maschine
werkzeug 11

MASCHINEN WERKZEUGE PERSPEKTIVEN

Lang- und Kurzdrehen auf einer : Hochdruckkiihlung ist in der . Leichtbau beim Automobil ist
Maschine von Traub macht . Breite angekommen, sagt Iscar . fur die Hoffmann Group ein
Prazision erschwinglich. 36 und bietet Systeme an. 106 . wichtiges Thema. 252
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Siemens hat sein Technologiepaket MDynamics kraftig erweitert und zeigt
sich auch mit einer neuen Bedientafel benutzerfreundlich. Seite 226




TECHNIK MASCHINEN
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1 Die Spezialfrasmaschine FS-1000 CNC der Georg Kesel GmbH & Co. KG arbeitet im Langstaktverfahren
2 Mit 15 bis 315 Umdrehungen pro Minute werden Sagezdhne in unterschiedlicher Teilung gefrast.

3 Spezialhaspelanlagen der Georg Kesel GmbH & Co. KG in horizontaler Ausfihrung

Dem Stahl die
ahne zeigen

SPEZIALMASCHINEN - Das Unternehmen Eberle, das unter an anderem Sageban-
der aus Bimetall produmert 1st der einzige Hersteller in Europa der auch das

tr die Herstellung der Sageverzahnung
Fsetzt das Unternehmen Eberleg seit
Langem auf die Kompetenz der Georg
Kesel GmbH & Co. KG aus Kempten. Der inno-
vative Maschinenbauer entwickelt und produ-

ziert unter anderem Spezialfrasmaschinen und
Bandrichtmaschinen fiir die Herstellung von

Sagenprodukten. Die groBe Anzahl Kesel-Ma-

schinen bei Eberle spiegeln die gute Zusam-
menarbeit der beiden Mittelstandler wider, die
bei ihren Produkten kompromisslos auf Quali-
tat setzen.

»Zu uns als absoluter Qualitdtsanbieter pas-
sen idealerweise Geschaftspartner, die eine
ahnliche Denkweise wie wir verfolgene, betont
Hasan Giiler, Prokurist der J. N. Eberle & Cie.

GmbH in Augsburg. »Beim Hersteller der fir
unsere Produktion wichtigen Spezialfras- und
Bandrichtmaschinen haben wir mit der Georg
Kesel GmbH & Co. KG seit vielen Jahren ein
solches Unternehmen als Partner«, so der Ge-
samtvertriebsleiter weiter.

Bei der vollautomatischen Fertigung von
Bandssgebandern mit ihren vielen anspruchs-
vollen Prozessschritten gehort die Erzeugung
der Sageverzahnung sicher zum entscheiden-
den Vorgang. Je nach spater zu sagendem Ma-
terial ist die jeweils besondere Zahnteilung
entscheidend fiir einen optimalen Ségevor-
gang. Zur Herstellung der Verzahnung und zum
abschlieBenden Richtvorgang vertraut Eberle
in Augsburg seit iiber zwanzig Jahren auf Spe-

zialmaschinen der Georg Kesel GmbH & Co.
KG aus Kempten. Mit Fras- und Bandrichtma-
schinen sorgen die Allgauer mit dafiir, dass je-
des Jahr mehrere Millionen Meter Bandsdge-
bander die Produktionsgebaude verlassen.
Beim Gang durch die riesigen Hallen ent-
lang der vielen einzelnen Prozessschritte wird
schnell klar, welcher Aufwand hinter der Ferti-
gung von Prézisionsbandstahl und Bandsdge-
bandern steckt. Da wird der Bandstahl unter
anderem gewalzt, gereinigt, Bimetall aufge-
schweiBt, entgratet, gehartet, geschnitten, ge-
frast, geschrankt, die Oberfldche behandelt,
erneut thermisch behandelt und schlieBlich
gerichtet. Und jedes Mal muss das Band abge-
wickelt und wieder aufgewickelt werden. Ulrich



