Bedienung.

Die neue Cincom A32-VII 33
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Prazisionsdreh- und
Verzahntechnik,
konzipiert fur einfache
bis komplexe Teile

Das Unternehmen

Die Firma D&M Drehtechnik & Maschinen GmbH & Co. KG, mit
Sitz in Weilheim Teack am FuBe der Schwébischen Alb, wurde
1993 als Handelshaus fur Werkzeugmaschinen gegrindet.
Als deutsch/6sterreichische Werksvertretung der Schweizer
Werkzeugmaschinenhersteller Esco S.A. sowie Affolter S.A.
sind wir Ansprechpartner unserer Kunden, wenn es um die
Serienfertigung von Dreh- und Verzahnungsteilen in kleinen
und kleinsten Durchmesserbereichen geht. Vertrieb, Service,
Ersatzteilversorgung - unsere Kunden erhalten Know-How und
Betreuung aus einer Hand. Bei Zerspannungsversuchen in un-
serem Vorflhrzentrum, ebenso wie in der Produktion bei unseren
Kunden, haben sich die Hartmetallwerkzeuge der Firma Paul
Horn GmbH bestens bewahrt.

Die Produkte

Esco Langdrehautomaten:
Der Produktname Escomatic steht seit Uber 50 Jahren fur Ge-
nauigkeit und Langlebigkeit im Bereich Drehautomaten. Am

D&M Drehtechnik & Maschinen GmbH & Co. KG

Tobelwasenweg 28

73235 Weilheim

Tel.: +49 7023 900910
Fax: +49 7023 900915
dm@dm-maschinen.com
www-dm-maschinen.com
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Anfang waren es eher ,einfache Teile" in groBen Stlckzahlen,
die den Ruf des ,schnellsten Drehautomaten der Welt" (Esco-
matic D2) begrtndeten. Heute bieten wir lhnen eine auf lhre
Bedurfnisse abgestimmte Palette von CNC-Drehautomaten fur
nahezu séamtliche Anwendungsbereiche und Teilegeometrien.
Ob als Ring- oder Stangenbearbeitung, ob einfaches Abstech-
oder komplexes Drehteil mit diversen Nachbearbeitungen, im
Durchmesserbereich von 0,2 bis 12 mm Ausgangsmaterial,
das einzigartige Fertigungskozept der Esco Drehautomaten
mit rotierenden Drehwerkzeugen bei stehendem Material setzt
MaBstabe in Produktivitat und Wirtschaftlichkeit.

Affolter Verzahnungsmaschinen:

Affolter CNC gesteuerte Fras- und Schleifzentren fur den Ver-
zahnungsbereich und die Mikrobearbeitung. Konzipiert fir an-
spruchsvolle Aufgaben im Serienbereich bis Modul 0,8 (Maschi-
nenbau) bzw. entsprechenden feinmechanischen Anwendungen
anderer Branchen, z.b. der Dental- und Medizintechnik oder
der Uhrenindustrie.

Neuheiten zur AMB

Vorstellung der weiterentwickelten ESCO D2, die Legende ohne
Kurven — die Escomatic D2 CNC produziert bis zu 110 Teile/
min.. Geeignet fur die Fertigung von einfachen Drehteilen im
Durchmesserbereich von 0,2 bis 4 mm.

Deutschlandpremiere auf der AMB, Escomatic D5 CNC. Auf
der Basis der D2 CNC ermoglicht die D5 zusétzliche Bearbei-
tungsmoglichkeiten durch den Einsatz von 3 angetriebenen
Spindeln.

Die Affolter Gear AF100 besticht, wie alle Maschinen der Gear
Baureihe, mit hochster Dynamik und Laufruhe. Maschinenbau,
Motorspindeln, Steuerungen - Qualitdt made by Affolter.
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Die EMAG Gruppe —
Fertigungssysteme fur
prazise Metallteile

Ein leistungsstarker Partner

Die EMAG Gruppe liefert Maschinen und Fertigungssysteme
zur Bearbeitung von scheibenférmigen, wellenférmigen und
kubischen Werkstlcken unter Einsatz einer Vielzahl von Fer-
tigungstechnologien. Ob Drehmaschinen, Schleifmaschinen,
Verzahnungsmaschinen, LaserschweiBmaschinen oder Bear-
beitungszentren — die EMAG Gruppe bietet flr nahezu jeden
Anwendungsfall die optimale Fertigungslésung. Kunden aus der
Automobilindustrie und vermehrt aus dem None-Automotive-Sektor
schatzen vor allem, dass EMAG die neuesten Technologien aus
den Bereichen Drehen, Bohren, Frasen, Schleifen, Verzahnen,
Fagen und LaserschweiBen unter einem Dach vereint. Das
EMAG Erfolgsrezept liegt darin, dass das Unternehmen und
seine insgesamt 1.900 Mitarbeiter als Mittelstandler flexibel und
vorausblickend auf die Kundenbedurfnisse reagieren. Diese
suchen in erster Linie Losungen auf die Kernfrage, wie sie am
besten die Produktivitdt und Qualitat ihrer Fertigung erhéhen
kénnen — und das mit platzsparenden und zuverléassigen Ma-

EMAG Gruppen-Vertriebs- und Service GmbH

AustraBe 24

D-73084 Salach

Tel.: +49 7162 17-0
Fax: +49 7162 17-270
info@salach.emag.com
www.emag.com

FIRMENPORTRAT

EMAG

schinen, die sie auch nach vielen Jahren Produktionseinsatz
nicht im Stich lassen. So bietet die EMAG Gruppe mit ihren
Tochtergesellschaften eine groBe Palette von standardisierten
Maschinen bis zu maBgeschneiderten Fertigungssystemen.
Mit dem Wort ,Fertigungsldsungen® wurden meist Fertigungssys-
teme fur die GroBserienfertigung in Verbindung gebracht. Doch
fordern die Kunden heute auch bei mittleren Stiickzahlen ,Ferti-
gungsldsungen aus einer Hand“. Die EMAG Gruppe ist aufgrund
der Vielzahl an Fertigungs- und Automatisierungstechnologien
und dem Know-how in der Prozessauslegung fur diese Aufgaben
heute schon optimal aufgestellt. Das Unternehmen bietet dabei
seinen Kunden Maschinen, in die mehrere unterschiedliche
Bearbeitungstechnologien integriert werden kénnen.
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Komplettbearbeitung
mit EUBAMA
Rundtaktmaschinen

Ab Coil, ab Stange oder fiir die effektive
Fertighearbeitung von Dreh-, Press- oder
Gussteilen

Das Unternehmen

EUBAMA ist der Pionier des Rundtaktverfahrens. Mit der Ent-
wicklung von Rundtaktmaschinen hat Eugen Bader 1957 die
erste Fertigungslésung fur die zerspanende Herstellung von
Préazisionsteilen geschaffen, die Komplettbearbeitung in einer
Aufspannung ermdéglichte und bei der in jedem Takt jeweils ein
WerkstUck fertig wurde.

Vom Pionier hat sich EUBAMA heute zum weltweiten Marktfuhrer
im Bereich Schaltringmaschinen entwickelt und belegt eine
Spitzenposition bei Schalttellermaschinen.

Ein weltumspannendes Vertriebs- und Servicenetz sorgt fur
Kundennahe ebenso wie die Tochtergesellschaften EUBAMA
USA Inc. und EUBAMA ltalia S.R.L.

Vor allem bei Zulieferern aus der Elektro-, Automobil, Befesti-
gungs-, und Armaturenindustrie sowie der Medizintechnik und
der Zerspanungstechnik allgemein hat sich EUBAMA vom Ma-
schinenbauer zum Lésungsanbieter flr wirtschaftlich-produktive

EUBAMA GmbH & Co. KG

Industriegebiet Saline
D-78628 Rottweil
Tel.: +49 741 267-0
Fax: +49 741 267-288
www.eubama.de
info@eubama.de
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und préazise Fertigungslésungen entwickelt. Mit innovativen
Prozess- und Fertigungsldsungen ein effektiver Partner zu sein —
das ist die Devise von EUBAMA.

Die Fertigungslosungen

EUBAMA bietet fur die Komplettbearbeitung von rotationssym-
metrischen Teilen sowie komplexen kubischen Werkstlcken
eine einzigartige Maschinenpalette mit vertikalem Schaltring
oder horizontalem Schaltteller. Je nach gewahlter Ausstattung
in Bezug auf die Steuerung, die Bearbeitungseinheiten und
die Zufihrung kdnnen auf einer einheitlichen Maschinenbasis
eine Vielzahl individueller Fertigungslésungen fur Werkstlcke
bis 60 mm Durchmesser und einer La&nge von 650 mm realisiert
werden.

Die Flexibilitat, die das aktuelle Maschinenprogramm bietet,
reicht von der Klein- bis zur GroBserie mit ein und dem selben
Maschinentyp. Die Individualitdt der einzelnen Produktions-
l6sung basiert auf einem modularen Baukasten, der Nach-
und UmrUlstungen jederzeit zuldsst. Somit verfigen EUBAMA-
Kunden stets Uber zeitgemaBe Fertigungstechnologie fur opti-
male Fertigungsprozesse.

AMB in Stuttgart: 5 starke Themen

Fur die Komplettbearbeitung rotationssymmetrischer Werkstlicke
vom Coil oder ab Stangenlademagazin: Schaltringmaschinen
EUBAMA S-6 und EUBAMA S-8 e Fir die Komplettbearbeitung
kubischer Werkstlcke: Schalttellermaschine EUBAMA S-20 e
Fur die Fertigbearbeitung von Dreh-, Press- oder Gussteilen:
Ringdrehautomat Minibama und Schalttrommelautomaten von
Kneissler KE @ Fur die beidseitige Endenbearbeitung mit bis zu
650 mm Werkstlcklange: Kneissler KE-D e Fur die simultane
Doppelfertigung: EUBAMA S-8 Two-in-One.




FELSOMAT Innovationen

Pionierleistungen der Produktionstechnik

Die Zukunft hat begonnen. Hohere Leistungstiefe, flexible
Anpassungsfahigkeit und weniger Ressourceneinsatz. Mit ziel-
gerichteter Agilitat hinterfragen wir standig Produktions- und
Montageprozesse hinsichtlich Kosten, Zeit, Qualitat und Umwelt.
Unsere Antworten darauf definieren Produktionstechnik neu.
Prozesse substituieren, Prozessketten verklrzen, Potenziale
schaffen. Zum nachhaltigen Nutzen unserer Kunden.

Mit schlanken, aufeinander abgestimmten Automationslésungen
sind wir der flhrende Partner der Automobil- und Zulieferindus-
trie fur die Schlusselwerkstticke im Powertrain-, Driveline- und
Chassisbereich.

Felsomat GmbH & Co. KG

Gutenbergstr. 13

75203 Konigsbach-Stein
Tel.: +49 7232 401-0
Fax: +49 7232 401-149
www.felsomat.de
info@felsomat.de
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Vom Innovationsfuhrer der Produktionsautomation wéchst
FELSOMAT mit hoher Innovationsgeschwindigkeit zum globalen
System-Integrator durchgéngiger, ganzheitlicher Prozessketten
und schafft somit einen beachtlichen Kunden-Mehrwert. Wir
konzentrieren uns als Systemlieferant weltweit mit innovativen
Werkzeugmaschinen und agilen Montagesystemen auf die
komplette Prozesskette der Antriebstechnik. Vom Rohteil bis
zum fertig montierten Endprodukt. Entdecken Sie FELSOMAT
und Genius Production neu. In zukunftsoffener Dynamik —
innovativ und zuverlassig.

Durch die intelligente Verfahrensintegration bietet FELSOMAT
fur die komplette Zahnradfertigung ein effektives und wirtschaft-
lich profitables Gesamtkonzept aus einer Hand. In der Gear-
ManufacturingCell GMC ist die gesamte Prozesskette der Zahnrad-
Weich- oder -Hartbearbeitung vom Rohling bis zum Endprodukt
auf nur eine Standardzelle mit zwei intelligent automatisierten,
multifunktionalen Bearbeitungsmaschinen reduziert.

Das All-in-one-Multitalent ist konsequent auf Dauergenauigkeit,
Wertschopfung und Trockenbearbeitung sowie auf robuste
Prozesse ausgelegt.
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Rundknet-Transferanlage mit 10 Stationen

FELSS: Innovative
Umformlosungen fur eine
Welt in Bewegung

Das Unternehmen

Die FELSS GmbH wurde 1905 in Pforzheim gegriindet und hat
bereits 1925 mit der Entwicklung und Fertigung von Rundknet-
und Reduziermaschinen begonnen.

Die Produkte

Als Spezialist fur die Kaltumformung von Rohren bietet FELSS
mit seinen spanlosen Verfahren Rundkneten und Axialformen ein
riesiges Potenzial zur Gewichtseinsparung am Werksttck. Neben
endkonturnahen Teilen zur Weiterbearbeitung werden meistens
einbaufertige Werkstlcke mit sehr engen Fertigungstoleranzen
hergestellt. Kurze Bearbeitungs- und Rustzeiten fUhren zu nied-
rigen Stlckkosten. Zum Ausgleich von Volumenschwankungen
am Rohling bzw. zum Einstechen filigraner Nuten kommen neben
Kaltumformeinheiten auch Drehstationen zum Einsatz. Unser zu-
verlassiger Geschaftspartner, die Paul Horn GmbH, arbeitet hier
haufig wirtschaftliche Werkzeugsysteme aus. FELSS-Maschinen
basieren auf einem ausgereiften Baukastensystem und kénnen

FELSS GmbH

DieselstraBe 2

75203 Kdnigsbach-Stein
Tel.: +49 7232 402-0
Fax: +49 7232 402-122
www.felss.de
info@felss.de
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auf die speziellen Produktionsbelange zugeschnitten werden.
Automatisierung ist bis hin zur mehrstufigen vollautomatischen
Transferanlage mit CNC-Steuerung maoglich.

Neuheiten bei FELSS

Als Weltmarktfuhrer der Rundknettechnologie hat FELSS zur Her-
stellung préziser AuBen- und Innenverzahnungen das rekursive
Axialformen entwickelt. FELSS Axialform-Maschinen eignen sich
fur das Umformen von Rohren durch Einziehen und Aufweiten
sowie zum Aufbringen von Kerb- oder Evolventenverzahnungen
auf Rohre und Stébe. Die oszillierende Umformung ist eines von
vielen FELSS-Patenten. Die inkrementelle Umformung erhoht die
moglichen Umformgrade und minimiert die auftretenden Krafte.
Zur Herstellung von Verzahnungen werden speziell entwickelte
horizontal oder vertikal arbeitende Maschinen verwendet. Die
Automatisierung ist hier oft entscheidend fur die Wahl der Aus-
fUhrung. Die Axialformeinheiten kénnen als Fertigungszellen,
als mehrstufige Transferanlagen oder in Kombination mit dem
Rundkneten auf kombiniert spanlosen und spanenden Trans-
feranlagen eingesetzt werden. Auch kénnen unterschiedliche
Bauteile verarbeitet oder mehrere Verzahnungen in einer Werk-
stlickspannung aufgebracht werden.

Die FELSS-Gruppe:

Im Rahmen der Unternehmensgruppe représentieren die Firmen
FELSS und FELSS Burger den Geschaftsbereich Maschinen-
bau. FELSS Burger hat sich auf die Endenbearbeitung sowie
das Biegen fokussiert. Das Geschaftsfeld Maschinenbau wird
erganzt durch die Tochterunternehmen ROTAFORM, die in
Deutschland, der Schweiz, den USA und ab Ende 2008 auch
in China Komponenten fir Kunden herstellen.
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GILDEMEISTER
Aktiengesellschaft

Das Unternehmen

GILDEMEISTER ist einer der weltweit fUhrenden Hersteller von
spanenden Werkzeugmaschinen und bietet neben den Technolo-
gien ,Drehen und ,Frasen” die modernen Zukunftstechnologien
,2Ultrasonic* und ,Lasern” an. Das Lieferprogramm umfasst
sowohl Low-Cost-Maschinen, die in groBen Stickzahlen auf den
Weltméarkten verkauft werden, als auch Hightech-Maschinen fur
hochkomplexe Fertigungsaufgaben.

