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editorial

Verehrte Kunden und
Freunde des Unternehmens,

Europa prasentiert sich 2015 in einem ordentlichen
Investitionsklima, Amerika wird belebt durch eine
Reindustrialisierung und in China erholt sich schritt-
weise die Investitionstatigkeit. Dabei starken erheb-
liche Wechselkursverwerfungen die Attraktivitat des
Euroraums als Produktionsstandort und damit vieler
unserer Kunden als weltweite Lieferanten von an-
spruchsvollen Komponenten.

Zeit also, Uber Wettbewerbsfahigkeit und Produkti-
vitatsvorteile nachzudenken. Genau diese mdchten
wir lhnen prasentieren — mit diesem INDEX TRAUB
Kundenmagazin und zur Hausausstellung vom 16.
bis 19. Juni 2015. Lassen Sie sich begeistern und in-
spirieren, im wahrsten Sinne der Worte —

better parts faster.

Industrie 4.0 und die unternehmensweite Vernet-
zung und Bereitstellung maschinen- sowie fer-
tigungsrelevanter Produktionsunterlagen ist ein
hochaktuelles Thema. INDEX prasentiert hierzu die
Weltneuheit Xpanel mit i4.0ready und Touch-
screen-Technologie. Diese steuerungsintegrierte
Losung eroffnet vollig neue Maoglichkeiten der In-
formationsbereitstellung und Arbeitsorganisation im
Produktionsumfeld und damit mehr Effizienz.

Ab Mitte 2015 werden alle Maschinen serienmalig
mit dem Xpanel und i4.0ready ausgeliefert (Vor-
aussetzung: Siemens S840D sl).

Im Bereich der Mehrspindeldrehautomaten feiert die
INDEX MS32C2 als Nachfolgemaschine der INDEX
MS32C, unseres ersten frontoffenen Mehrspindlers,
Premiere. Als wesentliche Neuerungen erhalt die
INDEX MS32C2 flussigkeitsgeklhlte Hauptspindeln
und Schlitten der neuesten Bauart.

Mit der INDEX MS16C Plus erweitern wir die Ein-
satzmoglichkeiten unseres kleinsten Mehrspindlers.
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Ein vergroBerter Spindeldurchlass, eine zweite, op-
tional erhaltliche Gegenspindel und die Mdglichkeit
des variablen Einbaus von Stech- und Bohrschlitten
vergréBern das technische und wirtschaftliche Ein-
satzgebiet der Maschine — insbesondere bei Fer-
tigungsaufgaben, die bisher kurvengesteuerten
Mehrspindlern vorbehalten waren.

Hinsichtlich des bereits im vergangenen Jahr vorge-
stellten Dreh-Fraszentrums INDEX G220 freuen wir
uns, lhnen die ersten Varianten aus dem Baukasten
dieser Maschinentype vorstellen zu kénnen.

Die erfolgreiche INDEX ABC wurde ebenfalls wei-
terentwickelt. Mit der neuen Steuerungsgeneration
Siemens S840D Solution Line werden werkstlckab-
hangig deutliche Stlckzeitreduzierungen erreicht.
Daneben ist die INDEX ABC kinftig auch mit W-
Verzahnung am oberen Werkzeugrevolver erhalt-
lich.

Bei TRAUB wird als Neuheit die TNL32-11 im Mit-
telpunkt stehen (s. Titelbild). Der neu entwickelte
Frontapparat eroffnet als drittes, unabhangiges
Werkzeugsystem zusatzliche Mdéglichkeiten der Be-
arbeitung und Fertigungsrationalisierung.

Wir winschen lhnen eine spannende Lektlre und
freuen uns auf lhren Besuch.