Ptaschinsky fasst es schmunzelnd so zusam-
men: »Wir sind eigentlich Spezialisten fiir
Werkstoffkunde und Gefiigeveranderung sowie
fiir Ab- und Aufwickelprozesse.«

Horizontal ist optimal

Die kompakte Sagebandfrasmaschine FS-1000
CNC bendtigt mit den eigens fiir den Anwender
entwickelten Haspelsystemen zum Ab- und
Aufwickeln davor und danach insgesamt 120
Quadratmeter Platz. Bei Eberle kommen Spe-
zialhaspelanlagen von Kesel in horizontaler
Ausfihrung zum Einsatz. »Die brauchen zwar
mehr Aufstellflache als unsere vertikalen Has-
pelanlagen, aus Qualitatsgrinden ist dies fiir
Eberle jedoch die optimale Losunge, erklart
Martin Klug, Geschéaftsfihrer der Georg Kesel
GmbH & Co. KG.

Die Bander werden vollautomatisch gehas-
pelt. Bis zu 40 Bander mit je bis zu 800 Milli-
meter AuBendurchmesser werden von den
Haspeln abgewickelt, zusammengefiihrt, ge-
klemmt und taktgenau der Frasmaschine zuge-
fiihrt. Zugentlastungssysteme beim Aufwickeln
und Sicherheitseinrichtungen, die Bandbruch,
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RIA ~ Modular, universell und intelligent — fiir die Lésung auch lhrer an-
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Bandende oder Haspelstorungen rechtzeitig
erkennen, sorgen genauso wie in die Maschi-
nensteuverung
fir sichere und effiziente Arbeitsprozesse.

Die Spezialfraismaschine FS-1000 CNC ar-
beitet im Langstaktverfahren. Bei der Zufiih-
rung werden bis zu 40 abgewickelte Bander
mit bis zu 100 Millimeter Breite kompakt ge-
fiihrt und sicher gehalten. Dabei kénnen bis zu
60 Millimeter breite Bandpakete gefrast wer-
den. Ein flexibles Niederdriicksystem positio-
niert die Bandpakete prazise fiir jeden Fris-
hub. Das minimiert eventuelle Zahnhéhenun-
terschiede. Ein standardmaBiges Kihl- und
Spanemanagementsystem transportiert die
Spane aus dem Arbeitsbereich der Maschine
und erméglicht lange Werkzeugstandzeiten. So
lauft die Fertigung sauber und reibungslos ab
und bedarf nicht der standigen Uberwachung.
Ein Maschinenbediener kann daher bequem
drei bis vier der vollautomatisierten Anlagen
beaufsichtigen.

Das bis zu 200 Millimeter breite Fraswerk-
zeug kann einen Durchmesser zwischen 128
Millimeter plus zweimal Frastiefe und maximal
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250 Millimeter besitzen. Mit 15 bis 315 Um-
drehungen pro Minute und einem Verzahnungs-
bereich von 32 bis 0,75 TPI lassen sich in
Bandbreiten von 6-100 mm Ségezahne in un-
terschiedlicher Teilung frasen. Durch ein
Schnellwechselsystem lassen sich die Fris-
werkzeuge schnell und bequem fir die Herstel-
lung entsprechender Zahnteilungen und Zahn-
geometrien umriisten. Fiir die Herstellung von
Ségebandern bis 150 mm Breite lieBe sich die
FS 2000 von Kesel einsetzen.

Eberle fertigt Bandsagebénder in vielfalti-
ger Ausfilhrung. Je nach Werkstoff und Werk-
stiick kommen besonders gestaltete Zahnfor-
men zum Einsatz, damit Anwender das best-
mogliche Sageergebnis und die langst mogli-
chen Standzeiten erzielen. So gibt es unter
anderem spezielle Zahnformen fir kurzspa-
nende Werkstoffe und kleine Werkstiicke oder
fir langspanende, zdhe Werkstoffe genauso
wie fur schwer zerspanbare, hochlegierte Werk-
stoffe. Weiterhin wird die optimale Zahnform je
nach Werkstlick speziell gestaltet. So sind fiir
Rohre, Profile oder Biindelschnitte andere
Zahnformen geeignet, als fir Kontur- =
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4 Durch ein Schnellwechselsystem lassen sich die | raswerkzeuge schnell und bequem fOr die Herstellung

