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Zahn um Zahn zum

Qualitadtswerkzeug

Bei der Firma Eberle in Augsburg werden unter anderem Sagebénder aus Bimetall mit groBter Prazision produziert.
Fir die Herstellung der Sdgeverzahnung setzt man in Augsburg seit langem auf die Kompetenz der Georg Kesel
GmbH & Co. KG aus Kempten. Der international agierende Maschinenbauer entwickelt und produziert unter
anderem Spezialfrasmaschinen und Bandrichtmaschinen fiir die Herstellung von Sagenprodukten.

Bei der vollautomatischen Fertigung von Bandsiigebiindern

mit ihren vielen anspruchsvollen Prozessschritten gehort die
Erzeugung der Sigeverzahnung sicher zum entscheidenden Vor-
gang. Je nach spiter zu sigendem Stahl und Werkstiick ist dabei
auch eine jeweils besondere Zahnteilung entscheidend fiir einen
optimalen Sigevorgang. Zur Herstellung der Verzahnung und zum
abschlieffenden Richtvorgang vertraut der Qualititsfihrer Eberle
in Augsburg seit iiber zwanzig Jahren auf Spezialmaschinen der
Georg Kesel GmbH & Co. KG aus Kempten. Mit Fris- und Band-
richtmaschinen sorgen die Allgiuer mit dafiir, dass jedes Jahr meh-
rere Millionen Meter Bandsigebinder die historischen Augsburger
Produktionsgebiude verlassen. ,Zu uns als absoluter Qualititsan-
bieter passen idealerweise Geschiftspartner, die eine ihnliche Denk-
weise wie wir verfolgen®, betont Hasan Giiler, Prokurist der
J. N. Eberle & Cie GmbH in Augsburg und erginzt: ,Beim Herstel-
ler der fiir unsere Produktion wichtigen Spezialfris- und Bandricht-
maschinen haben wir mit Kesel seit vielen Jahren ein solches Un-
ternehmen als Partner.“ Und beim Gang durch die riesigen Hallen
entlang der vielen einzelnen Prozessschritte wird schnell klar, wel-
cher Aufwand hinter der Fertigung von Prizisionsbandstahl und
Bandsdgebindern steckt. Da wird der Bandstahl unter anderem
gewalzt, gereinigt, Bimetall aufgeschweifdt, entgratet, gehirtet, ge-
schnitten, gefrist, geschriankt, die Oberfliche behandelt, erneut

dima 1.2011

» (oben rechts) Durch ein Schnellwechselsystem lassen sich die Frés-
werkzeuge schnell und bequem fir die Herstellung entsprechender
Zahnteilungen und Zahngeometrien umristen

4 Einkaufsleiter Ulrich Ptaschinsky (re.): ,Die Kesel Maschinen er-
maoglichen uns mit dem Schnellwechselsystem fur die Fraswerkzeuge
ohne grofBe Ristzeiten eine sehr flexible Fertigungsplanung.” Hasan
Guler (li.): ,50 kénnen wir unseren Kunden weltweit eine hohe Lie-
ferfahigkeit und kiirzeste Lieferzeiten versprechen.” (Mitte: Martin
Klug, GF Kesel)

thermisch behandelt und schliellich gerichtet. Und jedes Mal muss
das Band abgewickelt und wieder aufgewickelt werden. Eberle-Ein-
kaufsleiter Ulrich Ptaschinsky fasst es so zusammen: ,Wir sind ei-
gentlich Spezialisten fiir Werkstoffkunde und Gefiigeverinderung
sowie fiir Ab- und Aufwickelprozesse.”

Automatische Spezialfrasmaschine Die kompakte Siigeband-
frismaschine FS-1000 CNC des Allgauer Maschinenbauers benotigt
mit den eigens fiir den Kunden entwickelten Haspelsystemen zum
Ab- und Aufwickeln davor und danach insgesamt 120 m* Platz. Bei
Eberle kommen Spezialhaspelanlagen in horizontaler Ausfithrung
zum Einsatz. ,,Die brauchen zwar mehr Aufstellfliche als unsere
vertikalen Haspelanlagen, aus Qualititsgriinden ist dies fiir Eberle
jedoch die optimale Losung”, erklirt Martin Klug, Geschiftsfiihrer
der Georg Kesel GmbH & Co. KG. Die Biander werden vollautoma-
tisch gehaspelt. Bis zu 40 Binder mit je bis zu 800 mm Auflendurch-
messer werden von den Haspeln abgewickelt, zusammengefiihrt,
geklemmt und taktgenau der Frismaschine zugefiihrt. Zugentlas-
tungssysteme beim Aufwickeln und Sicherheitseinrichtungen, die
Bandbruch, Bandende oder Haspelstorungen rechtzeitig erkennen,
sorgen genauso wie in die Maschinensteuerung integrierte Steue-
rungsabliufe fiir sichere und effiziente Arbeitsprozesse.