Dr. Dirk Prust, Reiner Hammerl und
Uwe Rohfleisch
Geschéftsfihrung



HAUSAUSSTELLUNG

16. - 19. Juni 2015

DEIZISAU // Hauptveranstaltungsort REICHENBACH
Plochinger Str. 44 // 73779 Deizisau // Tel. +49 711 3191-0 Hauffstr. 4 // 73262 Reichenbach // Tel. +49 7153 502-0

BETTER PARTS FASTER

Highlights:

+++ Xpanel — i4.0ready +++ 4 Maschinen-Premieren +++

+++ mehr als 30 Maschinen live und in Aktion +++ Werkzeughalter & Zubehoér +++ mylnfoshop +++
+++ Aktionsmaschinen zum Vorzugspreis +++ Automationslésungen +++ Dienstleistungen +++

+++ Technologie Schleifen +++ Trochoidalfrasen mit WinFlexIPS +++ Verzahnungstechnologien +++
+++ Vorteilspakete +++



Leistungsstarker Langdrehautomat TRAUB TNL32-11 verkirzt Bearbeitungszeiten

MIT FRONTAPPARAT
ZU MEHR PRODUKTIVITAT

Das markante Kennzeichen ist ein auf einem Kreuzschlitten montierter Frontapparat. Drei Werkzeuge
kédnnen simultan und véllig unabhdngig voneinander zum Einsatz kommen. Das spart Bearbeitungszeit —
vor allem bei Bauteilen mit hohem Bohranteil.
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Highlights der TRAUB TNL32-11:

Frontapparat fur 8 zusatzliche Werkzeuge und Greiferstation
Revolverschaltung als NC-Rundachse

GroBe Verfahrwege (X = 140 mm /Z = 300 mm)
Tieflochbohrstation mit Khimitteldruck bis 120 bar méglich
Reitstockfunktion bei Stangenbearbeitung

Optional: Antriebssystem Dual Drive

DREHmomente 02.2015



Leistungsstark:

Steuerung
TRAUB TX8i-s
mit WinFlex [PSPus

Markantes Merkmal der TRAUB TNL32-11 ist der Frontapparat,
der mit 8 Werkzeugstationen, davon 4 angetriebenen, ausgestattet ist.

Die TRAUB TNL32-11 verfugt Uber einen in der Z-Achse beweg-
lichen Spindelstock, einen oberen und baugleichen unteren Re-
volver mit X-, Y- und Z-Achse sowie eine in X- und Z-Richtung
verfahrbare Gegenspindel. Neu hinzugekommen ist ein Front-
apparat, der auf einem zusatzlichen, in X- und Z-Achse verfahr-
baren Kreuzschlitten sitzt. Er stellt dem Anwender weitere, frei
positionierbare Werkzeuge zur Verfligung und erméglicht, dass
gleichzeitig bis zu drei Werkzeuge simultan und unabhangig im
Eingriff sein kénnen.

Hohe Flexibilitat durch interpolierbare Y-Achse im Frontapparat
Zuséatzlich zu den beiden linearen Achsen X und Z verflgt der
Frontapparat Uber eine CNC-Rundachse. Durch die Interpolation
der Rundachse mit der X- und der C-Achse der Hauptspindel kann
mit dem Frontapparat in Y-Richtung gearbeitet werden. Beson-
derer Vorteil: Wenn ein Bohrwerkzeug exakt mittig auskorrigiert
werden muss, lassen sich die notwendigen Korrekturen einfach
Uber die CNC-Steuerung vornehmen. Das kann bei kleinen Tei-
len hilfreich sein, die hochste Genauigkeitsanforderungen stellen.
Der groBe Flugkreis der Werkzeugaufnahmen des Frontapparates
wurde bewusst gewdhlt. Dadurch ist eine zeitgleiche und kolli-
sionsunkritische Bearbeitung gemeinsam mit den beiden Werk-
zeugrevolvern an der Hauptspindel méglich.

Acht zuséatzliche Werkzeuge plus eine Greiferstation

Mit dem Frontapparat stehen insgesamt acht zusatzliche Werk-

zeugplatze zur Verfligung. Hiervon jeweils vier Werkzeugplatze

zur Aufnahme von feststehenden Werkzeugen und vier fur den

Einsatz von angetriebenen Werkzeugen.

Weiter ist eine Station fir einen Werkstlckgreifer vorhanden, um

ein bearbeitetes Werkstlck aus der Gegenspindel zu entladen.