Die Produkte

Die Drehmaschinen von GILDEMEISTER, GRAZIANO und
FAMOT, die Frasmaschinen von DECKEL MAHO sowie die
Ultraschall- und Lasermaschinen von SAUER I6sen taglich auf
der Welt unterschiedlichste Bearbeitungsaufgaben: Sie ferti-
gen Préazisionsteile fur die Automobilindustrie und bearbeiten
Handygeh&use in der Telekommunikationsbranche. Sie produ-
zieren Formteile fur Skibindungen, bearbeiten Triebwerksteile
fUr die Aerospace-Industrie und fertigen ktnstliche Huftgelenke
fur die Medizintechnik mit héchster Genauigkeit oder lasern
Mikrokavitaten fur die Elektronikindustrie. Mit dem neu ent-
wickelten Verfahren der ultraschallunterstitzten Bearbeitung von

GILDEMEISTER Aktiengesellschaft

GildemeisterstraBe 60
33689 Bielefeld

Tel.: +49 5205 74-0
www.gildemeister.com
info@gildemeister.com
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GILDEMEISTER

hartsproden Werkstoffen, wie Glas, technische Keramik oder
Hartmetall, partizipiert GILDEMEISTER auch am Zukunftsmarkt
der ,Advanced Materials®.

Neuheiten zur AMB

Zur AMB zeigt GILDEMEISTER in Stuttgart auf seinem Uber
1.100 Quadratmeter groBen Messestand in Halle 7 gleich sechs
Weltpremieren unter Span, die sich allesamt im bereits mehrfach
preisgekrénten New DMG Design den Fachbesuchern prasen-
tieren werden. Zu den innovativen Highlights am DMG-Stand
z&hlen die neuen Vertikal-Drehmaschine CTV 250 und die groBe
5 Achs-Frasmaschine DMU 210P ebenso wie das Fahrstander-
Bearbeitungszentrum DMF 260-7 linear, das Horizontalzentrum
DMC 75 H duoBLOCK®, das Fras-/Drehzentrum DMU 60 FD
duoBLOCK® sowie die LASERTEC 20 linear als Vertreter der
New Technologies.

Daruber hinaus wird neben einer Vielzahl weiterer Hightech-Ma-
schinen aus allen Technologiebereichen das Thema Automation
und speziell der Einsatz von Industrierobotern eine besondere
Rolle zur AMB spielen. Insgesamt dokumentiert GILDEMEISTER
zur AMB einmal mehr seinen Status als weltweit gréBter Hersteller
spanender Werkzeugmaschinen und globaler Innovationsfuhrer.
Vor diesem Hintergrund vertraut GILDEMEISTER im Bereich der
Werkzeugtechnologie ausschlieBlich auf die Technologiefthrer
in ihrem Segment und insbesondere ,zwischen den Flanken*
auf Werkzeuge von HORN.
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GROB-WERKE
GmbH & Co. KG

Kompetenz fir modernste Techink
in aller Welt

Das Unternehmen

Die Firma GROB, gegrindet 1926, ist ein weltweit operierendes
Unternehmen mit Werken in Mindelheim (Deutschland), Bluff-
ton, Ohio (USA), und S&o Paulo (Brasilien). AuBerdem eigene
Service- und Vertriebsniederlassungen in Mexiko, GroBbritan-
nien, China und Sudkorea. Zusatzlich wird GROB weltweit durch
Partner vertreten.

GROB ist heute mitinsgesamt knapp 3.000 Beschaftigten welt-
weit und einem Umsatz von tber 400 Mio. € viel mehr als ein
Hersteller von Sondermaschinen und Bearbeitungszentren. Unser
Produktspektrum reicht von Einzelmaschinen und komplexen
flexiblen Systemen Uber Montage- und Automatisierungsanla-
gen bis hin zu kompletten Systemlésungen. Die Uber 80-jahrige
Firmengeschichte von GROB ist Beweis flr die Zuverlassigkeit,
Termintreue, Qualitat, aber auch fur die Innovationskraft des
Unternehmens.

GROB-WERKE GmbH & Co. KG

Industriestr. 4

87719 Mindelheim
Postfach 12 62

87712 Mindelheim
Tel.: +49 8261 996-0
Fax: +49 8261 996-268
www.grobgroup.com
info@grobgroup.com
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GROB

Neuheiten zur AMB

Das bereits auf der EMO Hannover im September 2007 als Proto-
typ vorgestellte fiinf-Achs-Universal-Bearbeitungszentrum G350
wurde im Januar 2008 im Serienstandard der Fachpresse sowie
auf der METAV 2008 dem Fachpublikum vorgestellt. Technisch
und konstruktiv basiert die G350 auf der im Systemgeschéaft
auBerst erfolgreichen modularen G-Baureihe und rundet diese
Baureihe nach unten ab. Die G350 ist damit nicht nur fir den
traditionellen Kundenkreis von GROB aus dem Automobil- und
Automobilzuliefer-Bereich interessant. Das Unternehmen spricht
vielmehr mit der G350 gezielt neue Kundenkreise an. Fur alle
Kunden, die mittels Frastechnologie Werkstlicke aus verschie-
densten Materialien, von Kunststoff bis Edelstahl, in kleinen bis
mittleren Serien fertigen, bietet die G350 handfeste Vorteile.
Solche Anwender sind vor allem im Werkzeug- und Formenbau
tatig. Als Schwenktischmaschine zeichnet sich die G350 ins-
besondere gegenuber Schwenkkopfmaschinen dadurch aus,
dass Schragen nicht Uber zwei oder gar drei Achsen interpoliert
werden mussen. GegenuUber vergleichbaren Maschinen mit
Schwenktisch-Kinematik und vertikaler Frasspindel bietet die
G350 mit ihrer horizontalen Spindel eine gréBere Stabilitat und
einen verbesserten Spanefall. Ein weiteres Plus des neuen
Universal-Bearbeitungszentrums aus dem Hause GROB stellt
seine sehr gute Zuganglichkeit dar. Schliellich hat die G350 das
Potenzial mitihren Anwendern zu wachsen. Mit den Optionen fur
einen automatischen Palettenwechsel, einen Palettenbahnhof
und ein Linearportal ist die G350 fur jegliche Art der Automa-
tisierung geruUstet.
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Gebr. Heller
Maschinenfabrik GmbH

HELLER Technologien fir die Markte
der Zukunft

Das Unternehmen

HELLER entwickelt und produziert modernste Werkzeugmaschi-
nen und Fertigungssysteme fur die spanende Bearbeitung. Als
flhrender Hersteller in dieser Branche beschaftigt das Unter-
nehmen weltweit rund 2300 Mitarbeiter. Produktionsstatten in
Europa sowie Nord- und Stdamerika bilden die Grundpfeiler
fur eine zuverldssige Betreuung der Kunden. In allen wichtigen
Markten ist die Gruppe darlUber hinaus mit eigenen Sales- und
Serviceorganisationen sowie qualifizierten Servicepartnern
prasent.

Die konsequente Weiterentwicklung und Zukunftssicherung der
gesamten HELLER Gruppe erfolgt im Rahmen einer kunden-
orientierten Struktur. Die unterschiedlichen Anforderungen der
Kunden in den jeweiligen Méarkten und die Zielvorgabe, jeden
Markt individuell und kundennah zu betreuen, sind die Grundlage
fUr die Entscheidung bei HELLER, das Unternehmen in die drei
eigenstandigen Geschaftsfelder HELLER Automotive, HELLER
Machines und HELLER Services zu differenzieren.

Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH

Gebriider-Heller-StraBe 15
72622 Nirtingen

Tel.: +49 7022 77-0

Fax: +49 7022 77-5000
www.heller-machinetools.com
info@heller.biz
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Die Produkte

Den Kunden bietet die HELLER Gruppe durchgéngige, auf-
einander abgestimmte Fertigungsldsungen, die Handhabung
und Abwicklung kompletter GroBprojekte ebenso, wie die pas-
senden Dienstleistungsangebote rund um die Maschine. Zum
Produktprogramm z&hlen horizontale Bearbeitungszentren,
Flexible Fertigungssysteme sowie Maschinen fur die Kurbel-
und Nockenwellenbearbeitung.

Neuheiten zur AMB

H 5000

Mit der H 5000 prasentiert HELLER Machines auf der AMB
Stuttgart ein weiteres Modell der erfolgreich eingefihrten Baureihe
H. Das horizontale Bearbeitungszentrum mit Verfahrwegen von
800 mm in allen drei Achsen besticht durch enorme Frasleistung
und Belastbarkeit. GleichermaBen ist hdchste Prazision von der
Schwerzerspanung bis zur Leichmetallbearbeitung gewahrleistet.
Mit einer Auswahl unter anderem aus vier Spindelvarianten und
zwei Achsdynamik-Ausfuhrungen kann der Kunde die Maschine
genau nach seinen spezifischen Anforderungen konfigurie-
ren. Herausragend ist hierbei die HighPowerCutting-Einheit
mit sagenhaften 2.292 Nm Drehmoment flr leistungsbetonte
Schwerzerspanung.

H 1000 mit Roboterzelle

Ein weiteres Highlight auf der AMB ist eine Automatisierungs-
|6sung, bestehend aus der Einstiegsmaschine H 1000 mit einem
Roboter. Mit dieser Fertigungsautomatisierung bieten wir unseren
Kunden hohe Prozesssicherheit und ein Hochstmal an Flexi-
bilitat. Durch den modularen Aufbau lasst sich jeder beliebige
Prozess konfigurieren, mit dem die Kundenwerksticke optimal
gefertigt werden.
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Viele Aufgaben —
eine Losung:
Gegriindet 1938

Die Hermle AG ist ein renommiertes Unternehmen, das national
wie international eine Spitzenstellung einnimmt. Durch immer
neue Innovationen z&hit Hermle zu den fihrenden Herstellern
von Fradsmaschinen und Bearbeitungszentren. Hermle Bear-
beitungszentren sind weltweit Gber 18000-mal erfolgreich im
Einsatz.

Ein engmaschiges Vertriebs- und Servicenetz garantiert in allen
wichtigen Landern der Erde eine Partnerschaft vor Ort. Hermle
Maschinen werden im Stdwesten Deutschlands hergestellt, in
einer Gegend, in der seit Generationen die Feinwerktechnik
und der Maschinenbau zu Hause sind.

Hermle Bearbeitungszentren dienen der rationellen Bearbeitung
von Werkzeugen, Formen und Serienteilen. Dank ihrer Qualitat
und hohen Pré&zision sind sie in unz&hligen Fertigungsbereichen
im Einsatz, insbesondere auch in anspruchsvollen Branchen wie
Medizintechnik, Maschinenbau, Optische Industrie, Luftfahrt-,
Automobil-, Rennsportindustrie und bei deren Zulieferern.

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG

IndustriestraBe 8-12
78559 Gosheim

Tel.: +49 7426 95-0
Fax: +49 7426 95-1309
info@hermle.de
www.hermle.de
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Vertikale Bearbeitungszentren

C 20, C 30, C 40 und C 50 die hochdynamische neue Maschinen-
generation bestehend aus einem Baukasten in welchem alle
Pakete fUr eine wirtschaftliche Zerspanung integriert sind. Multi-
funktionaler Maschinengrundkérper, Pick-up Werkzeugwechsler,
Spindeldrehzahlen von 10000 bis 40000 1/min, Steuerungen
iTNC 530 oder S 840 D, Automatisierungspakete, Werkstick-
speichereinrichtungenund umfangreiche Optionspakete. Alle
Modelle der C-Baureihe sind als 3-, 4-oder 5-achsige Ausfih-
rung erhéaltlich.

Automatisierungslosungen und Maschinen aus
einer Hand

Hermle bietet an seine Maschinen individuelle Kundenldsungen
aus einer Hand, von einfachen Sonderbaugruppen bis zur Flexiblen
Fertigungszelle. Unsere Tochtergesellschaft Hermle-Leibinger
Systemtechnik entwickelt und produziert eigens fur Hermle
Produkte, Automatisierungsldésungen und Sonderbaugruppen
wie Handlingsysteme in verschiedensten Ausflihrungen, Werk-
zeugmagazinerweiterungen in unterschiedlichsten Varianten,
Palettenwechselsysteme mit Hermle-Palettenspannsystem,
Palettenspeicher und auch Turn-Key Projekte.
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INDEX und TRAUB —
zwel starke Marken

Die INDEX-Gruppe zahlt heute gemeinsam
mit ihrem Tochterunternehmen TRAUB zu

den fuihrenden Herstellern von CNC-Dreh-
maschinen.

Die Produktpalette der Esslinger Unternehmensgruppe umfasst
Produktionsdrehautomaten, Dreh-Fraszentren, Dreh-Schleif-
zentren, Vertikal-Drehmaschinen und CNC-Mehrspindeldreh-
automaten. Die seit 1997 zur Gruppe z&hlende TRAUB-Dreh-
maschinen GmbH & Co. KG, Reichenbach/Fils, konzentriert sich
auf die Entwicklung und Herstellung von Universaldrehzentren
sowie Kurz- und Langdrehautomaten und Dreh-Fréaszentren. Die
INDEX-Gruppe verfugt damit in der Drehbearbeitung Uber ein

FIRMENPORTRAT

INDEX [fAs3)

auBerst breites Produktspektrum und ist heute fihrend in der
Drehtechnologie. Ziel ist es, diese Position noch weiter aus-
zubauen und den Kunden die jeweils beste und wirtschaft-
lichste Fertigungslésung anzubieten. Seit 2002 bietet INDEX
multifunktionale Produktionszentren an, in die verschiedene
Verfahrenstechnologien integriert werden kénnen. Durch die
Komplettbearbeitung wird nicht nur die Qualitat und Prazision
hoher, vor allem sinken die Sttckkosten durch kirzere Bearbei-
tungszeiten. Diesen Vorteil schatzen INDEX Kunden weltweit, da
er ihre Wettbewerbsfahigkeit starkt. Zu den Hauptabnehmern
von INDEX- und TRAUB-Drehmaschinen zéhlen vor allem die
Automobil- und Automobilzulieferindustrie, der Maschinenbau,
die Elektrotechnik und Elektronikindustrie sowie die Hersteller
in der Fluidtechnik und dem Armaturenbau. Wachstumsmark-
te ergeben sich in der Medizintechnik sowie in der Luft- und
Raumfahrt. Auch wenn es um die Bearbeitung von schwer
zerspanbaren Werkstoffen geht, finden die Experten von INDEX
und TRAUB eine Uberzeugende Lésung. Eine weitere Saule des
INDEX Erfolgs sind die Kundennahe und das breite Dienstleis-
tungsangebot. Parallel zu den Bereichen Produktentwicklung,
Engineering und Produktion wurde die Prasenz in den einzel-
nen Méarkten weltweit schon frihzeitig aufgebaut. Die Gruppe
zahlt bei der EinfGhrung von Teleservice zu den Vorreitern und
verfugt Uber eine hervorragende Ersatzteillogistik mit kurzen
Reaktionszeiten.

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tesky

Plochinger Str. 92
73730 Esslingen

Tel.: +49 0711 3191-0
Fax: +49 0711 3191-587
www.index-werke.de
info@index-werke.de
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Karl Keppler
Maschinenbau GmbH

Seit mehr als 40 Jahren baut Keppler Maschinen. Entsprechend
groB ist unser konzentriertes Know-How von Mitarbeitern und
Technik.

Von der Projektierung und der Konstruktion tUber die Fertigung und
Montage von Vorrichtungen, Baugruppen, speziellen Montage-
anlagen, Palettenwechsler, Werkzeugwechsler, Takthubtische,
Magazineinrichtungen, Rundtaktmaschinen und Sondermaschi-
nen erstreckt sich unsere Leistungspalette.

Karl Keppler Maschinenbau GmbH

Max-Eyth-StraBe 9

72793 Pfullingen

Tel.: +49 7121 9776-0

Fax: +49 7121 9776-45
www.keppler-maschinenbau.de
info@keppler-maschinenbau.de
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KEPPLER

MASCHINENEBAU

Karl Keppler
Maschinenbau GmbH
Ffullingen

Keppler ist fiir die Bewaltigung anspruchsvoller Aufgaben bestens
geriistet!

Als mittelstandisches Unternehmen sehen wir unsere Aufgabe
darin, die Forderung unserer Kunden, schwierige technische
Produkte unter Einhaltung der vereinbarten Lieferzeit bei einem
gunstigen Preis- / Leistungsverhéltnis praktisch zu realisieren.