Die FS-1000 CNC arbeitet im Lingstaktverfahren. Bei der Zu-
fithrung werden bis zu 40 abgewickelte Bander mit bis zu 100 mm
Breite kompakt gefithrt und sicher gehalten. Dabei kénnen bis zu
60 Millimeter breite Bandpakete gefrist werden. Ein flexibles Nie-

derdriicksystem positioniert die Bandpakete fiir jeden Frishub. Das

minimiert eventuelle Zahnhohenunterschiede. Ein standardmifi-
ges Kiihl- und Spinemanagementsystem transportiert die Spine
aus dem Arbeitsbereich der Maschine und erméglicht lange Werk-
zeugstandzeiten. So liuft die Fertigung sauber und reibungslos ab
und bedarf nicht der stindigen Uberwachung. Ein Maschinenbe-




Vom Tuftler zum Marktfihrer

Das 1889 von Georg Kesel in Kempten im Allgdu gegriindete Unter-
nehmen ist ein bedeutender Hersteller von Werkzeugmaschinen und
Spanntechnik. Was einst als Prézisionsmechanische Werkstétte mit
der Entwicklung und Herstellung von Langen- und Kreisteilmaschinen
begann, hat sich zu einem innovativen, international agierenden
Maschinenbauer entwickelt. Mit ihren Spezialfrasmaschinen fiir die

| Herstellung von Sagebandern und Zahnstangen sind die Allgauer
Technologie- und Weltmarktfiihrer. Die Exportquote liegt bei 90 Pro-
zent. Mit 50 Mitarbeitern erzielt die Georg Kesel GmbH & Co KG, die
seit 2009 zur Gesco AG gehort, zuletzt rund zehn Millionen Euro
Umsatz,

diener kann bequem drei bis vier der vollautomatisierten Anlagen
beaufsichtigen.

Friswerkzeuge fur unterschiedliche Zahngeometrien und -for-
men Das bis zu 200 mm breite Friswerkzeug kann einen Durchmes-
ser zwischen 128 mm plus zweimal Fristiefe und maximal 250 mm
haben. Mit 15 bis 315 Umdrehungen pro Minute und einem Ver-
zahnungsbereich von 32 bis 0,75 TPI lassen sich in Bandbreiten von
6-100 mm Sagezihne in unterschiedlicher Teilung frisen. Durch
ein Schnellwechselsystem lassen sich die Friswerkzeuge schnell
und bequem fiir die Herstellung entsprechender Zahnteilungen
und Zahngeometrien umriisten. Fiir die Herstellung von Sagebin-
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Héchste Standzeiten und op-
timale Performance haben
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bekannt gemacht. Durch
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dern bis 150 mm Breite lief3e sich die FS 2000 von Kesel einsetzen.

Eberle fertigt fiir seine Kunden Bandsigebinder in vielfilti-
ger Ausfithrung. Je nach Werkstoff und Werkstiick kommen be-
sonders gestaltete Zahnformen zum Einsatz, damit Anwender das
bestmogliche Sigeergebnis und die lingst méglichen Standzei-
ten erzielen. So gibt es unter anderem spezielle Zahnformen fiir
kurzspanende Werkstoffe und kleine Werkstiicke oder fiir lang-
spanende, zihe Werkstoffe genauso wie fiir schwer zerspanbare,
hochlegierte Werkstoffe. Weiterhin wird die optimale Zahnform
je nach Werkstiick speziell gestaltet. So sind fiir Rohre, Profile oder

Biindelschnitte andere Zahnformen geeignet, als fir Konturschnitte

www.re-bo.com

Vollhartmetall-
Kreisscigebldtter (VHM):

Hartmetallbeslckte Sagebldtter
TrennkreissGgeblatter
Segmentsagebldtier

Krelsmesser

Serviceleistungen
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» Mit hochwertigen Produkten in den Spar-
ten Industrie-Metall-Bandsagebénder und
Prazisionsbandstahl hat sich die J. N, Eberle
& Cie. GmbH in den vergangenen Jahrzehn-
ten eine fuhrende Position im internationa-
len Wettbewerb erarbeitet