Der Werkzeugantrieb im Frontapparat ist mit bis zu 3,4 kW Leis-

tung und einer Maximaldrehzahl von 12.000 Umdrehungen
Uberaus produktiv und leistungsstark dimensioniert. Eine
angetriebene Station kann als Tieflochbohrstation mit

=N einer Kihlmittelversorgung bis 120 bar genutzt werden.

Der Frontapparat lasst sich bei der Fertigung von langen
Bauteilen auch als Reitstock nutzen.

Weitere Varianten
TNL32-7B, TNL32-9 &

TNL32-9P entdecken unter:

'}/,2 www.traub.de/tnl32_de
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TRAUB TNL32-11

Zwei Antriebe in einem Revolver

Beeindruckend ist die Technik der Werkzeugrevolver. Deren Schal-
tung erfolgt mittels einer NC-Rundachse in jede beliebige Positi-
on, ohne dass eine mechanische Verriegelung erforderlich ist. Dies
ermoglicht Mehrfachwerkzeuge an jeder Station. Die patentierte
Antriebslésung ,,Dual Drive” besteht aus zwei in einem Revolver
integrierten Antriebsstrangen. Wéhrend ein Werkzeug im Eingriff
ist, kann das fUr den nachsten Arbeitsschritt vorgesehene Werk-
zeug hauptzeitparallel beschleunigen und steht nach der Revolver-
schaltung sofort mit voller Drehzahl zur Verfiigung. Der Anwen-
der profitiert bei reduzierten Neben- und Stlickzeiten auch davon,
dass der Werkzeughalterverschlei reduziert wird. Die Span-zu-
Span-Zeiten liegen selbst bei angetriebenen Werkzeugen nur bei
rund 0,4 Sekunden.

Verbesserte Werkzeugaufnahmen

In den Revolvern kommt das TRAUB Kompaktschaftsystem zum
Einsatz, das die hochgenaue Aufnahme von Werkzeughaltern
ermdglicht. Diese sitzen tiefer im Revolver als bei handelstblichen
Systemen, was zu héherer Steifigkeit flhrt. Bei angetriebenen
Werkzeughaltern ermdglicht der groBe Schaftdurchmesser von 45
mm den Einbau von Spindellagern mit ebenfalls groBen Durch-
messern. Mittels Schnellwechselsystem kénnen die Werkzeuge
ohne Ausbau des Werkzeughalters sehr genau ausgetauscht wer-
den. Das Kompaktschaftsystem erhoht nachweislich die Werk-
zeugstandzeiten und bewirkt eine verbesserte Oberflachenglte.

TRAUB TNL32-11 // Technische Daten
Haupt- / Gegenspindel @32 mm
Drehzahl HS / GS 8.000 / 8.000 min™!
Leistung HS / GS max. 10,7 /4,5 kW
Spindelstockhub (Lang/Kurz) 305/127 mm
Revolver / Stationen 2 /jeweils 10
Werkzeugantrieb Drehzahl 12.000 min”'
Werkzeugantrieb Leistung max. 3,4 kW
Frontapparat

Werkzeugaufnahmen (angetrieben) 8 (4)

Drehzahl max. 12.000 min”'
Leistung max. 3,4 kW
Tieflochbohrstation (angetrieben) 1

Drehzahl max. 12.000 min”'
Kthlmitteldruck max. (Option) 120 bar




ENGEL SpritzgieBanlagen zeichnen sich durch stabile Prozesse, hohe Produktivitat und herausragende Teilequalitat aus

GANZ IM ZEICHEN DER EFFIZIENZ

Mit zahlreichen Innovationen hat es der SpritzgieBmaschinenhersteller ENGEL aus dem 0&sterreichischen Schwertberg
nahe Linz bis zum Weltmarktflhrer gebracht. Bei der Ausstattung der eigenen Produktion achtet ENGEL auf ein optimales
Kosten/Nutzen-Verhaltnis. Wohliberlegt wird in leistungsstarke Maschinentechnik investiert.