Durch die exakte Dokumentation von Messergebnissen setzen wir
den QualitatsmaBstab fur hochwertige Prazisionserzeugnisse.

3-Achs-Einheit zur Felgenbearbeitung mit HORN-Werkzeugen

Eine 3-Achs-Einheit von Keppler GmbH und die Fraswerkzeuge
von HORN bilden eine gelungene Symbiose um im Zirkular-
frasverfahren mehrere Felgen-Anschraubbohrungen mit Kugelfase
gleichzeitig auf einem Teilkreisdurchmesser einer Radscheibe
einzubringen.

Mit einem autarken, vollautomatischen Bearbeitungssystem
werden je nach Werkstucktyp Taktzeiten zwischen 12 und 18
Sekunden erreicht.

Die Be- und Entladung der Doppelspannvorrichtung der Ma-
schine wird hauptzeit-parallel mit einem Ladeportal (H-Lader)
realisiert.

Auf der Bearbeitungseinheit ist ein Wechsel-Fraskopf installiert,
der je nach zu bearbeitendem Radscheibentyp (Teilkreisdurch-
messer) halbautomatisch eingewechselt werden kann.

Die zwischen 6- bis 20-spindligen Fraskopfe sind mit Klemm-
haltern und Schneidplatten von HORN ausgerustet, die fur eine
optimale Zerspanung sorgen. Wichtig hierbei ist, da3 bei der
Bearbeitung der Radscheiben aus St 37 kurzbrichige Spane
entstehen.
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Die KETTERER GRUPPE

Frasen+Bohren — Drehen
— Umformen — Messen

KETTERER GRUPPE

Die seltene Kombination der drei Unternehmen SEIBOLD+KETTERER
GmbH und KETTERER MASCHINENBAU GmbH in Bad Durrheim
und HSTEC d.d. in Kroatien ermoglicht eine individuelle Kun-
denbetreuung und fachspezifische Beratung. Wir finden das fur
Ihre Belange optimale Konzept und realisieren wirtschaftlichste
Systemldsungen fur Klein- bis GroBserien.

Das Unternehmen SEIBOLD+KETTERER, im Jahre 1923 ge-
grindet, hat sich vom Erfindergeist der 20er Jahre vom Ingeni-
eurburo zum Handelshaus fur spanabhebende Werkzeug- und
Sondermaschinen entwickelt. Mit der Spezialisierung im Bereich
Sondermaschinenbau entstand 1956 das Tochterunternehmen
KETTERER MASCHINENBAU. 2001 wurden die Firma HSTEC
nach jahrelanger Zusammenarbeit mit in die Firmengruppe
integriert.

Seibold+Ketterer GmbH
Ketterer Maschinenbau GmbH
HSTEC d.d.

Schwenninger Str. 10

78073 Bad Diirrheim

Tel.: +49 7726 9200-0

Fax: +49 7726 9200-90
www.ketterer-gruppe.de
www.seibold-ketterer.de
www.ketterer-maschinenbau.de
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— Ketterer Gruppe —

KERN-GESCHAFTSFELDER

FRASEN-+BOHREN

- Multi-Stationen CNC-BAZs FLEX-CENTER

- Hochflexible CNC-Fertigungszellen

- Vertikale und Horizontale CNC-BAZs FLEX-MODUL

- CNC-Rund- und Lineartaktautomaten VOLLMA-MATIC

- Kundenspezifisch entwickelte Anlagen

- Modular aufgebaute CNC-Baugruppen, z.B. 3-Achs-Einheiten,
High-Speed Werkzeugrevolver, Motorspindeln

DREHEN

- CNC-Langdrehmaschinen HANWHA

- CNC-Kurz- und Revolverdrehmaschinen TAKISAWA
- CNC-Mehrspindel- und Transfermaschinen BUFFOLI

UMFORMEN

- Federwindemaschinen BAMATEC

- Federwinde-, Biege- und Umformmaschinen ASAHI-SEIKI

Messtechnik MICROSTUDIO

- Warmebehandlung (Anlassen), Besprihen, Automatisierung
AGIBI PROGETTI

- Schleiftechnik ARIGOSSI

MESSEN

Bildverarbeitungs- und tastende Messgerate, Langen-, Durchmes-
ser- und Rundlaufprufgerate, Messmaschinen und -projektoren
sowie andere Messmittel aller Art, z.B. MITUTOYO.

Unser Service beinhaltet auch Ersatzeile, Wartungen, Uber-
holungen und Gebrauchtmaschinen.

NEUHEITEN ZUR MESSE AMB

Unser Mehr-Stationen-Bearbeitungszentrum FLEX-CENTER
gibt es jetzt in drei BaugréBen Small / Medium / Large jeweils
fur kubische TeilegréBen bis 150 / 250 / 500 mm.

Die neueste Baureihe FLEX-MODUL stellt die optimale Erweite-
rung der flexiblen KETTERER CNC-Fertigungszellen im Bereich
preis/leistungsoptimierter Vertikal- und Horizontal-CNC-BAZs
dar.

Im Bereich der CNC-LANGDREHTECHNIK préasentieren wir die
neue besonders schnelle und platzsparende XP Baureihe, sowie
das Modell X3, das sowohl fur simultane Mehrschnittbearbei-
tung (z.B. Schruppen und Schlichten gleichzeitig) als auch fur
komplexe Bearbeitungen bestens geeignet ist.

Seit Juni 2008 erganzen die KURZ- UND REVOLVERDREH-
MASCHINEN und DREHZENTREN unseres neuen Vertrags-
partners TAKISAWA unser Produktprogramm.
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MaBgeschneidert flexible
Bearbeitungszentren

Die Anfange der Licon GmbH & Co. KG als Hersteller von span-
abhebenden Werkzeugmaschinen reichen mehr als 40 Jahre
zurlck.

Unter der Firmierung ,Lindenmaier” wurden Bearbeitungsspindeln
und Schlitteneinheiten entwickelt und in verschiedenen Maschi-
nenkonzepten, vorwiegend Rundtaktmaschinen verbaut. Diese
werkstuckspezifischen Maschinenkonzepte wurden bis in die
90er Jahre weltweit vertrieben. Sie zeichneten sich durch kurze
Taktzeiten bei gleich bleibend hoher Fertigungsqualitat aus. Es
handelte sich hierbei Uberwiegend um Sondermaschinen.

Im Jahre 2004 wurde Lindenmaier Maschinenbau umfirmiert
zu Licon mt (mt = machine tools).

In den zurlUckliegenden Jahren hat Licon unter dem Namen
L,LIFLEX" ein neues, modular aufgebautes Produktprogramm
fur Bearbeitungszentren entwickelt und fur unterschiedlichste
Anwendungen weltweit erfolgreich im Markt platziert. Dieses
Produktprogramm verfolgt im Wesentlichen zwei Ziele:

1. maBgeschneiderte, kundenspezifische Werkstlickdnderungs-

flexibilitat
2. volumenanaloge Kapazitatsskalierbarkeit

Licon mt GmbH & Co. KG

Lindenmaierstr. 26
88471 Laupheim

Tel.: +49 7392 962-0
Fax: +49 7392 962-257
www.licon.com
info@licon.com
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LICON™

modular machining centers

Die zwei genannten Ziele scheinen sich zunachst zu wider-
sprechen, &hnlich der Quadratur des Kreises. Bei genauerer
Betrachtung stellt man allerdings fest, dass es die groe Band-
breite an Werkzeugmaschinenmodulen im LiFLEX-Baukasten
ermdglicht, die Bearbeitungszentren so zu konfigurieren, dass
der Kunde beide Ziele auf seinen jeweiligen Bedarf hin realisiert
bekommt.

Unter dem Slogan ,maBgeschneiderte Flexibilitat* sind 3-, 4-
oder 5-achsige LIFLEX — Bearbeitungszentren entstanden flr
unterschiedlichste Bearbeitungsaufgaben, wie z.B. der Bear-
beitung von Kurbelwellen fur GroBmotoren, Geh&usen oder
Fahrwerksteilen.

Neuestes Konfigurationsbeispiel ist die Entwicklung eines
doppelspindeligen Bearbeitungszentrums mit unabhangigen
Achsen.

Neben Europa bearbeitet Licon die Markte USA und China mit
eigenem Personal fur Vertrieb und Service vor Ort.

Licon ist durch den sehr breit angelegten Baukasten, der durch
die eigene Entwicklungsmannschaft standig weiter entwickelt
wird, in der Lage bei der Konfiguration des Bearbeitungszentrums
sehr individuellen Kundenwinschen folgen zu kénnen (malge-
schneiderte Flexibilitat). Dies grenzt Licon zu den Herstellern
von Standardbearbeitungszentren ab.

Ergénzend zu den LiIFLEX-Bearbeitungszentren vertreibt Licon
einzelne Maschinenkomponenten aus eigener Entwicklung und
Fertigung wie z.B. Schlitteneinheiten, Spindeleinheiten und
Werkzeugrevolver.
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MAG Huller Hille

Bearbeitungszentren fiir wirtschaftliche und
moderne Fertigungslosungen.

Das Unternehmen

Die 2005 gegrundete MAG Industrial Automation Systems gehort
seit 2006 zu den GroBen im Werkzeugmaschinenbau. In drei
regionalen Einheiten - MAG Americas, MAG Europe und MAG
Asia/Pacific — bietet das Unternehmen weltweit wirtschaftliche
Fertigungslésungen. Im Jahr 2007 erwirtschafteten die Gber
4.000 Beschaftigten einen Umsatz von rund 1 Milliarde Euro.
Innerhalb des MAG-Konzerns ist Hiller Hille spezialisiert auf
die Entwicklung und Produktion von Bearbeitungszentren und
zwar von der standardisierten Einzelmaschine Uber flexible
Fertigungszellen und flexible Fertigungssysteme bis hin zu Tech-
nologie-Lésungen. MAG Huller Hille passt sich durch moderne
und innovative Produktentwicklungs- und Produktionsmethoden
den standigen Marktveranderungen an. Kundenzufriedenheit
gehdrt zu unseren wichtigsten Geschéftszielen. Daraus resul-
tiert die Umsetzung der Kundenwinsche in wirtschaftliche und
moderne Fertigungslésungen.

In Mosbach sind auf einer Gesamtflache von ca. 22.500 gm
rund 300 Mitarbeiter beschaftigt.

MAG Hiiller Hille NBH Bearbeitungszentren.

Robust, zuverldssig und schnell in allen Leistungsklassen.

MAG Hiiller Hille
Hiller Hille GmbH

Steige 61

74821 Mosbach

Tel.: +49 6261 66-0

Fax: +49 6261 66-369

E-Mail: info2005@hueller-hille.com
www.hueller-hille.com
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HOLLER HILLE

Bearbeitungszentren von MAG Huller Hille sind seit Generationen
bekannt fir hochgenaue, stabile und zuverlassige Produktions-
maschinen. Aus einem modularen Maschinenkonzept kénnen
unsere Kunden verschiedene BaugréBen von der Palettengro-
Be 400x500 mm bis 1250x1600 mm und einer Zuladung von
500 kg bis ca. 7 to auswéahlen. Mit dem Einsatz von Motor-
oder Getriebespindeln ist eine optimale Anpassung an die
Zerspanungsaufgabe, ob Leichtmetall oder Stahl und Guss,
sehr einfach méglich. Beim Werkzeugmagazin reicht das An-
gebot vom Scheibenmagazin mit 40 Werkzeugplatzen bis hin
zum traditionellen Original Huller Hille Cassettenmagazin mit
bis zu 8 Werkzeugcassetten mit je 50 Platzen. Fur die Mehr-
maschinenbedienung, den Pausendurchlauf oder die Fertigung
in einer bedienerlosen Schicht stellt MAG Huller Hille seit Jahren
mit flexiblen Fertigungszellen und -systemen, bestehend aus
NBH Zentren und auf die entsprechende Fertigungsstruktur
abgestimmte Paletten-Speicher-Systeme, die optimalen Bau-
steine zur Verflgung.

Auf der AMB présentiert MAG Hiiller Hille die neue NBH 630 mit Werkzeug-

Cassetten-Magazin:

¢ Nachfolgemaschine der legendaren nbh 170

e Grundaufbau nach Lehrenbohrwerk-Prinzip

e Kirzere Nebenzeiten durch héhere Beschleunigung und
Eilganggeschwindigkeit

e Reduzierung der Span-zu-Span Zeit

¢ Optimale Produktionsanpassung durch modularen Ausbau
des Werkzeugmagazins

Technische Daten:

X-/Y-/Z-Achse: 1025/800/1.000 mm
Schwenkbereich: 1.150 mm

Aufspannflache der Palette: 630 x 630 mm
Max. Drehzahl der Getriebespindel: 10.000/min
Antriebsleistung 40 % ED: 46 kW

Drehmoment 40 % ED: 1130 Nm
Eilganggeschwindigkeit: 70 m/min
Beschleunigung: 7 m/s?

Span-zu-Span Zeit: ca. 4,5 Sekunden
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Hohe Anforderungen an die Aufspannung bei der Titanbearbeitung

Traditionell erfolgreich

MAG Boehringer und MAG Hessapp:
Zwei Innovationstrager unter einem Dach

1844 begann in Goppingen im Filstal eine Erfolgsgeschichte,
die bis heute anhéalt. Ins Handelsregister der Stadt wurde die
Maschinenfabrik Boehringer eingetragen. Seither gilt der Name
Boehringer als Inbegriff fur Qualitatim Maschinenbau. Die Dreh-
und Kurbelwellenbearbeitungsmaschinen aus Géppingen sind
in der ganzen Welt begehrt. 2007 wurde Boehringer ebenso
Mitglied der MAG-Familie wie ein anderer klangvoller Name in
der Welt der Drehteile: Hessapp.

Das in Taunusstein ansassige Unternehmen gilt als Spezialist
fur Vertikaldrehmaschinen. Dieses Duo aus MAG Boehringer
und MAG Hessapp deckt zusammen mit MAG FMS den Bereich
Drehmaschinen in der Gruppe ab. Das bedeutet, egal ob horizontal
oder vertikal, mit den drei traditionsreichen Familienmitgliedern
hat MAG immer die optimale Lésung parat.

Boehringer Werkzeugmaschinen GmbH

Stuttgarter StraBBe 50

73033 Géppingen

Tel.: +49 7161 201-0

Fax: +49 7161 201 353
www.boehringer-werkzeugmaschinen.de
bw@boehringer-werkzeugmaschinen.de
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BOEHRINGER

1946 gegrundet, erarbeitete sich Hessapp schnell einen her-
vorragenden Ruf. Die Drehmaschinen aus Taunusstein galten
als robust, modern und produktiv. 1954 kam die erste Vertikal-
drehmaschine von Hessapp auf den Markt und revolutionierte
die Drehbearbeitung. Kirzere Durchlaufzeiten und deutlich
spurbare Arbeitserleichterungen waren das Ergebnis des neuen
Konzeptes. Die Anwender waren begeistert. In der Folgezeit
entwickelte sich Hessapp zu einem florierenden Unternehmen,
das mit innovativen Entwicklungen immer wieder von sich reden
machte. 1996 wurde das traditionsreiche Unternehmen von der
ThyssenKrupp MetalCutting GmbH Ubernommen. Seit 2005
gehort Hessapp zu MAG.

Bearbeitungslosungen aus einer Hand

Auch vom Namen MAG Boehringer geht eine hohe Strahlkraft aus,
denn Boehringer steht in seiner Uber 160 Jahre alten Tradition fur
ausgereifte und innovative Technik. Mit ihren Horizontaldrehma-
schinen sind die Géppinger immer unter den technologischen
Marktfuhrern. Mit seinem breiten Produktspektrum ist MAG
Boehringer in der Lage, unterschiedliche Bearbeitungslosungen
anzubieten. Besonders flexibel werden diese Losungen durch
die Integration verschiedener Technologien in die Maschinen.
Als Hersteller von horizontalen Drehmaschinen kann MAG
Boehringer Technologien wie Drallfreidrehen, Bohren, Frasen,
Hartdrehen und Superfinishen, Ablangen und Zentrieren in die
Maschinen integrieren.

