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,Erneuerbare‘: Verbande
zeigen sich geschockt

LANDSBERG (H1). Die fiir Photo-
voltaikanlagen geplante Begren-
zung der EEG-Forderung auf 85
bis 90 % des erzeugten Stromes
durch die Bundesregierungsorgt
fiir machtigen Wirbel.  Seite 4

Bauteil-Komplexitat
fordert Zerspanung

STUTTGART (HI). Im Wachstums-
markt Medizintechnik steigen
die Anspriiche an Prizision und
Qualitdt der hergestellten Pro-
dukte. Die zunehmende Bauteil-
komplexitdt schraubt dariiber
hinaus die Anforderungenan die
Zerspanung nach oben. Seite 10

Japanische Roboter ,made in China*

ANNIKA MENTGEN
PRODUKTION NR. 11, 2012

Japanische Roboterhersteller
uberdenken ihre Produktionsstra-

" tegien, manche wagen den Schritt

ins asiatische Ausland, auch nach
China. Doch deutsche Hersteller
haben einen Vorsprung und sind
bereits im Reich der Mitte.

LANDSBERG. Als erster grofier Pro-
duzent von Industrierobotern wird
Yaskawa Electric eine zusitzliche
Roboterfabrik in China bauen - Na-
turkatastrophen und Yen-Aufwer-
tung im Hinterkopf. 16 Mio Euro
investiert das Unternehmen in die

nem Jahr, aber auch von

der starken Yen-Aufwer-
tung ausgeht, soll dem-

nachkiinftigmitder neuen
Produktionspolitikbegeg-
netwerden. ,Dies gibt auf
mittlere Sicht auch unse-

Ab Marz 2012 wird
der japanische Robo-
terhersteller Yaskawa

dieWettbewerbsfahigkeitaufgrund
steigender Abnehmerpreise.

Bei Fanuc Robotics hingegen
erwdgt man keinerlei (Produk-
tions-) Schritte ins Ausland. Ganz
im Gegenteil. Das Unternehmen
hat erst Ende 2011 eine neue Robo-
terfabrik erdffnet, Standort Oshino,
Prafektur Yamanashi, Japan. ,Die
neue Roboterfabrik mit einer Jah-
reskapazitdtvon 60 000 Stiickist ein
eindrucksvoller Beweis, dass Ferti-
gungauch in einem Hochlohnland
wie Japan durchaus beherrschbar
und sinnvoll ist’, erkldrt Olaf C.
Gehrels, Prisident der Fanuc Lux-
embourg Corporation. Eine extrem
hohe Fertigungstiefe mithéchstem
Automatisierungsgrad seien zur
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Flexibles Entgratsystem fiir alle Konturen

MANFRED LERCH
PRODUKTION NR. 11, 2012

Mit den Werkzeugsystemen en-
graflexx vom Hersteller Gravostar
Technologies aus der Schweiz
lassen sich auch nicht definierte
Konturen, beispielsweise bei
Guss schnell, und automatisiert
entgraten.

CH-OBERUZWIL (SM). Alles was
keine Wertschdpfung bringt, ist
Verschwendung, so zumindest
sieht es ein Geschdftsfithrer eines
Schweizer Zerspanungsunterneh-
mens. Geht man davon aus, dass
das Teilehandling, die Lagerung,
der Transport etc. keine Wert-
schopfung bringen, macht es
durchaus Sinn auch das Entgraten
in flexible automatisierte Ferti-
gungsprozesse zu integrieren. So
lassen sich damit bei den genann-
ten Punkten erheblich Zeiten ein-
sparen und durch die Reduzierung
des manuellen Entgratens zusitz-
lich Ressourcen gewinnen. Mitden
Werkzeugsystemen engraflexx von
Gravostar Technologies zum Ent-
graten wird dies nun méglich.

So ist engraflexx EC beispiels-
weise, das wie ein konventionelles
Werkzeug eingesetzt und iiber die
Maschinenspindel  angetrieben
wird, fiir den Einsatz in Bearbei-
tungszentren ausgelegt. Positions-
differenzen zwischen program-

auf Grund der flexiblen Spindel
aber die Wahl des einzusetzenden
Friasers von entscheidender Be-
deutung. Fiir gewisse Anwendun-
genwerden von Gravostar Techno-
logies deshalb eigens entwickelte,
teilweise speziell geschliffene Fré-
ser, angeboten.