Bei ENGEL in Schwertberg
freuen sich Christian
Leitner, Gerhard Aigner
und Josef Blichsenmacher
(v.l.n.r) aber die Erfolge
des neuen INDEX Dreh-
Fras-Zentrums R300.
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4500 Mitarbeiter und rund eine Milliarde Euro Jahresumsatz — das
sind die Rahmendaten des Weltmarktfiihrers im Bereich Spritz-
gieBmaschinen, der ENGEL Austria GmbH. Seit der Grindung vor
70 Jahren ist das Unternehmen zu 100 Prozent in Familienbesitz
und unabhangig von externen Investoren. Dies halt den Rucken
frei flr innovative Ideen wie zum Beispiel die Holmlostechnik: Als
erster Maschinenbauer weltweit prasentierte ENGEL 1989 eine
SpritzgieBmaschine mit holmloser SchlieBeinheit — bis heute ein
durch Patente geschitztes Alleinstellungsmerkmal. Mit ihrer gros-
sen Aufspannflache und der freien Zuganglichkeit zum Werkzeug-
raum werden holmlose SpritzgieBmaschinen den Anforderungen
an eine hohe Effizienz und Wirtschaftlichkeit in der Fertigung op-
timal gerecht. Die erfolgreichen, weltweit mehr als 60.000 Mal
verkauften Holmlos-Maschinen sind Teil des breit gefacherten
ENGEL-Portfolios: Maschinen von 280 kN bis 55.000 kN SchlieB3-
kraft, von hydraulisch bis vollelektrisch, in horizontaler und vertika-
ler Ausrichtung. Zudem hat sich ENGEL Uber die Jahre konsequent
zum Systemlieferanten weiterentwickelt, der zu den Maschinen
Automation, Prozesstechnologien, Werkzeugprojektierung, Trai-
ning und Service anbietet. Mit Uber 20.000 installierten Automati-
sierungslésungen steht der SpritzgieBspezialist auch diesbezuglich
an der weltweiten Spitze.

Hohe Produktivitat — auch in der eigenen Fertigung

Die Keimzelle solch innovativer Produktentwicklungen liegt im
Stammwerk Schwertberg in Ober6sterreich. Rund 1.700 Mitar-
beiter sind hier besché&ftigt, mehr als an jedem anderen Standort.
Sie erflllen zentrale Konzernaufgaben wie die Konstruktion und
Entwicklung, Vertrieb und Marketing. Am Standort Schwertberg

- -

ist aber auch die Produktion der kleinen und mittelgroen Spritz-
gieBmaschinen mit SchlieBkraften bis zu 5.000 kN angesiedelt.
Gerade die Produktion hat maBgeblichen Anteil am ENGEL-Erfolg.
Sorgt sie doch fir die hohe Qualitdt der Maschinen und markt-
fahige Kosten. Gerhard Aigner, Produktionsleiter in Schwertberg,
tragt dafdr die Verantwortung: , Wir beschaftigen rund 200 Mitar-
beiter, die etwa 90 Prozent aller mechanischen Bauteile auf Dreh-
und Fraszentren herstellen. Dabei sehen wir uns hinsichtlich Kos-
ten und Qualitat im Wettbewerb zu externen Lieferanten, weshalb
wir stets auf die hohe Leistungsfahigkeit unseres Maschinenparks
achten und uns permanent verbessern mussen. Kontinuierliche
Verbesserungen am Ort der Wertschépfung entstehen nur durch
sehr gute und hochmotivierte Mitarbeiter, die bei Engel aus der
hauseigenen Lehrwerkstatte kommen.”

Ein Schltssel zur wirtschaftlichen Fertigung ist die Komplettbear-
beitung der Bauteile, mdglichst in einer einzigen Spannung. Diese
Vorgabe spielte auch beim Austausch einer CNC-Drehmaschine
eine wichtige Rolle, die den Produktionsverantwortlichen nicht
mehr produktiv genug war. Gerhard Aigner erklart: ,Wir beur-
teilen unsere Maschinen nicht nach dem Alter, sondern nach der
damit erreichbaren Produktivitdt. Mit einem neuen, schnell und
einfach rstbaren Dreh-Fras-Zentrum wollten wir diese steigern.”