Spezialist bei der Kurbelwellenbearbeitung
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Gut geriistet fiir hohe Produktivitét

Mit Boehringer und Hessapp hat der internationale Maschinenbau-
konzern MAG also zwei hochkaratige Technologiefuhrer in seinen
Reihen. Zwei absolute Spezialisten, die sich in ihrer gemeinsamen
Forschungs- und Entwicklungsarbeit wechselseitig befruch-
ten. Ergebnis: Die Maschinen von MAG Boehringer und MAG
Hessapp sind flexibel einsetzbar und erledigen auch schwierigste
Zerspanaufgaben wirtschaftlich und hochproduktiv.

Fur Dr. Markus Weiler von MAG ist die enge Zusammenarbeit der
beiden Marken ein wichtiger Schritt in die nachhaltige Entwicklung
des Unternehmens. ,Gerade der Drehbereich ist eine wichtige
Saule in unserer Strategie. Hier wollen wir in den kommenden
Jahren unsere Stellung am Markt weiter verbessern, denn die
Nachfrage nach Hochtechnologie ist auch in diesem Bereich
sehr groB.” Um noch besser fUr die Zukunft gerlstet zu sein,
werden die beiden Unternehmen organisatorisch kinftig noch
enger zusammenwachsen. ,Ziel des neuen MAG-Bereiches
Turning Solutions ist es, verschiedene Hightech Drehlésungen
aus einer Hand anbieten zu kénnen.*

Hessapp GmbH

AarstraBBe 157

65232 Taunusstein-Hahn
Tel.: +49 6128 243-0
Fax: +49 6128 243 111
www.hessapp.com
info@hessapp.com

FIRMENPORTRAT

y 4 HESSAPP

Enge Zusammenarbeit

Doch Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit hangen nicht alleine
nur von der Maschine ab. Ebenfalls ein wichtiger Faktor: das
Werkzeug. Nur eine optimal abgestimmte Einheit aus Werkzeug
und Drehmaschine kann die bestmdgliche Performance bieten.
Um hier das Optimum zu erreichen, arbeiten MAG Boehringer
und MAG Hessapp intensiv mit Qualitatswerkzeugherstellern wie
HORN zusammen. ,Nur mit Qualitdtswerkzeugen die individuell
auf die Anwendung und die Maschine konfiguriert wurden*, so
weil Dr. Weiler aus seiner langjahrigen praktischen Erfahrung,
.kénnen sdmtliche Potenziale im Fertigungsprozess genutzt
werden.”

Die Beispiele, wie erfolgreich eine enge und vertrauensvolle
Zusammenarbeit zwischen Werkzeug- und Maschinenherstel-
ler ist, sind zahlreich. ,Wenn Werkzeug und Maschine optimal
auf den Bearbeitungsvorgang abgestimmt werden, sind groB3e
Produktivitatsschibe durchaus keine Seltenheit.”

Prazise Bearbeitung bei individuellen Anwendungen
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Fur lhren Wetthewerbs-

vorsprung:

CNC-Langdrehmaschinen ML-ProLine
von Maier

Maier Langdrehmaschinen sind das Ergebnis aus langjahriger
Erfahrung, standiger Weiterentwicklung und konsequenter
Ausrichtung an den Bedurfnissen des Marktes.

Sie sind das rundum Uberzeugende Ergebnis einer Vision:
Maschinen von Grund auf selbst zu entwickeln und zu
fertigen.

Maschinen, die dem Anwender Metallbearbeitung auf hohem
Niveau ermdglichen: hochpéazise, schnell und in optimaler
Qualitat.

Maier Werkzeugmaschinen

SiemensstraBe 10
D-78564 Wehingen

Tel.: +49 7426 5286-0
Fax: +49 7426 5286-50
www.maier-machines.de
info@maier-machines.de
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Die Produkte

Maier bietet Serienmaschinen angepasst auf die Bedurfnisse
des Kunden und sein spezifisches Fertigungsproblem. Dabei
setzen wir auf ein cleveres, modulares Konzept, bei dem sich die
unterschiedlichen Maschinentypen hauptséachlich durch die Artund
Komplexitat der Bearbeitungsmdglichkeiten unterscheiden.

Das Spektrum reicht aktuell von Maschinen zum Bearbeiten
einfacher Werkstticke mit vier CNC-Achsen und maximal elf
Werkzeugen bis hin zur High-End-Maschine der Serie F far
das Komplettbearbeiten mittels 16 CNC-Achsen und bis zu
40 Werkzeugen.

Neuheiten zur AMB

ML ProLine Serie F4

Mit der ML ProLine Serie F4 ist das Flaggschiff der CNC-
Langdrehmaschinen von Maier konsequent ausgebaut worden
und steht nunmehr sogar mit 3 Werkzeugrevolvern parat fur die
Komplettbearbeitung von rotationssymmetrischen Werksticken
mit hohem Bearbeitungsumfang. Die Serie F4 verfugt Uber
16 Achsen und 40 Werkzeugstationen. Deutlich reduzierte
Stuckzeiten fur grosse Serien einfacher sowie komplexer Teile
sind so garantiert.
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Das neue Technologie- und Schulungszentrum von Makino in Bratislava

Makino Europe GmbH

When Precision Becomes Passion

Makino Milling Machine Co. Ltd. ist als einer der fUhrenden
Technologie- und Serviceanbieter in der Werkzeugmaschinen-
industrie anerkannt. Das Unternehmen ist an der Tokioter Bérse
gefUhrt und beschaftigt in Amerika, Asien und Europa rund 3700
Mitarbeiter. Der Umsatz im Finanzjahr, das am 31. Marz 2008
endete, belief sich auf 1,3 Milliarden US-Dollar.

Makinos breite Palette an erstklassigen Produkten umfasst Be-
arbeitungszentren fur die Teilefertigung ebenso wie fur den
Werkzeug- und Formenbau. Als einziger Werkzeugmaschinen-
Hersteller weltweit vereint das Unternehmen die Kompetenz
im Fréasen, Erodieren und in der Komplettbearbeitung (Frasen
und Schleifen) und kann so die héchsten Anspriche in der
Teilefertigung erfullen. Unabh&ngig davon, ob Sie im Bereich der
Luftfahrt, Bau- und Landmaschinen, Automobil, Industriekompo-
nenten, Werkzeug- und Formenbau oder Mikrobearbeitung tatig
sind, bietet Makino Ihnen branchenspezifische Lésungen.

DarUber hinaus genieBit Makino auch den Ruf, herausragende
Beratung und technische Unterstltzung zu leisten — weltweit
und ohne Sprachbarrieren. Makino unterstutzt seine Kunden
mit Schulungen und bietet schnelle und kompetente Hilfe fur

Makino Europe GmbH

Essener Bogen 5
22419 Hamburg
Germany

Tel.: +49 40 298 09-0
Fax: +49 40 298 09-400
www.makino.de

FIRMENPORTRAT

o MAKINO

Long lasting partnership - Precisely.

Wartung, Reparatur und Ersatzteile. Europaweit verfugt das
Unternehmen tber Technologiezentren in Hamburg, Stuttgart,
Paris, Mailand und Bratislava mit den Schwerpunkten Mar-
keting, Vertrieb, Anwendungstechnik und Service mit einem
technischen Netzwerk von Experten, das lokal wie global den
Erfolg der Kunden sichert.

UNSERE PRODUKTE

53 HORIZONTALE
BEARBEITUNGSZENTREN
Vo 400 ¢ 400 bis 7200 2000

1 i 33.000 rpeoy

18 VERTIKALE
BEARBEITUNGSZENTREN

W biis 2300 x 1000 mm

5 S0, 000 rper

B Spindeloptionen s 2

11 DRAHTERODIER-
MASCHINEN
Scharthdha - Bes ru 500 mm
Diraht

Von 0,02 s 0.3 mm

23 SENKERODIER-
MASCHINEN

Tischgrife

Von 350 & 250 bis 2500 x 1450 mm

10 GRAPHIT-
BEARBEITUNGSZENTREN
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Zukunftsweisende
Technologien und
fachliche Kompetenz

MATO, das Handelshaus fur CNC-Drehmaschinen und Be-
arbeitungszentren versteht es, zukunftsweisende Technolo-
gien mit fachlicher Kompetenz zu verbinden. Die Vielzahl an
Maschinenmodellen, die MATO durch das Produktspektrum von
DOOSAN, einem der groBten Werkzeugmaschinenhersteller
der Welt, anbieten kann, deckt praktisch alle Bedurfnisse in
der Bearbeitung ab.

Gute Argumente, um bei MATO ,vor Anker zu gehen®, gibt es
in Halle und Fulle. Im Vordergrund steht die absolute Kunden-
orientierung — geht nicht, gibt es hier nicht.

Fairness in der Beratung, Kompetenz in allen Bereichen der
Anwendungstechnologien und Zuverldssigkeit in der Betreuung,
das sind Werte, die Kunden und solche, die es werden wollen,
gerade heutzutage zu schéatzen wissen.

Mato Handelsgesellschaft mbH

Robert-Bosch-Str. 10

78048 Villingen-Schwenningen
Tel.: +49 07721 2028-10

Fax: +49 07721 2028-13
info@mato-gmbh.com
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Untermauert wird die MATO Leistung aber auch durch die Nach-
haltigkeit, mit der hier Kundenbeziehungen gepflegt werden.
Neuestes Wissen wird in Schulungen weitergegeben, Service
und Ersatzteillieferung sowie Installation sind hier noch das,
was man darunter zu verstehen hat.

Das MATO Leistungsangebot:

¢ Individuelle Beratung

* Finanzierungsangebote

¢ Informationen zu neuen Technologien und Entwicklungen
e Berater mit Hersteller Know-how
e Bearbeitungsvorschlage

¢ Stlckzeitberechnungen

e Maschinenvorfuhrungen

e Programmierschulungen

® Inbetriebnahme

e Schulungen / Workshops

e Kundendienst

e Ersatzteildienst

o After-sales-Service
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KRAUSE & MAUSER
Werkzeugmaschinen

Immer die richtige Losung fiir Zerspanung
- Lasern — Cracken

Die KRAUSECO Werkzeugmaschinen GmbH mit Sitz in Wien
sowie die MAUSER-Werke Oberndorf Maschinenbau GmbH
entwickeln, produzieren und vertreiben weltweit Transferma-
schinen, Sondermaschinen, Bearbeitungszentren sowie hybride
Bearbeitungsmodule fur die spanabhebende Bearbeitung von
Werkstlucken, bei denen hohe Produktivitat, komplexe Bear-
beitung und extreme Genauigkeit im y-Bereich gefordert sind.
Der Schwerpunkt liegt hierbei in der Automobil- und deren
Zulieferindustrie.

Das Werkstuckspektrum von KRAUSE & MAUSER reicht von
Motorkomponenten, wie Zylinderkopf, Block, Pleuel, Kurbelwelle
und Nockenwelle, Uber Getriebegehause zu Achsteilen, wie
Schwenklager, Achsschenkel, Radtrager, Langslenker, Feder-
lenker und weiteres mehr.

KRAUSE & MAUSER setzt in vielen Projekten auf die Kompetenz
und partnerschaftliche Zusammenarbeit mit der Firma HORN.

MAUSER-Werke Oberndorf Maschinenbau GmbH

WerkstraBe 35

D-78727 Oberndorf a.N.

Tel.: +49 7423 922-0

Fax: +49 7423 922-250
www.Krause-Mauser.com
Mauser@Krause-Mauser.com

FIRMENPORTRAT

CKRAUSED> (MAUSER

Produktivitat, Flexibilitat & Prazision vereint in
einer Innovation

Die Hybridldésung PS INVERS® kombiniert die Flexibilitat von
Bearbeitungszentren mit der Produktivitat und Genauigkeit von
Sondermaschinen fur ein hochproduktives und modulares Ferti-
gungskonzept, welches Stufeninvestitionen, Wiederverwendbarkeit
sowie ersetzende Maschinen-Parallelstrukturen sichert.

Bei der inversen Bearbeitung wird das pinolengefihrte Werk-
stlck zur Bearbeitung gegen feststehende Spindeleinheiten
bewegt. Die sich hierbei ergebenden Vorteile liegen klar auf der
Hand. Durch den im Gegensatz zu Bearbeitungszentren nicht
vorhandenen Werkzeugwechsel verkurzt sich die Nebenzeit
drastisch, was wiederum zu kirzesten Span-zu-Span-Zeiten
fuhrt. Unterstltzt wird dies durch die bearbeitungsoptimierte
Anordnung der Bohrkdpfe an die jeweiligen Bearbeitungen und
das zu produzierende Werkstlck. Aufgrund der erreichbaren
Zeitersparnis ist eine weit hdhere Ausbringungsmenge moglich
als es bei einem BAZ der Fall ist. Mit der PS INVERS? lasst sich
ein breites Werkstlckspektrum bearbeiten, da die Mehrspindel-
képfe an bis zu vier Seiten des Bearbeitungsraumes angeordnet
werden kénnen. Bei Bedarf werden sie einfach ausgetauscht.
Die Be- und Entladung erfolgt automatisch oder manuell.

Neben einem kompakten, steifen in sich geschlossenen Aufbau
sind der komplette Stéander und die prozessbeeinflussenden
Komponenten wasserkihlbar. Dank dieses neuartigen Konzepts
arbeitet die PS INVERS? durchgangig hoch prézise und absolut
prozesssicher —auch bei Trockenbearbeitung. Der Komplettbe-
arbeitung vom Rohteil bis zum feinbearbeiteten Fertigteil steht
somit nichts im Weg.
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A. Monforts
Werkzeugmaschinen
GmbH & Co. KG

Seit fast einem Jahrhundert steht der Name Monforts fir Drehen
auf héchstem Qualitatsniveau. Das seit 1884 von der Familie
Monforts gefuhrte Unternehmen fertigt eine umfassende Palette
von CNC Drehmaschinen in verschiedenen Ausbaustufen zur
Bearbeitung mit Gegenspindel oder 4-Achsen sowie flexible
Dreh-/Fraszentren mit 5-Achsen-Bearbeitung. Des weiteren
gehodren auch zyklengesteuerten Drehmaschinen zum Pro-
duktprogramm.

Kompetente Ansprechpartner entwickeln individuelle Lésungen
im Dialog mit den Kunden. Ein leistungsféhiger Kundendienst
sichert die hohe Verfligbarkeit der Maschinen sowie eine rei-
bungslose Versorgung mit VerschleiB- und Ersatzteilen. Die
Monforts Zentrale ist in Ménchengladbach beheimatet. Ein
Produktionsstandort in Bulgarien und ein weltweites Netz von
Vertretungen sind die Basis fUr das internationale Agieren des
Unternehmens.

Besonderes Merkmal aller CNC-Maschinen ist eine hydrostatische
Saulenfuhrung. Diese Fuhrung arbeitet ohne Reibkontakt und
ist damit wartungs- und verschleiBfrei. Monforts gibt auf dieses
System eine Garantie von 10 Jahren.

A. Monforts Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG

SchwalmstraBe 301

41238 Ménchengladbach

Tel.: +49 2161 401-0

Fax: +49 2161 401-614
www.monforts-werkzeugmaschinen.de
sales@a.monforts.de
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Der Langsschlitten mit dem Werkzeugtrager bewegt sich durch
dieses Fuhrungsprinzip sehr gleichmaBig. Dies macht sich
durch sehr gute Oberflacheneigenschaften beim Hartdrehen
bemerkbar. Der Stick-Slip-Effekt tritt nicht auf, auch kleinste
Weginkremente kénnen verfahren werden. Der diinne Olfilm
zwischen Bohrung und Saule verleiht der Maschine zudem
sehr gute Dampfungseigenschaften. Bei schwerer Zerspanung
werden hierdurch Schwingungen weitestgehend unterdrickt.

Monforts zeigt auf der AMB das neue Dreh-/Fraszentrum UniCen
502. Der Maschinenbaukasten sieht eine Haupt- und optional
eine Gegendrehspindel vor, alternativ einen Reitstock. Die Werk-
zeuge werden flexibel in einer schwenkbaren Motorfrasspindel
aufgenommen. Als Option kommt ein zweiter Werkzeugtrager
als untenliegender Revolver hinzu. Ein Werkzeugwechsler und
-magazin sind im Standard enthalten, als Option eine Lunette.
Die Maschine zeigt sehr gute Eigenschaften bei schwerer Zer-
spanung und beim Hartdrehen. Auch das Hartfrasen ist mit
dieser Maschine maéglich.