Optimal fiir die Bearbeitung
von feinen Spezialkonturen

Eine Neuentwicklung, erstmals

Biirsten. So werden beispielsweise
auf Sonderanlagen Schweifdsprit-
zer von Karosseriebauteilen ent-
fernt. Hier war das Problem bis-
lang, dass durch feststehende
Biirsten der Prozess nicht be-
herrschbar war. Uber die Auslen-
kung der Spindel wird nun die
Prozesssicherheit massiv erhoht
und gleichzeitig der Verschleif der
Biirsten reduziert. Dieses Beispiel

macht deutlich, dass engraflexx SX
in unterschiedlichen Verfahren

@@ Ganz links: Uber die Aus-
lenkung der Spindel beim
Entgratwerkzeug engraf-
lexx SX wird die Prozesssi-
. cherheit massiv erhéht

~ und gleichzeitig der Ver-

. schleiB der Birsten redu-

- ziert. Dieses System eignet
~ sich optimal fiir die Bear-
beitung von feinen Spezi-
alkonturen.

. Links: Mit diesem Entgrat-
werkzeug ist auf Grund der
Frasergeometrie auch ein
" riickseitiges Entgraten

~  méoglich. Je nach Form der
¥ zu bearbeitenden Werk-

. stiick-Kante werden dabei
Standard-, wie auch spezi-
_ell angepasste Sonderfra-
ser eingesetzt.

Bilder: Gravostar

Standard-, wie auch speziell ange-
passte Sonderfrédser, eingesetzt.
Fiir dieses Werkzeugsystem sind
zudem zwei Spindelvarianten lie-
ferbar. Die leistungsstarke Lamel-
lenspindel ist fiir den Betrieb mit
geblter Druckluft ausgelegt. Auf-
grund der Abnutzung miissen die
Lamellenjedoch nach einigen Tau-
send Betriebsstunden ersetzt bzw.,

die Spindel ausgetauscht und revi-
diert werden. Die wartungs- und
verschleififreie,  drehzahlstabile
Turbinenspindel dagegen wird
ausschliefflich mit trockener, 6l-
freier Druckluft betrieben Aus die-
sem Grund wird engraflexx AP-T
mit Turbinenspindel vorrangig bei
der Bearbeitung von Werkstiicken
fiir den Lebensmittelbereich oder
die Medizintechnik eingesetzt. Da-
mit die Verfiigbarkeit der Druck-
luft-betriebenen Systeme jederzeit
gewihrleistet ist, sind diese auch
mit auswechselbaren Spindeln er-
hiltlich. Somit sind diese bei even-
tuellen Funktionsstérungen auf-
grund von Verschleifd oder Kollisi-
on einfach und mit nur wenigen
Handgriffen auswechselbar.
Gravostar Technologies hat sich
zur Aufgabe gestellt, alsinnovativer
Werkzeughersteller und Problem-
léser in der Produktionsoptimie-
rung eine Spitzenposition zu er-
langen und zu halten. Mit den

Entgratwerkzeugen engraflexx

aber auch den innovativen Be-

schriftungswerkzeugen ngra-

vostar” scheint das Unternehmen

auf dem besten Wege.
www.gravostar.com
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So ist engraflexx EC beispiels-
weise, das wie ein konventionelles
Werkzeug eingesetzt und iiber die
Maschinenspindel  angetrieben
wird, fiir den Einsatz in Bearbei-
tungszentren ausgelegt. Positions-
differenzen zwischen program-
mierter und effektiver Werkstiick-
Kontur werden dabei iiber eine
flexibel auslenkbare Spindel aus-
geglichen. Das heiflt, selbst bei
undefinierten Oberflichen bzw.
Konturen wie bei der Gussbearbei-
tung wird liickenlos gleichmiafRig
entgratet. So muss selbst bei kom-
plexen Werkstiicken nureine grobe
Kontur der zu entgratenden Kante
programmiert werden. Uber die
Friser-Radiuskorrektur wird die
programmierte ,Entgratkontur®
dann so weit gegen die Werkstiick-
Kante verschoben, bis die Spindel
an allen Stellen ausgelenkt wird.
Beim Abfahren passt sich die Spin-
del automatisch immer der effekti-
ven Werkstiick-Kontur an. Nun ist

WERKSTUCKSPANNUNG

teilweise speziell geschliffene Fré-
ser, angeboten.