Doppelte Funf-Achs-Bearbeitung in einer Maschine

Auf der Suche nach einer geeigneten Anlage wurde ENGEL auf
die RatioLine-Baureihe von INDEX aufmerksam, deren Konzepti-
on den Vorstellungen der Produktionsverantwortlichen entsprach.
Speziell das Dreh-Fraszentrum INDEX R300 erfillte die Vorgaben.
Wesentliches Merkmal dieser Maschine sind zwei unabhangige

Bild mitte:

Die Promot-Automa-
tisierung erledigt den
Werkstickwechsel und
ermdglicht zeitweise
mannlose Bearbeitung.

Bild rechts oben:

Die INDEX-Steuerung
C200-4D SL gewdhrleistet
eine einfache Bedienung
der R300

Bild rechts unten:

Ein in die Maschine inte-
griertes Portalladesystem
tbernimmt das Be- und
Entladen von Haupt- und
Gegenspindel.



Teilsysteme, die mit jeweils einer Motor-
Frasspindel (HSK 63, 24,5 KW, 9.000 min™")
und einer zugeordneten Arbeitsspindel
(52 KW, 3.500 min') ausgestattet sind.
So koénnen komplexe Werkstlcke simul-
tan und unabhéangig voneinander - auch
funfachsig - bearbeitet werden. Ebenso
tragen bestimmte Maschinendetails zur ge-
wulnschten hohen Flexibilitat beim vorhan-
denen Bearbeitungs- und Bauteilespektrum
bei. So hat der Anwender mit den beiden
seitlich an jeder Frasspindel zusatzlich an-
gebrachten Werkzeugleisten schnellen Zu-
griff auf bis zu sechs feststehende Werk-
zeuge (VDI30) pro Spindel. Damit wird
die Vielseitigkeit und Leistungsstarke der
Frasspindel quasi mit der Funktionalitat ei-
nes Revolvers kombiniert. Im Doppel-Ket-
tenmagazin stehen bis zu 140 Werkzeuge
bereit, die sich mittels zweier unabhangiger
Werkzeugwechsler in beide Motorfrasspin-
deln schnell einwechseln lassen und Span-

zu-Span-Zeiten unter 6 s ermdglichen.

Die INDEX R300 erlaubt eine vollwertige
Ruckseitenbearbeitung ebenso wie eine
Parallelbearbeitung mit identischen Ab-
laufinhalten. Zeitgleich kénnen an Haupt-
und Gegenspindel schwere Schrupp- oder
hochgenaue Schlichtoperationen durch-
gefthrt werden. Eigenschaften, die Uber-
zeugen. Nach einem Besuch bei INDEX in
Esslingen und intensiven Gesprachen hat-
te das Team um Gerhard Aigner groBes
Vertrauen in die R300 der INDEX-Werke
gefasst, welche wie ENGEL selbst auch
Systemanbieter sind. Als einer der ersten
Kunden entschlossen sich ENGEL zum Kauf
der R300, erganzt durch ein in die Maschine
integriertes Werkstiickhandhabungssystem
von Promot. Der Produktionsleiter halt mit
dem Ergebnis nicht hinterm Berg: , Unsere
frihe Entscheidung fur diese Maschine hat
sich gelohnt. Wir konnten dadurch unsere
Herstellkosten reduzieren und gegentber
Lieferanten Boden gewinnen.”

Qualitatsmerkmale reproduzierbar

Seit Dezember 2012 steht die INDEX R300
in der Mechanischen Fertigung 1, wo durch-
gehend eine Vielzahl von Bauteilen bearbei-
tet wird. Das Spektrum erstreckt sich Gber

zahlreiche Komponenten der Spritz- und
SchlieBseite einer ENGEL-Maschine. Teile,
zumeist aus hochwertigen Chrom-Nickel-
Stahlen, die in ihrer Form fir die Ubertra-
gung von Kraften und Bewegungen kon-
struiert sind und auch Dichtfunktionen als
hydraulische Komponenten Ubernehmen.
Dementsprechend hoch sind die Anforde-
rungen beziglich Rundlaufgenauigkeit, Pa-
rallelitdt und Oberflachenqualitat. Fur Josef
Blchsenmeister, Leiter dieses Fertigungs-
bereichs, war die Investition in die R300 ein
Volltreffer: ,Die INDEX-Maschine passt ge-
nau zu uns und unserer Fertigungsphiloso-
phie. Sie bringt eine hohe, reproduzierbare
Grundgenauigkeit mit. Das ist die Basis,
um Toleranzen von 1/100 mm wiederhol-
genau und prozesssicher einzuhalten.”
Auch die hohe Leistungsdichte, mit je zwei
Motorfrasspindeln  und  Arbeitsspindeln
auf kleinstem Raum, entspricht ganz sei-
nen Vorstellungen. Dazu kommt die in die