entsprechender Zahntellungen und Zahngeometrien umriisten

5 Mit hochwertigen Produkten in den Sparten Industrie-Metall-Bandsagebander und Prézisionsbandstahl hat
ch die J. N. Eberle & Cie. GmbH eine fithrende Position im internationalen Wettbewerb erarbeitet,

6 Die J. N, Eberle & Cie GmbH gilt weltweit als Qualitatsfihrer fir das Zerspanen mit Hochleistungsbandségen

schnitte oder fiir den Formenbau. Dariiber hin-
aus fertigt Eberle verschiedene Zahnteilungen
mit unterschiedlicher Zahneanzahl pro Zoll
und konstanten oder variablen Aufteilungen.
»Die Kesel-Maschinen ermdéglichen uns mit
dem Schnellwechselsystem fiir die Fraswerk-
zeuge ohne groBe Ristzeiten eine sehr flexible
Fertigungsplanung«, betont Einkaufsleiter Pta-
schinsky. Und Gler erganzt zustimmend: »So
kénnen wir weltweit eine hohe Lieferfahigkeit
und kurzeste Lieferzeiten versprechen.«

Das richtige Gefiige bringt's

Nach dem Frésen werden unter anderem die
Zahne geschrankt, die Bandsagebander in den
Hartedfen bei rund 1200 Grad Celsius ther-
misch behandelt, um den Gefiigezustand wie-
der herzustellen, und die Oberflachen bearbei-
tet. In den Anlasscfen wird das Gefiige in drei
mal zwei Stunden bei 600 Grad Celsius weiter
optimiert, bevor die Coils den vollautomati-
schen Richtmaschinen BR-32 und BR-80s von
Kesel zugeflihrt werden. Sie sind speziell fiir
das Langsrichten von Metall-Bandsagebandern
entwickelt und richten Bander von 20-80 Mil-
limeter.

Als Weiterentwicklung der BR-32 lasst sich
die BR-80s noch besser bestlicken und arbei-
tet mit der Teach-in-Funktion der Siemens-
steuerung selbstlernend in allen Druckberei-
chen. »Das ermdglicht vor allem das Richten
um die Nulllinie in bisher nicht gekannter Pra-
zision«, betont Klug. »Dariiber hinaus kann
dem Band eine definierte Kriimme eingerichtet
werden, falls dies gewiinscht wird.« Zwei
schwimmend gelagerte Messstationen vermes-
sen und kontrollieren bei den Richtmaschinen
das einlaufende Band. Die Messergebnisse
werden am Bildschirm angezeigt und kénnen
dokumentiert werden. Als Messwertaufnehmer
dienen analoge Messtaster mit Hartmetall
Tastflachen.

Die Bander werden in horizontaler Lage ge-
richtet, damit das Eigengewicht des Bandes
die Messergebnisse nicht verfélscht. Je zwei
vertikal angeordnete, hydraulisch betéatigte
Richtrollenpaare bilden eine Richteinheit, de-
ren Ansteuerung tiber eine spezielle Software
erfolgt. Mit den einstellbaren Richtrollenpaa
ren lasst sich jede Richtspur der individuellen
Bandbreite sowie der Zahntiefe bei Bandsage-
bandern anpassen. Ultraschallsensoren mes-
sen die Lage der Bandschlaufen beim einlau-
fenden sowie auslaufenden Band und regulie-
ren entsprechend die Drehzahl der Haspelanla-
ge. Gesteuert wird die Maschine (iber einen
Industrie-PC mit Windows-Visualisierungssys-
tem. AnschlieBend werden die Metall-Bandsa-
gebander entsprechend der Abnehmerwiinsche
konfektioniert und versandfertig gestellt.
www.kesel.com