Optimal fiir die Bearbeitung
von feinen Spezialkonturen

Eine Neuentwicklung, erstmals
aufder EMO 2011 vorgestellt, dage-
gen ist das Werkzeugsystem en-
graflexx SX.Im Gegensatzzum Typ
EC dreht sich beim engraflexx SX
lediglich die zusétzlich gelagerte,
auslenkbare Spindel, der Werk-
zeugkorper ist stehend. Dadurch
ist dieses System fiir die Bearbei-
tung von feinen Spezialkonturen
optimal geeignet. Fiir den Antrieb
werden weder Luft noch andere
Medien bendtigt und es kann wie
ein Winkel- oder Mehrspindelkopf
direktim BAZ einsetzt werden. Der
Typ SXistmitbeliebiger Werkzeug-
aufnahme, auch mit IKZ lieferbar.
Einen besonderen Einsatz findet
das System mittlerweile aber auch
vermehrt mit dem Einsatz von

herrschbar war. Uber die Auslen-
kung der Spindel wird nun die
Prozesssicherheit massiv erhdht
und gleichzeitig der Verschleifd der
Biirsten reduziert. Dieses Beispiel
macht deutlich, dass engraflexx SX
in unterschiedlichen Verfahren
zum Einsatz kommen kann. Dazu
zdhlen unter anderem das Entgra-
ten, Nachfrisen, Schleifen, Polie-
ren und Biirsten.

Das Werkzeugsystem engraflexx
AP wird im Gegensatz zu den bis-
her beschriebenen Typen mit
Druckluftspindel, vorwiegend in
Robotern oder Sonderanlagen,
eingesetzt. Auch hier ist wie bei al-
len Werkzeugsystemen aus der
engraflexx-Baureihe die Spindel
auslenkbar. Die vorstehenden sch-
malen Konturen werden abgefrést,
wiihrend sich wie bei allen engraf-
lexx-Werkzeugen derFrasergleich-
zeitig am Werkstiick abstiitzt. Je
nach Form der zu bearbeitenden
Werkstiick-Kante werden dabei

Energieffizientes Spannen auf Dreh- und

Anwender erhal-
ten mit dem
Elektro-Voll-
spanner EVS von
Rohm einen
platzsparenden

und nreicwer-

FRANK HEILER

PRODUKTION NR. 11, 2012

Rohm prasentiert den Elektro-
Vollspanner EVS fiir das sichere
und energieffiziente Spannen
von Werkstticken auf Dreh-und
Schleifmaschinen.

SONTHEIM (SM). Fiirdas elektrische
Spannen von Werkstiicken auf
Dreh- oder Schleifmaschinen, bei
denenjedermdégliche Platzbenotigt
wird, gibt es jetzt den Elektro-Voll-
spanner EVS von Réhm. Der kom-
pakt bauende Spanner wird sehr
energiesparend von einem Servo-
motormit 1.0kW Leistung angetrie-

gedlter Druckluft ausgelegt. Auf-
grund der Abnutzung miissen die
Lamellen jedoch nach einigen Tau-
send Betriebsstunden ersetzt bzw.
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Undefinierte Kanten, wie bei diesem Guss-Werkstiick sind fiir die Engraflexx-

Werkzeuge kein Problem.

Bild: Gravostar

Schleifmaschinen

Elektro-Spanner sind energieef-
fizient, weil sie Energie nur zum
Spannen und Lésen benétigen. Sie
arbeiten prézise, weil Hiibe auf ei-
nen minimalen Bedarf reduziert
werden kénnen, Sie sind sicher,
weil die Spannkraft permanent
iiberwacht, durch Energiespeicher
abgesichert und in den Endlagen
nicht iiberbelastet werden kann.
Weil alle hydraulischen Kompo-
nenten fehlen sinkt auch der War-
tungsaufwand der Systeme, die
durch ihre kompakte Bauart mehr
Flexibilitdt im Bauraum schaffen.
Die EVS-Steuerung ldsst sich iiber
ein Bussystem an die Maschinen-
steuerung anbinden. Anwender
erhalten mit dem Neuprodukt ein

tung von Kiihl-Schmierstoffen
und/oder Reinigungsmedien. Das
von den Spannexperten neu entwi-
ckelte Produkt erginzt den Elektro-
Hohlspanner EHS, der fiir Stangen-
material bis 35 mm Auflendurch-
messer geeignet ist.

Der neue Elektro-Vollspanner ist
Bestandteil des Programms e-
QUIPMENT by R6hm: Unter dieser
Bezeichnung werden von Réhm
energiesparende Produkte entwi-
ckelt, die bereits heute eine hydrau-
likfreie Werkzeugmaschine mog-
lich machen. Die Komponenten
zeichnen sich unter anderem da-
durch aus, dass Energie nur dann
abgerufen wird, wenn sie wirklich
bendtigt wird. 2010 wurde Rhm fiir