Maschine integrierte Automatisierung inkl.
15fach-Werksttckpalettenumlaufsystem,
welches bei ENGEL erst eine Mehrmaschi-
nenbedienung ermdglicht. Zudem begeis-
tert ihn der groBe Werkzeugvorrat: ,Unser
ersetztes Drehzentrum war eine Revolver-
Maschine, bei der wir mit jedem Bauteil
auch die Werkzeuge Rusten mussten. Bei
der R300 kdénnen wir hunderte unter-
schiedlich Bauteile zerspanen, ohne einen
einzigen Werkzeugaustausch vornehmen
zu mdissen. Dadurch hat sich das Bauteil-
spektrum enorm erhéht, und dennoch sind
die Ristzeiten stark zurlickgegangen.”

Hinzu kommen die festen Werkzeuge auf
den Werkzeugleisten der beiden Frasspin-
deln. FUr Josef Blichsenmeister ist das ein
Element, das der INDEX R300 einen wei-
teren Vorsprung verschafft: ,Wir haben
gemeinsam mit unserer Programmierabtei-
lung eine optimale Bestlickung dieser fixen
Werkzeugleisten ausgekllgelt, so dass wir
damit vorzugsweise schwere Schruppar-
beiten und die Innenbearbeitungen an der
Gegenspindel erledigen.” Auch Christian
Leitner, Leiter der CAM-Abteilung, ist mit
dem neuen Dreh-Fras-Zentrum und der
Unterstlitzung durch INDEX sehr zufrie-
den: ,,Wir konstruieren unsere Teile durch-

gangig in 3D und nutzen das CAM-System
Siemens NX zur Programmierung und
Simulation. Durch die Simulation haben
wir alle wichtigen Daten schon bevor das
Bauteil gefertigt wird. Damit kommen wir
der Produktion 4.0 wieder einen Schritt na-
her. Es war uns wichtig, diese Prozessket-
te ohne Umwege beibehalten zu kénnen.
Dass INDEX einen speziellen Postprozessor
flr uns bereitstellen konnte, war natirlich
ein wichtiges Argument pro INDEX R300."

’Mir konnten die Fertigungszeit um bis zu 50% reduzieren

Dabei musste sich die ENGEL-Programmier-
abteilung erst auf die neue Doppelspin-
delmaschine einstellen. Es wurden je nach
Bauteil die Schnittaufteilungen geédndert,
die Bearbeitungskrafte anders verteilt und
die Schnittgeschwindigkeiten angepasst.
Aber mit einem Ergebnis, das Produkti-
onsleiter Gerhard Aigner sehr zufrieden
macht: ,Wir konnten bei manchen Bau-
teilen die Fertigungszeit um bis zu 50 Pro-
zent reduzieren. Die Komplettbearbeitung
hat auBerdem die Liegezeiten der Bauteile
drastisch gesenkt. Deshalb haben wir zum
Jahresende 2014 bei INDEX eine weitere
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@ SpritzgieBmaschinen
der Extraklasse

Die ENGEL AUSTRIA GmbH ist der als
Einzelmarke flhrende Hersteller von
SpritzgieBmaschinen und dazugehori-
gen Automatisierungsanlagen.