Als besondere Ausbaustufe kann die UniCen 504 auch mit
speziellen Laserwerkzeugen zum Harten und Auftragsschwei-
Ben ausgestattet werden. Diese Verfahrenskombination von
Weichzerspanung, Laserbearbeitung (hérten, beschichten
und legieren), sowie der Hartzerspanung in einer Maschine
ermdglicht eine massive Verklrzung der Fertigungszeit und
eine Steigerung der Produktqualitat.
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NILES-SIMMONS-
HEGENSCHEIDT

Hohe Flexibilitat und fithrende
Qualitatsstandards

Die NILES-SIMMONS-HEGENSCHEIDT- Gruppe mit Hauptsitz in
Chemnitz und weiteren Standorten in Erkelenz, Albany (USA) und
Nanchang (China) ist ein erfahrener Anbieter von Werkzeugma-
schinen mit teilspezifischen Technologien und Systemldsungen
fur die internationale Automobil- und Eisenbahnindustrie sowie
den Maschinen-, Werkzeug- und Formbau.

In 2007 hat das Unternehmen weltweit einen Umsatz von 185
Mio. Euro erzielt und beschaftigt insgesamt rund 960 Mitarbeiter
zuzUuglich 65 Auszubildenden. Damit zahlt die NSH Gruppe zu
den 50 gréBten Werkzeugmaschinenherstellern der Welt. Die
NSH Gruppe entwickelte sich auf Grund intensiver Marktbeob-
achtung und erfolgreicher Produktentwicklung zu einem weltweit
anerkannten Hersteller von pré&zisen und innovativen Werkzeug-
maschinen sowie den dazugehérenden Dienstleistungen.

Die Produkte

Das Produktspektrum bedient verschiedene Industriezweige,
die nach den Kundenwlnschen ausgerichtet sind. Dieses
Spektrum reicht von CNC-Drehmaschinen und CNC- Bear-
beitungszentren Uber Sondermaschinen bis zur Planung und
Realisierung kompletter Fertigungslinien (Turnkey- Projekte)
fur die Automobilindustrie. Desgleichen ist die NSH Gruppe

NILES-SIMMONS-HEGENSCHEIDT GmbH

Zwickauer Str. 355
D-09117 Chemnitz

Tel.: +49 371 802-0
Fax: +49 371 852-578
www.niles-simmons.de

FIRMENPORTRAT

THE NSH GROUP

in der Lage Radsatzherstellungsanlagen und Instandhaltun-
gswerkstatten fur die Eisenbahnindustrie zu realisieren. Die
Produktentwicklung wird stets mit der Zielsetzung betrieben,
den Maschinen und Anlagen eine lange Lebensdauer sowie
beste Eignung zu garantieren.

Einsatz von Horn- Werkzeugen

Auf den CNC- Drehmaschinen und CNC- Dreh-Fras-Bearbei-
tungszentren der NSH Gruppe kommen Werkzeuge der Fa. Paul
Horn GmbH flr das Einstechen, Formstechen, Nutenfrasen und
NutenstoBen zum Einsatz. Vor allem in der Serienproduktion fur
die Automobilindustrie wurden gemeinsame Erfolge erzielt. Dabei
kamen unter andern folgende Technologien zur Anwendung:
- Nockenwellenfertigung

Hartbearbeitung von Flanken und Freistichen an Hauptlagern

mit CBN-Sonderstechwerkzeugen.
- Getriebewellenfertigung

Bearbeitung von Einstichen mit Formstechplatten
- Kurbelwellenfertigung

Vor- und Fertig-Stechbearbeitung an der Kettenradkontur
- Differentialgehdusefertigung

StoBen von Langsnuten

Durch die Spezialisierung auf das bekannte Produktprogramm
erhalten wir als Werkzeugmaschinenhersteller von der Firma Paul
Horn GmbH eine stets kompetente Beratung. Diese spiegelt sich
in sehr guten Werkzeugldsungen wider und sichert eine effektive
Produktion bei unseren gemeinsamen Endkunden.
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Komplexe Werkstiicke fiir die Automobilindustrie, die auf einem
Rundtaktcenter von Pfiffner realisiert werden.

Weltweit mit Schweizer
Prazision produzieren:

Mit Rundtaktmaschinen und -systemen
von Pfiffner.

Wer heute die Anforderungen an die Werkstlcke von morgen
erftllen will, muss mit eiserner Disziplin Neues entwickeln: neue
Technologien, neue Maschinen, neue Werkstlcke, neue Bear-
beitungsprozesse und neue Denkmuster.

Samtliche Maschinen und Systeme von haben darum einiges
gemeinsam: das innovative Maschinenkonzept, den modularen
Aufbau, die kompakte Bauweise, die hoch stehende Verarbeitung
und die Tatsache, dass sie mit den Ansprichen der Kunden
Uber Generationen mitwachsen.

In der Produktion den Takt angeben:
Mit Hydromat® Rundtaktmaschinen von Pfiffner.

¢ Die Hydromat® Rundtaktmaschinen drehen, frasen, bohren,
schleifen und honen mit bis zu 16 horizontalen und 8 vertikalen
Bearbeitungsstationen.

e Sie kdnnen mit hydraulischer Steuerung oder mit modernster
CNC-Steuerung ausgerustet werden.

e Sie produzieren komplexe Werkstticke in hohen Stlickzahlen,
in kurzen Taktzeiten und mit héchster Prazision.

In der Produktion neue Dimensionen erdffnen:
Mit dem Palettentransfer-Automat von Pfiffner.

K.R. Pfiffner AG

Gewerbestrasse 14
Postfach 229
CH-8800 Thalwil
Schweiz

Tel.: +41 44 722 66 66
Fax: +41 44722 66 77
www.pfiffner.com
info@pfiffner.com
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€ Pfiffner

precise solutions

¢ Die Maschine verflgt Uber neun autonom arbeitende CNC-
gesteuerte Bearbeitungsstationen, eine separate Be- und
Entladestation, einen hdchst effizienten Palettentransfer-Bahn-
hof sowie die bewahrte Maschinensteuerung SINUMERIK
840D.

® Die Werkstlicke werden den Bearbeitungsstationen mitsamt
codierter EROWA-Spannvorrichtung Uber das Palettenportal
zugefuhrt.

e Die Maschine beeindruckt mit einem Output zwischen 10 und
60 Sekunden — je nach Komplexitat des Werkstticks.

In der Produktion fiir ein Wirtschaftwunder sorgen:
Mit dem Rundtaktcenter von Piffner.

¢ Mit dem Rundtaktcenter von Piffner lassen sich komplexe
Werkstlcke, in groBten Stlckzahlen, in kirzesten Taktzeiten
in einem einzigen Center mit bis zu 12 unabhangigen Arbeits-
stationen herstellen.

® 18 Bearbeitungsmodule, 12 Werkstlckspindeln und ein Mine-
ralgusssockel bilden die Basis fur héchste Qualitat, Prazision
und Performance.

e Dank der von Siemens entwickelten CNC-Steuerung SINUMERIK
840D konnen bis zu 93 Achsen bearbeitet werden.

Kundennéhe wortlich nehmen:
Mit Dienstleistungen von Pfiffner.

Pfiffner versteht das Geschéaft und das wirtschaftliche Umfeld
seiner Kunden. Wir erkennen die Herausforderungen, denen
unsere Kunden gegentberstehen und lassen diese Erkennt-
nisse in die Entwicklung unserer Maschinen und in den Ausbau
unserer Serviceleistungen einfliessen. Kundennahe verstehen
wir aber auch geographisch. Ein weltweites Netz von Zweig-
niederlassungen, Partnerunternehmen, Service- und Vertriebs-
organisationen sorgen daflr, dass Sie uns und unser Know-how
von der Planung Uber die Herstellung und die Inbetriebnahme
bis hin zur Schulung ganz in lhrer N&he finden.

Wenn Sie mehr Produktivitat, Flexibilitdt und Rentabilitat fur Ihr
Unternehmen winschen, heissen wir Sie herzlich willkommen
bei Pfiffner.

\

-
L

Komplexe Werkstiicke, die in wenigen Sekunden auf einem
Palettentransfer-Automat von Pfiffner hergestellt werden.



Pittler T&S GmbH

Innovative Drehbearbeitungszentren

Das Unternehmen

Die Pittler T&S GmbH steht fur Gber 100 Jahre Kompetenz und
Fachwissen Uber fortschrittiche Drehmaschinensysteme. Als
mittelstandiger Hersteller ist Pittler bekannt fur technologische
Innovationen und spezielle Kundenorientierung bei den unter-
schiedlichsten Fertigungslésungen.

Hinter dem Leitgedanken der ,Stlickkostenreduzierung®, den
Erfahrungen und dem Know-how von vielen tausend geliefer-
ten Drehmaschinen in alle Welt, wurden spezifische kinftige
Kundenanforderungen systematisch analysiert und neueste
technologische Erkenntnisse bei den Neuentwicklungen be-
rcksichtigt.

Pittler Drehmaschinenbaureihe PV SL

Die Selbst-Lade (Pick-Up) Maschinenbaureihe PV SL wird glei-
chermaBen fur schwere Zerspanung, als auch fur die hochpréazise
Bearbeitung eingesetzt. Mit hohem Komplexitatsgrad werden
Werkstucke nicht nur in Drehbearbeitung, sondern vielfach in
Komplettbearbeitungen ausgefihrt. So sind die Integration von
Schleif-, Fras- oder Bohroperationen problemlos méglich. Es
werden auBerdem extrem kurze Nebenzeiten bei gleichzeitig
guter Bedienbarkeit der Maschine erreicht. Alle Maschinen der

PITTLER T&S GmbH

Johannes-Gutenberg-Str. 1
63128 Dietzenbach

Tel.: +49 6074 4873-0

Fax: +49 6074 4873-291
www.pittler.de
info@pittler.de
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Baureihe PV SL existieren auch als zweispindelige Version, mit
der sich sowohl Parallel- als auch Folgeoperationen simultan
durchfihren lassen.

Pittler Drehmaschinenbaureihe PV

Die Pittler Drehmaschinen Baureihe PV beruht auf einem
modularen Konzept und kann als 1-Spindel- oder unabhangige
2-Spindel-Maschine mit einem oder zwei Kreuzschlitten
aufgebaut werden. GroBe Drehteile lassen sich komplett bzw.
von zwei Seiten bearbeiten. Als Pendelschlittenmaschine ist
hauptzeitparalleles Rusten moéglich.

Ein optionaler Multifunktionskopf verwandelt die vertikale Dreh-
maschine in ein Bearbeitungszentrum mit nahezu unbegrenzten
Maoglichkeiten und fur die unterschiedlichsten Fertigungsver-
fahren.

Neuheiten

Zwei Schwerpunkte kennzeichnen die aktuellen Neuentwicklun-
gen der Firma Pittler T&S. Einerseits wird das Produktprogramm
standig hin zu Maschinen fur gréBere Werksttickdurchmesser
erweitert. 3000 mm Drehdurchmesser und Werkstickmassen
von bis zu 10 Tonnen sind inzwischen kein Problem mehr. Auf
der anderen Seite wird die Flexibilitdt der Maschinen standig
gesteigert. Neue Module z.B. zum Frasen von Passfedernuten
ergéanzen die Moglichkeiten der Maschinen. Auf diese Weise
ist insbesondere bei groBen Teilen eine Komplettbearbeitung
in einer Aufspannung nicht nur fur die rotationssymmetrischen
Geometrieelemente maoglich.
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REIKA GmbH & Co. KG

100 Jahre Erfahrung

Maschinen und Anlagen fiir die
Rohr- und Stangenbearbeitung

DAS UNTERNEHMEN

Eckdaten

Innovatives, mittelstandisches Unternehmen

Spezialisiert auf Entwicklung und Herstellung von Maschinen
und Anlagen fur Réhrenwerke und rohrverarbeitende Industrie,
Stabstahlhersteller und -verarbeiter

Einsatz neuester Technologien und Werkstoffe
Leistungsfahige, zukunftssichere Maschinen und Anlagen
entsprechend spezieller Anwendungsanforderungen

Einer der flhrenden Hersteller von schlisselfertigen Rohr- und
Vollmaterialbearbeitungssystemen und -anlagen
Zahlreiche, weltweite Patente

Kontinuierliche, innovative Entwicklungsstrategie
Engineering, Konstruktion und Software-Entwicklung mit hoch
qualifizierten Mitarbeitern, moderne CAD-, 3D-, CAQ- und
PPS-Systeme

Eigene Montagehallen fur Aufbau und Werksabnahme der
Maschinen und Anlagen

Hohe Qualitétssicherheit nach DIN EN ISO 9001 : 2000

Seit 2003 Mitglied der Graebener Group unter Nutzung der
Gruppen-Synergieeffekte

Reika GmbH & Co. KG

Tiegelstrasse 3
58093 Hagen

Tel.: +49 2331 9690-0

Fax: +49 2331 969036
www.reika.de
info@reika.de
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UNSERE TECHNIK

Feststehendes Werkstiick — rotierendes Werkzeug

Bewahrtes Reika-Bearbeitungs-Prinzip als Grundlage leistungs-
starker Maschinenkonzepte zur Sicherstellung:

e hoher Schnittgeschwindigkeiten

¢ optimaler Werkzeugstandzeiten

e geringer Werkzeugkosten

e hoher Ausbringungen

¢ hochster Maschinen-Verfugbarkeiten

e geringstem Personaleinsatzes
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Scherer Feinbau —
Genial ist Vertikal

Auf Bewahrtes bauen — der Innovation
verpflichtet

Scherer Feinbau. Profimaschinen. Maschinenprofi. Leistung,
Effizienz und Prazision — im globalen Wettbewerb sind héchste
Standards unabdingbare Voraussetzung fur erfolgreiches Be-
stehen. Als Spezialist fur Automation und Werksttuckspannen
bietet die Scherer Feinbau GmbH in diesem Segment attraktive
Komplettldsungen. Nicht umsonst setzen z.B. namhafte Vertreter
der Automobilindustrie seit Uber 30 Jahren auf die innovative
Technologie aus dem Hause Scherer.

Scherer Feinbau Maschinen GmbH

FrankenstraBe 2
63776 Mo6mbris
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SCHERER o

Mit unseren hochwertigen Maschinen wie der vertikalen Dreh-
maschine VDZ 420 beweisen wir unsere Technologie-Kom-
petenz. Wegen ihrer stabilen Gusskonstruktion, modernsten
Antriebstechnik und vielfaltigen Automatisierungsmaglichkeiten
wird dieser Maschinentyp nicht nur bei Kunden der Automobil-
industrie hoch geschétzt.

Ein weiteres innovatives und sehr erfolgreiches Maschinenmodell
ist die Wellendrehmaschine WDZ 250, die durch ihr modulares
Konzept mit héchster Effizienz Uberzeugt — ein Beipspiel fur
einfachste wirtschaftliche Automatisierung auf oberstem Tech-
nologie-Level!

Von der Inselldsung bis zur vollautomatischen Fertigungsstralle,
vom Handlingsystem Uber die Automatisierung der Zufihrung bis
zur Vermessung von Werkstlcken — wirtschaftliche, kompetente
und individuelle Komplettlésungen aus einer Hand sind unsere
Aufgabe. Erfahrene Ingenieure konzipieren Fertigungszentren
und Komponenten, die am Ergebnis orientiert, hohe Produktivitat
und Zuverlassigkeit im taglichen Einsatz garantieren.

Fordern Sie uns!
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Alfred H. Schutte
GmbH & Co KG, Koln

Ein Traditionsunternehmen mit
Innovationskraft

Die Firma Alfred H. Schutte mit Sitz in KélIn ist ein fUhrender,
weltweit agierender Hersteller von Werkzeugmaschinen. Das
traditionsreiche Unternehmen produziert Mehrspindel- Drehauto-
maten und 5-Achsen CNC-Schleifmaschinen und ist mit diesen
Produkten Uber Tochtergesellschaften sowie Vertriebs- und
Handelspartner auf allen Kontinenten vertreten. Der Vertrieb des
Hauses Schutte bietet dem deutschen Markt dartber hinaus
ein Handelsprogramm auslandischer Werkzeugmaschinen-
produzenten.

Die CNC-Schleifmaschinen

Die Schutte 5-Achsen CNC-Schleifmaschinen der Baureihe 305
sind hochgenau, sehr flexibel und vielseitig. Sie eignen sich
zum Herstellen und Nachscharfen von Zerspanwerkzeugen
ebenso wie fur das Schleifen von Produktionswerksticken und
Medizinalprodukten, wie z.B. Knie- und Huftimplantate.