¥ Bei Eberle kommen Spezialhaspelanlagen
der Georg Kesel GmbH & Co. KG in horizon-
taler Ausfiihrung zum Einsatz

oder fiir den Formenbau. Dariiber hinaus
fertigt Eberle verschiedene Zahnteilungen
mit unterschiedlicher Zihneanzahl pro Zoll
und konstanten oder variablen Aufteilun-
gen. ,Die Kesel Maschinen ermoglichen
uns mit dem Schnellwechselsystem fiir die
Friswerkzeuge ohne grofie Riistzeiten eine
sehr flexible Fertigungsplanung”, betont Ein-
kaufsleiter Ptaschinsky. Und Giiler erginzt

mm Bandstahl, diinner als Papier

Das 1836 gegriindete Unternehmen J. N. Eberle & Cie GmbH gilt weltweit als Qualitatsfiihrer
fiir anspruchsvolles industrielles Zerspanen mit Hochleistungshandsagen und fiir Bandstahl-
produkte. Mit hochwertigen Produkten in den Sparten Industrie-Metall-Bandsagebénder und
Prazisionsbandstahl hat sich die J. N. Eberle & Cie. GmbH in den vergangenen Jahrzehnten
eine fiihrende Position im internationalen Wettbewerb erarbeitet. Hoch motivierte Mitarbeiter
im Stammwerk Augsburg sowie in zwei Service-Zentren in Italien und Frankreich sorgen im
Verbund mit hoher Qualitdt fiir ausgepragte Kundenorientierung. Seit 1981 gehart Eberle zur

zustimmend: ,So kénnen wir unseren Kun-

familiengefiihrten Industrieholding Greiffenberger AG mit Sitz in Marktredwitz. Heinz Greiffen-
berger hat das damals zur SKF gehérende Unternehmen in schwierigen Zeiten iibernommen und
zum Qualitatsfiihrer bei Metallbandsagenblattern gemacht. Dabei ist Eberle der einzige Herstel-
ler in Europa, der auch das Grundprodukt selbst fertigt und als Prazisionsbandstahl anbietet. In
teilweise historischen Gebauden am Firmensitz in der EberlestraBe entsteht in Hightech-Verfah-
ren ,Bandstahl, diinner als feines Papier”! 2008 hat Eberle mit etwa 260 Mitarbeitern rund 42
Millionen Euro Umsatz erzielt.

den weltweit eine hohe Lieferfahigkeit und
kiirzeste Lieferzeiten versprechen.”

Flexible Fertigungsplanung Nach dem
Friisen werden unter anderem die Zihne ge-
schrinkt, die Bandsdgebinder in den Hiirte-

ofen bei rund 1200 °C thermisch behandelt,
um den Gefiigezustand wieder herzustellen,
und die Oberflichen bearbeitet. In den Anlassofen wird nun das
Geflige in drei mal zwei Stunden bei 600 °C weiter optimiert, bevor
die Coils den vollautomatischen Richtmaschinen BR-32 und BR-80s
von Kesel zugefiithrt werden. Sie sind speziell fiir das Lingsrichten
von Metall-Bandsagebindern entwickelt und richten Bander von
20-80 mm. Als Weiterentwicklung der BR-32 lisst sich die BR-80s
noch besser bestiicken und arbeitet mit der Teach-in-Funktion der
Siemenssteuerung selbstlernend in allen Druckbereichen. ,,Das er-
moglicht vor allem das Richten um die Nulllinie in bisher nicht ge-
kannter Prizision", betont Klug,. ,Dariiber hinaus kann dem Band
eine definierte Kriimme eingerichtet werden falls dies gewtinscht
wird." Zwei schwimmend gelagerte Mess-Stationen vermessen und
kontrollieren bei den Richtmaschinen das einlaufende Band. Die
Messergebnisse werden am Bildschirm angezeigt und kénnen do-
kumentiert werden. Als Messwertaufnehmer dienen analoge Mess-
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taster mit Hartmetall-Tastflichen. Die Bander werden in horizon-
taler Lage gerichtet, weil so das Eigengewicht des Bandes nicht die
Messergebnisse verfalscht. Je zwei vertikal angeordnete, hydraulisch
betitigte Richtrollenpaare bilden eine Richteinheit, deren Ansteue-
rung iiber eine spezielle Software erfolgt. Mit den einstellbaren Richt-
rollenpaaren lisst sich jede Richtspur der individuellen Bandbreite
sowie der Zahntiefe bei Bandsigebindern anpassen. Ultraschallsen-
soren messen die Lage der Bandschlaufen beim einlaufenden sowie
auslaufenden Band und regulieren entsprechend die Drehzahl der
i-laspelanlagc, Gesteuert wird die Maschine tiber einen Industrie-
PC mit Windows Visualisierungssystem. Anschlieflend werden die
Metall-Bandsigebinder entsprechend der Kundenwiinsche konfek-
tioniert und schliellich versandfertig gestellt.

P www.kesel.com -