Im  Geschaftsjahr 2013/2014 erwirt-
schafteten die weltweit 4.500 Mit-
arbeiter (davon 2.800 in Osterreich)
einen Umsatz von 935 Mio. Euro. Zur
Unternehmensgruppe gehdéren ins-
gesamt neun Fertigungsstandorte in
Osterreich, Deutschland, Tschechien,
USA, China, Korea sowie 29 Vertriebs-
und Serviceniederlassungen und 60
Vertretungen. Der Vertrieb ist in funf
Business Units gegliedert: Automoti-
ve, Technical Moulding (WeiBe Ware,
Haushaltswaren, Spielwaren, Sport-
artikel), Teletronics, Packaging und
Medical. Viele Maschinen sind quer
Uber alle Branchen anzutreffen, vor
allem die holmlosen ENGEL victory und
ENGEL e-victory Maschinen oder auch
die vollelektrischen ENGEL e-motion
Maschinen. Auch die Automatisie-
rungslésungen werden in allen Bran-
chen eingesetzt. Neben den ENGEL
viper Linearrobotern und den ENGEL
easix Mehrachsrobotern umfasst das
Portfolio auch Sonderautomation, die
individuell entwickelt wird und Syste-
me von Partnerfirmen umfassen kann.

Gerhard Aigner, Produktionsleiter

Maschine der R-Baureihe bestellt.” Hier-
bei handelt es sich um die etwas kleinere
INDEX R200, die ENGEL auch automatisie-
ren lasst.

ENGEL AUSTRIA GmbH

Ludwig-Engel-Stral3e 1
A - 4311 Schwertberg

info@engel.at
www.engelglobal.com
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Drehmaschinen in ausgesuchter Vollausstattung zum attraktiven Preis

as Vorteilspaket.

Bei den Vorteilspaketen handelt es sich um hochwertige CNC-Drehautomaten und Dreh-Fraszentren, die in einer
speziell ausgesuchten Vollaustattung zu einem attraktiven Preis-Leistungs-Verhdltnis angeboten werden. Die
Maschinen sind aufgrund der selektierten Ausstattung kurzfristig lieferbar.

ATTRAKTIVES KURZE LIEEERZEITEN MASCHINENZUBEHOR & WERK- 24-STUNDEN SERVICE
PREIS-LEISTUNGSVERHALTNIS ZEUGHALTER AUS EINER HAND! FUR ERSATZTEILE
T
JETZT NEU:

Das Webspecial zu den Vorteilspaketen. Alle verfligbaren Maschinen und Infos bestens
im Fokus — unabhangig vom jeweiligen benutzten Endgerat.

Entdecken Sie unser Webspecial, downloaden Sie Ihre benétigten Informationen und
fordern Sie ganz einfach online Ihr unverbindliches Angebot an.

>> www.index-traub.com/vorteilspaket

OAS VORTEILSPARET

Exklusiv:
Erfahren Sie mehr Uber die Hintergriinde der Vorteilspakete
im Interview des Magazins ‘fertigung’ mit
Reiner Hammerl, Geschaftsfihrer Vertrieb.
>> QR-Code scannen.

DREHmomente 02.2015



PRODUKTIONSDREHAUTOMATEN

INDEX C100 INDEX C200

e 'r_- |

Steuerung FANUC 31/-B // Siemens S840D sl Steuerung FANUC 31/-B // Siemens S840D sl Steuerung FANUC 31/-B // Siemens S840D sl
Haupt- und Gegenspindel: @ 42 mm Haupt- und Gegenspindel: @ 65 mm Hauptspindel: @ 60 // 65 mm

max. Drehzahl: 7.000 min"' max. Drehzahl: 5.000 // 6.000 min' max. Drehzahl: 6.000 min"’

max. Leistung: 29 kW max. Leistung: 24 // 32 kW max. Leistung: 29 // 27 kW

DREH-FRASZENTREN

INDEX G200 TRAUB TNX65/42

[RAUB] TNX 65/42

Steuerung INDEX C200-4D Steuerung TRAUB TX8i-s

Haupt- und Gegenspindel: @ 60 mm Haupt- und Gegenspindel: @ 65 mm
max. Drehzahl: 6.000 min-! max. Drehzahl: 5.000 min-!

max. Leistung: 20 kW max. Leistung: 24 kW

LANG-/KURZDREHAUTOMATEN

TRAUB TNL18-9P TRAUB TNL32-9P

- = =, \-_I
e Steuerung TRAUB TX8i-p Steuerung TRAUB TX8i-p
Haupt- und Gegenspindel: @ 20 mm Haupt- und Gegenspindel: @ 32 mm
max. Drehzahl: 10.000 min-' max. Drehzahl: 8.000 min-!
max. Leistung: 3,7 kW max. Leistung: 10,7 kW

www.index-traub.com/vorteilspaket Das Vorteilspaket.