Alfred H. Schiitte GmbH & Co.KG
Alfred Schiitte Allee 76

51105 Koln Poll
www.schuette.de
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Schutte bietet in der Baureihe 305 verschiedene Varianten
an. Die 305linear ist beispielsweise in allen CNC-Achsen mit
Direktantrieben ausgestattet und erreicht damit eine extrem hohe
Dynamik und Préazision. Die 305micro ist speziell fur Herstellen
von Kleinstwerkzeugen konzipiert (Halle 8, Stand B54).

Die Mehrspindel-Drehautomaten

Im Produktsegment der Mehrspindel-Drehautomaten stellt Schitte
vom klassischen kurvengesteuerten Automaten bis zur hoch-
flexiblen CNC-Maschine ein breites Angebot an Maschinentechnik
und Bearbeitungstechnologien zur Verfigung.

Auf der AMB werden zwei CNC-Drehautomaten zu sehen sein.
Insbesondere die Baureihe SCX besticht dabei durch sehr hohe
Flexibilitat und Technologievielfalt. Dreh-, Bohr- und vor allem
umfassende Frasbearbeitungen auf beiden Werkstlckseiten
demonstrieren die Starken des Konzepts. Die SC9-26 verfugt
neben den 6 Hauptspindeln und der Gegenspindel Uber zwei
weitere Spindeln und Bearbeitungsstationen zur Bearbeitung der
zweiten Werkstuckseite. Damit kénnen auch komplexe Werkstlcke
in Komplettfertigung hergestellt werden. Mit einer maschinen-
integrierten Palettiereinrichtung werden auch anspruchsvolle
und empfindliche Werkstlicke angemessen abgefuhrt.

Das ganze Maschinenkonzept ist auf hohe Flexibilitat und UmrUst-
freundlichkeit ausgelegt und erschlieBt damit das hochproduktive
Konzept des Mehrspindel-Drehautomaten auch fur kleine und
mittlere LosgroBen. Dazu sind die Werkzeuge mit standardisierten
und marktgangigen Schnellwechselschnittstellen ausgestattet.
Auch Werkzeugkdpfe und Einrichtungen sind mit einer prazisen
und leicht montierbaren Hirth-Verzahnungsschnittstelle versehen,
um eine schnelle UmrUstung zu gewéhrleisten.
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Spezialist fur das
einbaufertige rotations-
symmetrische Bauteil

Das Unternehmen

Die Firma SCHUSTER ist mit 160 Mitarbeiter/innen einer der fuh-
renden Hersteller von Vertikaldrehmaschinen fir die zerspanende
Produktion (Ablangen, Drehen, Frasen, Entgraten bis hin zur
Qualitatssicherung und Automatisierungstechnik). Mit mehr als
30 Jahren Erfahrung haben wir uns auf dem Weltmarkt etabliert.
Die Anlagen werden im Hause Schuster komplett mechanisch
und elektrisch entwickelt. Auch wird die dazugehorige Software
im Haus geschrieben, dokumentiert und die daftr entwickel-
te Technologie festgelegt. Erprobt und getestet werden die
Schustersysteme in unserem Produktionswerk HQP Kaufbeuren.
In diesem Werk HQP werden nach neuesten, wissenschaftlichen
Methoden Bauteile fir den Automotiv- und far alle anderen
Industriebereiche entwickelt, gefertigt und montiert.

Diese einmalige Konstellation im Maschinenbau und der Pro-
duktion garantieren unseren nationalen und internationalen
Kunden ausgereifte Maschinensysteme (Prozesssicherheit und
Qualitat).

Schuster Prazision GmbH

Werkzeug- und Maschinenbau
GewerbestraBe 4

86920 Denklingen

Tel.: +49 8243 9680-0

Fax: +49 8243 9680-90
www.schuster-praezision.de
geschaeftsleitung@schuster-praezision.de

FIRMENPORTRAT

Die Produkte
Vertikaldrehmaschinen Futureline F15, F30, F40

Die F15 Motorspindel mit einem thermisch stabilen Maschinen-
stander, besticht durch allerhdchste Prazision, Steifigkeit, Pro-
zesssicherheit, Flexibilitat, groBe Zerspanungsleistung, héchste
Produktivitat und p-Genauigkeit. Der maximale Drehdurchmesser
betragt 300 mm und die maximale Lange 200 mm.

Die F 40-Systemplattform bietet nahezu fur alle auf dem Markt
befindlichen Bauteile eine optimale Fertigungslésung. Ein kon-
figurierbares System fur Wellen und Flansche, sowie Enden-
bearbeitung. Der maximale Drehdurchmesser betragt 300 mm
und die maximale Lange 800 mm.

Es stehen Spindeln mit Drehzahlen bis zu 8000 U/min und
Spindelleistungen mit max. 56 KW zur Verfigung

Neuheiten

Mit der Baureihe F15 und F40 geht die Firma Schuster neue
Wege im Bereich der Konfiguration beider Systeme sowie
im Bezug auf Servicefreundlichkeit. Mit den ausgekltgelten
Systemen kénnen zukUnftig nicht nur die unterschiedlichen
Technologien integriert werden sondern auch im Servicefall
der schnelle modulare Komponententausch auf Knopfdruck.
Mit dieser neuen konfigurierbaren Plattform in Rekordzeit zum
einbaufertigen Bauteil.

Es werden die Ergebnisse des zurlickliegenden Forschungs-
projekts Meteor prasentiert.
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SPINNER Werkzeug-
maschinenfabrik GmbH

Der Komplettanbieter beim CNC Drehen und
CNC Frasen

Das Unternehmen:

Gegrindet 1949 als kleiner Lohnfertigungsbetrieb wurden in den
50er Jahren kurvengesteuerte Drehmaschinen, zunachst fur den
eigenen Bedarf entwickelt und gebaut und ab der zweiten Hélfte
der 50er Jahre auch verkauft. In den folgenden Jahren wuchs der
Maschinenbauanteil weiter und der Lohnfertigungsanteil reduzierte

SPINNER Werkzeugmaschinenfabrik GmbH

Rudolf-Diesel-Ring 24
D-82054 Sauerlach
Tel.: +49 8104 803-60
Fax: +49 8104 803-19
www.spinner.eu.com
sales@spinner.eu.com
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sich kontinuierlich. Anfang der 70er Jahre wurden ausschlieB3lich
Werkzeugmaschinen produziert, insbesondere Drehmaschinen
in hydraulischer und kurvengesteuerter Ausfiihrung. Ab Mitte
der 70er Jahre dann erste CNC Drehmaschinen. Heute fertigen
Uber 500 Mitarbeiter weltweit an mehreren Fertigungsstandorten
Uber 1200 CNC Drehmaschinen und Bearbeitungszentren, die
in allen wichtigen Méarkten verkauft werden.

Fertigungsstatten, Vertriebsgesellschaften und Tochterunter-
nehmen in der Schweiz, Osterreich, GroBbritannien, ltalien,
Polen, Ungarn, Rumanien, Bulgarien, Indien, China, Taiwan
und Turkei

30 Vertretungen weltweit

Die Produkte:

Hergestellt werden CNC Drehmaschinen fur die Ultraprézisions-
bearbeitung, Universal Drehmaschinen von 1-3 Revolver far
kleine, mittlere und groBe Serien. AuBerdem Bearbeitungszentren
mit Verfahrwegen von 500x400x400 bis ca 1000x3000x1000
mm mit vertikaler Spindel. Horizontal-Bearbeitungszentren mit
PalettengroBe bis 630x630. 5-Achs-Bearbeitungszentren fur
den Werkzeug- und Formenbau.

Neuheiten zur AMB:

Auf der AMB in Stuttgart werden neben einer Vielzahl von Detailver-
besserungen eine komplett neu entwickelte Baureihe universeller
Bearbeitungszentren mit 5 Achsen erstmals vorgestellt.




=
%, HALLE 9
ﬁ:\’t\ STAND B32

STAMA-Werk in Schlierbach

STAMA Maschinenfabrik
GmbH

Zeit gewinnen — Kosten senken

Das Unternehmen

In seinem 70-jahrigen Bestehen hat sich STAMA zu einem der
bedeutendsten Partner fur die Metall bearbeitenden Schilssel-
industrien entwickelt. Heute sind die Schlierbacher Maschinen-
hersteller weltbekannt fur ihr umfassendes Zentrenprogramm
und ihr ausgezeichnetes Engineering. Und gerade die kreativen
Ingenieurleistungen sind es, die dem Unternehmen den Ruf des
innovativen Vorreiters der Branche verschafft haben: 1969 der
erste nummerisch gesteuerte Revolverbohrautomat, 1979 das
erste BAZ mit Fahrstanderprinzip, und 1982 bringt STAMA das
erste doppelspindlige BAZ auf den Markt, das unter dem Namen
“TWIN” ein Riesenerfolg wird. 1997 die Premiere des STAMA
Stangen-BAZ, zu dessen Kunden auch Paul Horn z&hit. Die mit
den Anwendern kontinuierlich vorangetriebene Weiterentwicklung
zur MT-Technologie (Milling-Turning) hat STAMA zum fihrenden
Anbieter von Fras-Dreh-Zentren gemacht. Ob Medizintechnik,
Werkzeugherstellung, Fluid- und Prézisionswerkstlcke, Auto-
mobilindustrie..., die Kunden, die STAMA-Fras-Dreh-Zentren
einsetzen, werden kontinuierlich mehr.

STAMA Maschinenfabrik GmbH

SiemensstraBe 23
73278 Schlierbach
Tel.: +49 7021 572-1
Fax: +49 7021 572-229
www.stama.de
info@stama.de

FIRMENPORTRAT

Die Produkte

STAMAs Kernkompetenzen liegen in der Herstellung von verti-
kalen Bearbeitungszentren mit 1, 2 oder 4 Spindeln und Frés-
Dreh-Zentren flr die Komplettbearbeitung von der Stange oder
aus dem Futter. Mit einem Zentrenprogramm von 45 Typen
entwickelt und baut STAMA — auf Basis der TWIN- und MT-
Technologie — individuelle Turnkey-L&sungen, deren Anteil bei
Uber 70 % der Gesamtproduktion liegt. Mit einem exzellenten
Projektmanagement und -monitoring sowie Uber 70 Service- und
Ersatzteil-Sttzpunkten weltweit sorgen wir bei den Anwendern fir
wirtschaftliche Fertigungsprozesse mit hoher Verfugbarkeit.

Neuheiten zur AMB

Kompakte Automatisierungslésungen

Ein MC 526 mit integriertem Werkstickhandling zeigt die Vor-
teile einer kompakten Automatisierungslésung auf. Mit TWIN-
Technologie ausgerustet, bearbeitet das Einplatz-Zentrum ver-
schiedenste Werkstlcke, die alle in einen Spindelabstand von
a = 266 mm passen.

Produktionsschub mit TWIN-Power hoch zwei

Der neue Vierspindler MC 531/TWIN? zeigt hochproduktive
5-Achsen-Bearbeitung mit Torque-Antrieb. Flr Werkstticke mit
langen Bohroperationen ist das Einplatz-Zentrum eine ausge-
sprochen wirtschaftliche und flexible Lésung.

Die neue Generation der 180°-Schwenktisch-Zentren —

MC 331/TWIN-Plus

Das erste TWIN-Zentrum der 31er-Klasse mit Spindelabstand
von a = 320 mm ist die optimale Fertigungslésung fur hohe
Anforderungen an Frasleistung, Flexibilitat und Produktivitat.

In fast allen Branchen wird auf STAMA-Zentren bearbeitet ...
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StarragHeckert

Komplettanbieter von
Horizontal-Bearbeitungs-
zentren

Supplier to the leaders

Das Unternehmen

Die StarragHeckert Group ist eine weltweit agierende Werk-
zeugmaschinengruppe und fertigt 3-, 4- und 5-Achs-Bearbei-
tungszentren und Flexible Fertigungssysteme.

Unser Unternehmen ist fokussiert auf maBgeschneiderte Produk-
tentwicklung, insbesondere wenn es um Prézision und Fertigung
innovativer L&sungen in spezifischen Marktgebieten geht, sei es
in der Fahrzeug-, Landmaschinen-, Luft- und Raumfahrtindustrie
oder im Motoren-, Getriebe- und Fahrwerksteilebereich.

- Tochtergesellschaften in China, GroBbritannien, Frankreich,
RuBland, Spanien, USA
- Vertretungen weltweit

StarragHeckert GmbH

Otto-Schmerbach-Strasse 15/17
09117 Chemnitz

Tel.: +49 371 8362288

Fax: +49 371 8362398
www.starragheckert.com
marketing@starragheckert.com
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Die Produkte

Die Produktpalette von StarragHeckert umfasst eine geschlossene
Baureihe von kompakten und dynamischen Horizontal-Bearbei-
tungszentren von der PalettengréBe 400 bis 1800 mm, einsetz-
bar sowohl als Stand-alone Maschinen, in Fertigungszellen als
auchin Flexiblen Maschinensystemen. Die Bearbeitungszentren
zeichnen sich vorallem durch hohe Produktivitat, optimale Zer-
spanleistung, Langzeitgenauigkeit und Zuverlassigkeit aus.

Neuheiten zur AMB

HEC 400 D - Die neue Generation hochdynamischer Bearbeitungs-
zentren

Voll auf den Kundennutzen orientiert hat StarragHeckert seine
kleine Baureihe hochdynamischer Bearbeitungszentren noch
effizienter gestaltet. Die Erhdhung der Dynamik im Werkzeug- und
Werkstickhandling steigert die Produktivitat durch Reduzierung
der Nebenzeiten besonders in der Leichtmetallbearbeitung.
Aber auch fur die Stahl- und Gussbearbeitung liegen modernste
Losungen vor.

Zu den weiteren Highlights z&hlen das innovative flexible Werk-
zeugmanagement, die optimalen Bedingungen fur Trockenbe-
arbeitung durch schnellste und sicherste Spaneableitung und
der kompakte thermosymmetrische Maschinenaufbau.

Spezialisierte, technologische Anwendungen im Bereich von
Zirkularfrasoperationen und Einstechbearbeitungen haben wir
in verschiedenen Projekten mit der Firma Paul Horn realisieren
kdnnen.

L)
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STUDER SCHAUDT GMBH

SCHAUDT - ein Garant fiur zukunftsweisende
Entwicklungen

Die Studer Schaudt GmbH bietet als Kompetenzzentrum, speziell
fur die Fahrzeugindustrie und deren Zulieferer, technologisch
anspruchsvolle Lésungen zum Rund-, Unrund- und Nockenform-
schleifen. Zum Rundschleifen und Hartdrehen von Futterteilen
steht ein vertikales Bearbeitungszentrum im Lieferprogramm.
Den Kunden in der Druckmaschinen- und Walzenindustrie kon-
nen interessante Losungen zum AuBenrundschleifen langer
und schwerer Werkstlcke angeboten werden. Auf dem Gebiet
des Rundschleifens von Sonderlagern steht ein umfangreiches
Know-How zur Verfugung.

Innerhalb dieser Bereiche ist die Studer Schaudt GmbH ver-
antwortlich flr Applikationsentwicklung, Technologie, Montage
und Vertrieb. Im Rahmen der Schleifring-Kooperation werden
die Maschinenplattformen von der Fritz Studer AG aus der
Schweiz bezogen.

Schaudt versendet Maschinen in die ganze Welt. Zu den Pro-
dukten und Leistungen kommen Hardware, Software und eine

STUDER SCHAUDT GMBH

Hedelfinger Strasse 137
70329 Stuttgart

Tel.: +49 711 4014-0
Fax: +49 711 4014-290
www.schaudt.com
sales@schaudt.com

FIRMENPORTRAT

e

4 SCHAUDT

breite Palette an Dienstleistungen im Pre- und After-Sales-Be-
reich hinzu. Schaudt beschaftigt zusammen mit der Schleifring
SERVICE AG / Team Schaudt rund 170 Mitarbeiter und macht
weltweit einen Umsatz von Uber 57 Mio. EUR.

Durch innovative und technologisch Uberzeugende Lésungen,
speziell im Automotive Bereich, ist es Schaudt gelungen viele
Kunden zu begeistern. Den Grundstein fUr eine erfolgreiche
Partnerschaft legt Schaudt durch einen stdndigen Austausch
mit den Kunden.

Ganz spezielle im Fokus von Schaudt steht die kontinuierlichen
Entwicklung und Verbesserung eigener Technologien. Wir sind
bestrebt, fur alle unsere Kunden das richtige Konzept zu fin-
den.

Ein weiteres Novum sieht Schaudt in der Kombinationsbear-
beitung mit der CombiGrind h. Durch Hartdrehen, Schleifen
(Einstechschleifen und Schalschleifen), Frasen, Gewindeschnei-
den oder auch Bursten vereinigt Schaudt die verschiedensten
Bearbeitungen in einer Maschine. Speziell an Getriebewellen
oder Turbolaufern kdnnen diese Moglichkeiten optimal genutzt
werden.
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SW - Schwabische
Werkzeugmaschinen
GmbH

Mehrspindlig produzieren.

Das Unternehmen:

Die Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH, kurz SW, ist
ein expandierender Hersteller von international erfolgreichen
Fertigungssystemen in der Metallbearbeitung. Mit 320 Mitar-
beiter/innen in Waldmd&ssingen entwickeln und projektieren
wir Werkzeugmaschinen und Sonderzubehér, und erzielten so
2007 einen Umsatz von mehr als 110 Mio. Euro.
Hervorgegangen ist SW aus der Heckler & Koch GmbH die 1991
durch British Aerospace Ubernommen und neu ausgerichtet
wurde. 1995 gliederte das britische Unternehmen den Bereich
Maschinen- & Anlagenbau aus. Diese Chance erkannte das da-
malige Management und griindete SW. Vor dem Hintergrund der
Gesellschafter-Nachfolgeregelung wurde das Unternehmen im
Juni 2004, nach neun erfolgreichen Jahren der Eigenstandigkeit,
an die EMAG Gruppe mit Hauptsitz in Salach verkauft.
Ebenso wie EMAG ist SW nicht nur Hersteller von Maschinen,
sondern vorrangig als Lieferant von werkstuckspezifischen,
sprich optimalen Loésungen fur die anspruchsvolle Serienferti-
gung bekannt. So werden Maschinen von EMAG fUr das Drehen,
Schleifen, Laserschweien und Automatisieren, optimal geplant

Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH
Seedorfer Strasse 91

78713 Schramberg-Waldméssingen
Deutschland/Germany
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und abgestimmt, und mit Bearbeitungszentren von SW kombi-
niert. Unsere Kunden erhalten damit mehrere Prozessschritte
einer Fertigungskette ,aus einer Hand".

Ein- und zweispindlige vertikale, zwei- und vierspindlige horizon-
tale Bearbeitungszentren sowie Mehrspindel-Bohrkopfmaschinen
finden ihren Einsatz im Automobil- und Maschinenbau, wie auch
in den Bereichen Hydraulik und Pneumatik. Zum Kundenkreis
zahlen neben groBen Unternehmen wie BMW, Continental Teves,
Daimler AG, Scania oder Volvo vor allem auch die im hiesigen
Raum angesiedelten Firmen Georg Fischer Automobilguss,
Kratzer, Pfeiffer und Lupold, um nur einige zu nennen.

Neuheit zur AMB:

Die BA W06-2W. Mit integrierter Beladeeinheit, in Z-Richtung
erweitertem Arbeitsbereich und 800 mm Schwenkkreis eignet sich
die zweispindlige BA W06-2W optimal zur Zerspanung groBer,
bearbeitungsintensiver Teile. Die werkstlckseitige, z-parallele
Zusatzachse mit 1.000 mm Hub ermdglicht den Transfer der
Werkstlcke vom Belade- in den Arbeitsraum. Geeignet ist die
BA WO06-2W fur Werkstuck-Pick-up und Portalbeladung.
¢ Zweispindliges Bearbeitungszentrum
* Werkstuckseitige, z-parallele Zusatzachse:

- 1.000 mm Hub (davon 225 mm im Arbeitsraum)

- Kugelgewindetrieb in Gantryverbund

- direktes, absolutes Wegmesssystem

- beidseitig hydraulisch klemmbar
® 800 mm groBer Schwenkkreis der Spannbricke
® 550 mm max. Werkzeuglange
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Tornos Technologies
Deutschland GmbH

Prazision aus der Schweiz

Die Unternehmen aus dem Schweizer Jura sind seit jeher ein
Inbegriff fur Prézision und Qualitat. Die Wurzeln reichen meist
zurUck in die handwerkliche Fertigung von Uhren und die dafur
benotigten Teile. In diesem Reigen spielt der Hersteller von
CNC Einspindel- und -Mehrspindeldrehautomaten TORNOS
mit Sicherheit eine herausragende Rolle. Wie kaum ein anderer
beherrscht er die Kunst des anspruchsvollen Maschinenbaus
und hat sich konsequent auf die Bedurfnisse der Markte ein-
gestellt. TORNOS ist es gelungen die handwerkliche Prazision
mit den Anforderungen an die Wirtschaftlichkeit bei der Serien-
produktion zu vereinen.

Als Partner der Drehteilehersteller arbeitet TORNOS seit Jahr-
zehnten eng mit der Praxis zusammen und entwickelt Maschinen,
die die Fertigungsprozesse optimieren.

So sind auch in den letzten Wochen und Monaten Produkte
entstanden, die wiederum MaBstabe setzen und auf der dies-
jahrigen AMB erneut fur Furore sorgen werden. Den Kunden
interessiert nicht so sehr die Maschine, sondern sein Werkstuck,
das er in moglichst kurzer Zeit in einer eng definierten Qualitat
mit minimalem Kostenaufwand herstellen will. Unter dem Motto
THINK PARTS THINK TORNOS konzipiert und baut TORNOS
Maschinen fur spezielle Werkstlckspektren.

Tornos Technologies Deutschland GmbH

Karlsruher StraBe 38
75179 Pforzheim

Tel.: +49 7231 9107-24
Fax: +49 7231 9107-50
www.tornos.com
genet.s@tornos.de

FIRMENPORTRAT

TORNOS(A>

Unschlagbar produktiv und doch total flexibel

Ein Highlight fur die GroBserienproduktion sind eindeutig die
CNC Mehrspindel-Drehautomaten von TORNOS. Auf diesen
Maschinen kdnnen komplexe Teile zu einem maximalen Anteil
effizient auf einer Maschine produziert und fertig bearbeitet wer-
den, ohne Nachbearbeitung auf anderen Produktionsmitteln. Da
aber die Anwender nicht nur die Maschine, sondern meist der
komplette Prozef interessiert, bietet TORNOS diese Maschinen
als komplettes System mit integriertem Stangelademagazin MSF
sowie der passenden Peripherie. Von den Experten aus Moutier
werden auch die geeigneten Werkzeuge, Werkzeugvoreinstell-
geréate und -kontrollsysteme ausgewahlt. Auf der AMB zeigt
TORNOS mit der neuen MultiDECO 6/32 DM2 zum ersten Mal
CNC-Mehrspindeldrehautomaten mit doppelter Gegnspindel.

Die Weiterentwicklung einer genialen Idee

Die klassischen NC-gesteuerten Einspindel Drehautomaten der
DECO-Baureihe haben ihre Schnelligkeit und Leistungsféahig-
keit schon weltweit unterstrichen. Aber selbst hier haben die
TORNOS Entwickler noch eins draufgesetzt und préasentieren
auf der AMB zum ersten Mal die neue Delta-Baureihe. Dabei
handelt es sich um absolute Low-Cost Maschinen mit 3, 4 oder 5
Achsen und einem Durchmesserbereich von 12 bis 20 mm. Mit
diesen Maschinen eréffnen sich vollkommen neue Dimensionen
bei der Bearbeitung von einfacheren Standarddrehteilen. Gezeigt
wird in Stuttgart in Halle 3 Stand C 14 die neue Delta 20/5.

Multi

Alpha 6x32

/
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Toyoda Mitsui Europe
GmbH

Mit Innovationen voran gehen

Toyoda Mitsui Europe bietet ein umfangreiches Lieferprogramm,
zu dem horizontale und vertikale Bearbeitungszentren, Schleif-
maschinen sowie komplette Automationslésungen auf hdchstem
technischem Niveau gehdren.

Auf 1.600 m? Ausstellungs- und Lagerflache sind in der europa-
ischen Zentrale in Krefeld Vertrieb, Service und Ersatzteilwesen
organisatorisch zusammengefasst. Von hier aus arbeitet ein
hochmotiviertes Team Hand in Hand daran, jedem Kunden einen
exzellenten Service und eine Rund-Um-Betreuung zu bieten.
Jede Investition in hochwertige Maschinentechnik erfolgtimmer
nach Anforderungen, die aus den anstehenden Fertigungsauf-
gaben kommen. Dabei hat die Nachfrage nach vollautomatisierten
Anlagen in den vergangenen Jahren stetig zugenommen. Toyoda
Mitsui hat sich deshalb auf die nahtlose Integration modernster
Werkzeugmaschinen und Automatisierungskomponenten in
ein wirtschaftliches Gesamtkonzept spezialisiert. Denn nur die
perfekte Kombination macht es moglich, jedem Kunden ein
exakt auf seine Bedurfnisse abgestimmtes, individuelles und
zukunftssicheres Fertigungskonzept zu liefern.

TOYODA MITSUI EUROPE GMBH

Bischofstr. 118

47809 Krefeld-Oppum

Tel.: +49 2151-5188-300
Fax: +49 2151-5188-333
www.toyoda-mitsui.com
info@de.toyoda-mitsui.com
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TOYODA

MITSUI SEIKI

Unsere Produkte und Dienstleistungen:

Werkzeugmaschinen

Horizontale und vertikale Bearbeitungszentren, Schleifmaschinen
Toyoda Mitsui bietet ein komplettes Maschinenprogramm. Von
dynamischen rollengefthrten bis hin zu hochbelastbaren flach-
gefuhrten Bearbeitungszentren steht fir jeden Anwendungsfall
ein geeignetes Maschinenmodell zur Verfugung. Direktange-
triebene Spindeln zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, bzw.
Getriebespindeln fur die Schwerzerspanung sowie eine Vielzahl
optionaler Ausstattungsvarianten runden das umfangreiche
Programm ab.

Automatisierungslosungen

Palettenspeicher

Der Rundspeicher bildet den Einstieg in die automatisierte
Fertigung und eignet sich zur Adaption an einem horizontalen
Bearbeitungszentrum. Fir die mannarme Serienfertigung kdnnen
die Paletten auf bis zu 3 Ebenen abgelegt werden. So steht
gentigend Raum zur Verfugung, um bis zu 15 Paletten fur die
Produktion bereit zu stellen. Die Steuerung erfolgt dabei einfach
und unkompliziert Uber die CNC der Maschine.

Flexible Palettenautomation

Toyoda Mitsui bietet ein modulares Konzept, das kostengunstig
sowohl den Standard- als auch den Spezialfall abdeckt. Die
flexiblen Fertigungssysteme von Toyoda zeichnen sich deshalb
besonders durch eine konsequente modulare Grundkonzeption
aus. Das ist die Basis fur eine maBgeschneiderte, bedarfsge-
rechte und letztendlich erfolgreiche Automatisierung.

Werkzeugspeicher

Ein schnelles und prozesssicheres Werkzeughandling ist bei
komplexen Turn-Key-L&sungen unabdingbar. Toyodas roboter-
unterstutzte Werkzeugversorgung mit Kapazitaten von 210 bis
weit Uber 500 Werkzeuge bietet gentigend Reserven fur alle
Fertigungsaufgaben. Ausfuhrungen fur alle gangigen Werk-
zeugkegel stehen zur Verfigung.
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Maschinen fur die
Nachdrehbearbeitung

... wirtschaftlich und flexibel in der
Serienproduktion

Wenn es lhnen um das Nachbearbeiten rotationssymetrischer
Teile geht, dann sind wir Ihr Partner.

Unsere AUDREMA® Nachdrehautomaten der Baureihen tm10,
tm20, CNC91 und CNC92 erflllen zuverlassig die hohen An-
forderungen unserer Kunden in Bezug auf Qualitat und Wirt-
schaftlichkeit. Entsprechend der Kundenanforderung liefern wir
produktionsfertige Maschinenlésungen aus einer Hand die sich
den Gegebenheiten vor Ort reibungslos anpassen.

Die AUDREMA® Nachdrehautomaten zeichnen sich in der Fer-
tigung von Mittel- und GroBserien durch folgende Merkmale
aus: Prazision, lange Lebensdauer, Wirtschaftlichkeit und einen
hohen Automatisierungsgrad.

Hervorzuheben sind insbesondere die Taktzahlen mit denen
unsere Maschine in der Fertigung eingesetzt werden. Auf der
kurvengesteuerten Maschine der Baureihe tm10 sind je nach
Bearbeitungsaufgabe bis zu 35 Teile je Minute maglich. Analog
dazu erméglicht die zweispindlige Baureihe tm20 eine Ausbrin-
gung von bis zu 70 Teilen je Minute.

transco Drehautomaten GmbH

Kemptener Strasse 75
D-87629 Fiissen
Postfach 1608
D-87622 Fiissen

Tel.: +49 8362 9186 0
Fax: +49 8362 918699
www.transco-gmbh.de
info@transco-gmbh.de

FIRMENPORTRAT

¢ transco
Drehautomaten

Die CNC gesteuerten Maschinen der Baureihe CNC91 und CNC92
erweitern das Angebotsspektrum der AUDREMA®Reihe in Bezug
auf Flexibilitdt und Variabilitat in der Nachdrehbearbeitung.
Unsere jahrelange Erfahrung und intensive Kundennéhe haben
uns zu einem der fuhrenden Hersteller der Branche, mit Ver-
tretungen in Europa und Ubersee gemacht. Standige weiter-
fihrende Aufgabenstellungen verlangen innovatives Handeln.
Gerne beweisen wir Ihnen unsere Kompetenz.

Rufen Sie uns an, besuchen Sie uns im Internet unter www.
transco-gmbh.de, oder kommen Sie einfach vorbei: Wir freuen
uns auf Sie.

transco

Drehautomaten

D
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VARIOMATIC Werkzeug-
maschinen GmbH
Fortschritt im Rundtakt

Das Unternehmen

Neue ldeen gehoren bei VARIOMATIC von Beginn an zum Ge-
schéaft. Wurden bis 1925 Werkzeugmaschinen zur FlieBfertigung
groBer und mittlerer Produktserien in Gruppen aufgestellt, suchte
das Unternehmen damals nach neuen Wegen. Die Forderung
dabei: mehrere Arbeitsgdnge mit einer Einrichtung und in einer
einzigen Aufspannung erledigen. Das Prinzip wurde schnell
erfolgreich und so stellen Rundtaktmaschinen bis heute eine
wirtschaftliche Ergdnzung zu Bearbeitungszentren dar.

Heute ergdnzen sich die Leistungsmerkmale der aktuellen An-
lagentypen flieBend, so dass Kunden verschiedenster Branchen
bedient werden kénnen. Um optimal auf kundenspezifische
Besonderheiten einzugehen, wird jede Anlage individuell ge-
fertigt. Die 30 Mitarbeiter setzen dabei auf jahrzehntelange
Branchenerfahrung, innovative Detaillésungen und auf den
sprichwértlichen s&chsischen Erfindergeist.

VARIOMATIC Werkzeugmaschinen GmbH

Carl-von-Bach-StraBe 6
09116 Chemnitz

Tel.: +49 371 842 46-0
Fax: +49 371 842 46-13
www.variomatic.de
info@variomatic.de
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Rundtaktmaschinen

Die Produkte

Das VARIOMATIC - Lieferprogramm umfasst drei Maschinen-
typen, die besonders von Kunden aus der Elektro-, Schloss- und
Beschlagindustrie, aus dem Apparate- und Armaturenbau sowie
aus der Kfz- und Zulieferindustrie nachgefragt werden.

Die Baureihe ,VARIOMATIC T3" kommt zum Einsatz, wenn
Werkstlcke in groBen Serien bearbeitet werden und es auf
kurze Stuckzeiten ankommt. Durch einen zwangslaufig ge-
steuerten Bewegungsablauf Uber ein zentral angetriebenes
Kurvensystem sind diese Maschinen hdchst zuverl&dssig und
auBerst wirtschaftlich.

Werden Werkstlcke und Teilefamilien in ihren Formen komplexer
und die Serien kleiner, fallt die Wahl eher auf die ,VARIOMATIC
T3P*“. Diese Maschinenbaureihe ist eine Weiterentwicklung
der T3 — angepasst an kleinere LosgréBen und einem héheren
Anspruch an Bearbeitungsgenauigkeit.

Die besondere Starke der Baureihe ,VARIOMATIC RTC* wie-
derumistihre Vielseitigkeit. Der konsequente Einsatz von CNC-
gesteuerten Bearbeitungseinheiten in allen Achskombinationen
ermdglicht maBgeschneiderte Flexibilitat. Zum Beispiel kann die
Anpassung an neue oder veranderte Teilevarianten in vielen
Fallen bereits durch Anderungen am entsprechenden CNC-
Bearbeitungsprogramm realisiert werden.

Zur Realisierung von Einstechoperationen in verschiedens-
ten Werkstlcken der Elektroindustrie arbeitet Variomatic seit
mehreren Jahren erfolgreich mit Werkzeugsystemen der Paul
Horn GmbH.
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Werkzeugmaschinen ftr
die ganze Welt

Die bis heute erfolgreiche Firmengeschichte der WEILER Werk-
zeugmaschinen GmbH begann im Jahr 1938 durch die Familien
WEILER und Hubmann. Sofort genossen deren Prazisions-Dreh-
maschinen sowohl im Handwerk als auch in der Industrie einen
herausragenden Ruf. Im Jahre 1990 wurde das Unternehmen
von der VOEST-Alpine Steinel Werkzeugmaschinen GmbH ge-
kauft und 1991 die Geschéftsleitung Herrn Dipl.-Kfm. Friedrich
K. Eisler Ubertragen. Um WEILER gemaB den Anforderungen
der internationalen Markte auszurichten, wurde das VOEST-
Programm in die Angebotspalette von WEILER aufgenommen,
danach das gesamte Unternehmen restrukturiert und nach
Emskirchen verlegt.

WEILER Werkzeugmaschinen GmbH

Mausdorf 46

91448 Emskirchen
Tel.: +49 9101 705-110
Fax: +49 9101 705-122
www.weiler.de
info@weiler.de

FIRMENPORTRAT

ZIWEILER

Seit 1995 fungiert Herr Dkfm. Friedrich K. Eisler als alleiniger
geschéftsfuhrender Gesellschafter; somit befindet sich der
Traditionsbetrieb wieder in Familienbesitz. Unterstutzung findet
die Geschéftsleitung durch Herrn Mag. Alexander und Herrn
Michael Eisler, die beiden Séhne des Geschaftsfuhrers. Dank
dieser gezielten Neuausrichtung gilt WEILER heute als einer
der renommiertesten Werkzeugmaschinenhersteller Europas.
Als groBer Wettbewerbsvorteil zeigt sich, dass WEILER als
mittelstandisches Unternehmen flexibel auf individuelle Kun-
denwlnsche reagieren kann.

Mit Drehdurchmessern von 300 mm bis 1.750 mm und Drehlangen
von 500 mm bis 12.000 mm prasentiert WEILER ein umfangreiches
Angebot von zyklengesteuerten Drehmaschinen - die weltweit
eine besonders hohe Resonanz finden. Einfache Handhabung,
eine ausgereifte, eigenentwickelte WEILER-Steuerung, vielfaltiges
Zubehor und héchste Genauigkeit lassen die zyklengesteuerte
Drehmaschine zu einer besonders produktiven Einheit flr die
Einzel- und Kleinserienfertigung werden. Ebenso produziert
WEILER leistungsfahige CNC-Drehmaschinen und konventionelle
Prazisions-Drehmaschinen, die im Ausbildungsbereich einen
auBerordentlich hohen Marktanteil erreicht haben.

WEILER beschéftigt derzeit 500 Mitarbeiter. Rund um den Erdball
stellt der Werkzeugmaschinenhersteller seinen Kunden inno-
vative und qualitativ hochwertige Produkte zur wirtschaftlichen
Fertigung sowie einen flachendeckenden Service zur Verfugung.
Uber 140.000 weltweit ausgelieferte Werkzeugmaschinen do-
kumentieren die herausragende Qualitat der aus Emskirchen
kommenden Produkte.
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J.G. WEISSER SOHNE
GmbH & Co. KG

High-Tech, die aus Tradition entsteht

J.G. WEISSER SOHNE - Dieser Name steht seit 1856 fiir Know-
how und hochinnovative Entwicklungen im Maschinen- und
Anlagenbau. Als Traditionsunternehmen, das heute wie damals
familiengefUhrt ist, zahlen wir zu den bedeutendsten europé-
ischen Herstellern von Drehmaschinen und Systemldsungen,
die weitere Fertigungsverfahren wie Hartdrehen, Schieifen,
Unrunddrehen, Bohren oder Frasen zur Komplettbearbeitung
integrieren.
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J.G. WEISSER SOHNE GmbH & Co. KG

Bundesstr. 1

78112 St. Georgen

Tel.: +49 7724 881-0
Fax: +49 7724 881-371
www.weisser-web.com
info@weisser-web.com
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Unser Maschinenprogramm bietet ein umfassendes Bear-
beitungsspektrum kleiner, mittlerer und groBer LosgréBen.
Vom Zahnrad mit einem Durchmesser von 40 mm bis hin zu
einen Schiffskolben mit einem Durchmesser von ca. 700 mm.
WEISSER-Maschinen zeichnen sich bei jeder Bearbeitungsaufgabe
durch hdchste Prézision, hohe Produktivitat und der berihmten
technischen ,Nasenlange” vor dem Wettbewerb aus.

Die Spitzenposition des Unternehmens bei modernsten Ferti-
gungstechniken wird einmal mehr mit dem neuen, patentierten
Verfahren ,Rotationsdrehen® wirkungsvoll unterstrichen. Entwickelt
zur Herstellung drallfreier Oberflachen ist das Verfahren, selbst
wenn keine Drallfreiheit gefordert ist, anderen Hartdrehbear-
beitungsverfahren tUberlegen. Die Praxis hat gezeigt, dass die
Bearbeitungszeit beim Rotationsdrehen nur noch ca. 1/5 der
Bearbeitungszeit beim konventionellen Hartdrehen betragt.

Doch nicht nur die Erzeugung drallfreier Oberflachen und die
Zeitersparnis gegenuber dem konventionellen Drehen zeichnet
das Rotationsdrehen aus. Drallfreie Oberflachen wurden bisher
in einem aufwandigen Bearbeitungsprozess erzeugt. Neben der
Dreh- und Schleifbearbeitung war dabei abschlieBend meist
noch eine Superfinish-Bearbeitung notwendig, um die geforderte
Oberflachengtte und die notwendigen Traganteile zu erreichen.
Durch das Rotationsdrehen kénnen Schleif- und Superfinish-
bearbeitungen ersetzt werden. Entscheidende Kostenvorteile
ergeben sich fur die Kunden dartber hinaus durch kirzere Bear-
beitungszeiten sowie die Durchfihrung als Trockenbearbeitung.
WEISSER setzt das Rotationsdrehen, dessen Serientauglichkeit
in den letzten beiden Jahren im Einsatz bei zahlreichen Kunden
bewiesen wurde, zur Hart- oder Weichbearbeitung beim AuBlen-,
Innen- und Plandrehen ein.

Doch Kundenzufriedenheit definiert sich nicht nur Uber innovative
und zuverlassige Produkte. Auch eine enge partnerschaftliche
Zusammenarbeit beginnend in der Planungsphase Uber die
Inbetriebnahme bis hin zum After-Sales-Service sind Leistungen,
die das Unternehmen J.G. WEISSER SOHNE ausmachen.
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Witzig & Frank GmbH

Innovative Fertigungslésungen von morgen
— bereits heute.

Das Unternehmen:

Werkzeugmaschinen, bei denen das Werkstlck im Mittelpunkt der
anzuwendenden Maschinentechnologie steht, sind das Gebiet
von MAG Witzig & Frank. Hier beweist der Spezialist seit vielen
Jahrzehnten seine Starken und hat sich damit weltweit einen
festen Platz bei seinen renommierten Kunden erarbeitet. Wir
sind ein traditionsreiches Unternehmen mit der Spezialisierung
auf die Entwicklung und Produktion von Werkzeugmaschinen
aus Standardmodulen fur die spanabhebende Fertigung mit
hoher Produktionsleistung.

Als Unternehmen von MAG Industrial Automation Systems erstellt
MAG Witzig & Frank fur Sie individuelle Maschinenkonzepte,
die hohen Ansprlchen an Qualitat, Produktivitat, Flexibilitat und
Verflgbarkeit gentgen. MAG Witzig & Frank steht von der Idee
Uber die Entwicklung lhrer Produkte bis zur Realisierung und
Betreuung kompletter Turnkey-Projekte mit anschlieBendem
Service an lhrer Seite. Dabei gehen wir mit standardisierten,
konfiguriert eingesetzten Baugruppen genau auf lhre Anfor-
derungen ein.

Witzig & Frank GmbH

Am Holderstock 2
77652 Offenburg

Tel.: +49 781 289-0
Fax: +49 781 289-1303
www.witzig-frank.com
info@witzig-frank.com

FIRMENPORTRAT

WITZIG & FRANK

Die intensive Bearbeitung des US-Marktes erfolgt seit 1986 Uber
eine eigene Tochtergesellschaft, die MAG Turmatic Systems
Inc. in St. Louis, Missouri, USA.

Die 2005 gegrindete MAG Industrial Automation Systems ge-
hort seit 2006 zu den GroBen im Werkzeugmaschinenbau. In
drei regionalen Einheiten - MAG Americas, MAG Europe und
MAG Asia/Pacific — bietet das Unternehmen weltweit innovative
und wirtschaftliche Fertigungsldsungen. Im vergangenen Jahr
erwirtschafteten die Gber 4000 Beschéftigten einen Umsatz von
rund 1 Milliarde Euro.

Die Produkte:

Wir ordnen unsere Produkte ein zwischen Bearbeitungszentren
und TransferstraBen fur Werksttcke mit hohen Qualitatsansprua-
chen und hoher Produktionsleistung.

TURMAT: Mehrwege-Rundtransferautomat fur die flexible
automatisierte Fertigung

LSA: Mehrwege-Fertigungszelle fur 3-Seiten-Bearbeitung in
einer Aufspannung

TRIFLEX: Modulares Mehrstationen-CNC-Bearbeitungs-
zentrum

TWINFLEX: Mehrspindliges Zweistationen-CNC-Bearbeitungs-
zentrum




FIRMENPORTRAT

Yamazaki Mazak
Deutschland GmbH

Your Partner for Innovation

Das Unternehmen

Die Yamazaki Mazak Deutschland GmbH, gegrindet 1981 mit Sitz
in Goppingen, ist ein Tochterunternehmen der Yamazaki Mazak
Corp., einemim Jahr 1919 gegrtindeten Familienunternehmen,
welches seit vielen Jahren WeltmarktfUhrer im Werkzeugma-
schinenbau ist. Die Yamazaki Mazak Deutschland GmbH bietet
Vertrieb, Service, Anwendungstechnik sowie Engineering fur
Deutschland, Osterreich, Liechtenstein und die Schweiz an.

Die Yamazaki Mazak Corp., mit lhrer Konzernzentrale in Oguchi,
Japan, verfugt neben den insgesamt acht Produktionsstatten in
GroBbritannien, USA, Singapur, China und 4x in Japan, auch 77
Technologiezentren an insgesamt 64 Standorten weltweit, um
seinen Kunden vor Ort eine optimale Betreuung gewahrleisten
zu kénnen.

Yamazaki Mazak war der erste japanische Werkzeugmaschinen-
hersteller, der ein Werk in Europa errichtete, in dem séamtliche
Fertigungsschritte ausgefthrt werden — vom Rohling bis hin
zum fertigen Produkt.

Yamazaki Mazak Deutschland GmbH

Esslinger Str. 4-6
73037 Goppingen
Tel.: +49 7161 675-0
Fax: +49 7161 675-273
www.mazak.de
info@mazak.de
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Mazak

Your Partner for Innovation

Das Produktportfolio

Das Produktportfolio umfasst ca. 200 unterschiedliche Werk-
zeugmaschinen von der Zweiachsen-Drehmaschine bis zum
5-Achsen-Bearbeitungszentrum unterschiedlicher GréBenord-
nung. Darunter Multi-Funktions-Maschinen, CNC-Drehzentren,
vertikale und horizontale Bearbeitungszentren, CNC-Laserschneid-
maschinen, flexible Fertigungssysteme (FMS), CAD/CAM-Produkte
und Software fUr das Fertigungsmanagement.

Produkte auf der AMB

1.HYPER QUADREX 150MSY — CNC-Drehzentrum mit zwei
Revolvern und zwei Spindeln flr die unterschiedliche Bear-
beitungsaufgaben an Stangenmaterial.

2.INTEGREX i-150 — kompakte Multi-Funktions-Maschine mit
kurzen Achsverfahrwegen und hoher Bedienerfreundlich-
keit.

3.VARIAXIS 630-5X Il T — vertikales Bearbeitungszentrum fur
die 5-Seitenbearbeitung mit 5-Achsen-Simultansteuerung.

4 VERTICAL CENTER NEXUS 700D-II — vertikales Bearbei-
tungszentrum mit hoher Maschinensteifigkeit und verflgt
Uber Hochleistungsspindeln.

5.INTEGREX e-500H Il — die revolutionare Multi-Funktions-
Maschine — die perfekte Verschmelzung von Bearbeitungs-
zentrum und CNC-Drehzentrum.

6.VTC 800/30 SR - vertikales Bearbeitungszentrum mit Fahrstander
fur die Bearbeitung mit 5-Achsen-Simultansteuerung.

7.HORIZONTAL CENTER NEXUS 8800-1I — horizontales Bearbei-
tungszentrum fUr groBe Werkstlcke bei gleichzeitig geringem
Platzbedarf.

8. QUICK TURN NEXUS 200-II M mit Parts Handling Cell - CNC-
Drehzentrum kombiniert mit einer Handling-Zelle mit Sechs-
achsroboter.




AMB 2008 — Hallenubersicht

So einfach finden Sie zu uns:

Nutzen Sie den Eingang Ost und halten Sie sich rechts,
dort gelangen Sie zur Halle 1. In Halle 1 finden Sie
unseren Messestand im Gang | Stand 16.

Wir freuen uns Uber Ihren Besuch.
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Messetermin:  09.09. - 13.09.2008

Offnungszeiten: Dienstag - Freitag: 9 - 18 Uhr (Kassenschluss 17 Uhr)
Samstag: 9 - 17 Uhr (Kassenschluss 16 Uhr)
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EINSTECHEN - ABSTECHEN - NUTFRASEN - NUTSTOSSEN - KOPIERFRASEN

HORN in iiber 70 Landern der Welt zu Hause

(ph HORN i)

Hartmetall-Werkzeugfabrik

Paul Horn GmbH
Postfach 1720

72007 Tibingen

Tel.: 07071 7004-0
Fax: 07071 72893
E-Mail: info@phorn.de
www.phorn.de

’ Niederlassungen oder Vertretungen

HORN France S.A.
665, Av. Blaise Pascal
Bat Anagonda 111
F-77127 Lieusaint
Tel.: +33 164885958
Fax: +33 1 64886049
E-Mail: infos@horn.fr
www.horn.fr

HORN CUTTING TOOLS LTD.
32 New Street

Ringwood, Hampshire
GB-BH24 3AD, England

Tel.: +44 1425 481800
Fax: +44 1425 481890
E-Mail: info@phorn.co.uk
Www.phorn.co.uk

HORN USA Inc.

Suite 205

320, Premier Court
USA-Franklin, TN 37067
Tel.: +1 615 771-4100
Fax: +1 615 771-4101
E-Mail: sales@hornusa.com
www.hornusa.com

HORN Magyarorszag Kift.

Szent Istvan ut 10/A
HU-9021 Gyor

Tel.: +36 96 550531
Fax: +36 96 550532
E-Mail: technik@phorn.hu
www.phorn.hu

FEBAMETAL S.p.a.

Via Grandi, 15

1-10095 Grugliasco
Tel.: +39 011 7701412
Fax: +39 011 7701524

E-Mail: febametal@febametal.com

www.febametal.com