PRODUCTION FIRST.

Xpanel® - i4.0ready®

Das Bediensystem fir die
direkte Kommunikation mit
lhrer Betriebsorganisation.

18,5” TOUCH-MONITOR

STANDARD* i serienméBig enthalten OPTION

Informations- & Datennetzwerk Offenes System auch fiir

fiir papierlose Fertigung eigene Anwendungen
Werkstlckzeichnungen & Qualitatsdokumente 3D-Simulation / Virtuelle Maschine on Board
Rustinformationen & Werkzeugbelegung Programmierunterstttzung VirtualPro ProgrammierStudio
Anleitungen & Maschinendokumentation CAM-System on Board

Eigene Notizen erstellen Kundeneigene Applikationen / Offene Schnittstelle
Diagnose (Service & Fernwartung)

Auftragsdokumente

Eigene Dokumente
Stuckzahler
Produktionszeiten
Wartungsintervalle

Fragen zu Xpanel ?

xpanel@index-werke.de

* Ab Mitte 2015 in jeder neuen Maschine mit Steuerung Siemens 840D SolutionLine ohne Aufpreis enthalten.

Xpanel® und i4.0ready® sind eingetragene Warenzeichen der INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn & Tessky
DREHmomente 02.2015



Industrie 4.0 inklusive

FOKUS AUF PRODUKTION
UND STEUERUNG

Nicht nur durch die komplette Einbindung in Netzwerkstrukturen bietet das neu entwickelte
Bediensystem Xpanel® eine umfangreiche zusatzliche Bedienerunterstitzung. Der Daten-

kommunikation sind fast keine Grenzen gesetzt.

Das neue INDEX-Bediensystem Xpanel® setzt einerseits den Fokus
auf die optimale Steuerung der Maschine fir eine effektive Zer-
spanung von Werkstlcken bei maximaler Produktivitat. Anderer-
seits stellt Xpanel® eine direkte Verbindung zwischen der Maschi-
nensteuerung und der Betriebsorganisation im Unternehmen her.
Grundvoraussetzung fur Xpanel® ist die neueste Steuerungsgene-
ration C200 sl, die auf Basis der Siemens S840D sl Steuerungs-
generation umgesetzt wird. Ein weiterer elementarer Bestandteil
ist der 18,5" Wide-Screen Touch-Monitor, der sich selbst fiir an-
spruchsvolle 3D-Simulationen eignet, und Uber einen separaten
Controller verfigt. Fir diesen Mini-Rechner wurde eine eigene
Software entwickelt. Diese wird genutzt, um dem Maschinenbe-
diener genau die Information zu liefern, die Ihn bei seiner Tatigkeit
am besten unterstitzt.

Nach dem Hochfahren der Maschine erscheint der gewohnte
Steuerungsbildschirm. Auf der rechten Seite ist nun ein vertika-
ler Bedienstreifen positioniert, der ABC-Tastatur, Nummernblock,
Cursortasten sowie einige weitere Touch-Funktionstasten enthalt.
Eine davon ist der ,,i4.0-ready”-Button, mit dessen Beriihrung der
Bedienstreifen am rechten Bildschirmrand in eine tatigkeitsorien-
tierte Darstellung wechselt. Sie enthalt die vorwahlbaren Bereiche
Produktion, Einrichten, Programmierung, Wartung, Allgemein
und Diagnose, denen zahlreiche Funktionen zugeordnet sind.
Durch die Xpanel®-Software ist es moglich, zwischen der , nor-
malen” Steuerungsansicht und dieser ,zweiten Seite” zu jeder
Zeit hin und her zu schalten. Wahlt der
Bediener beispielsweise das Symbol fur
Werkstlickzeichnung, erhélt er diese auf
der zweiten Bildschirmseite angezeigt
und kann per Tastendruck immer wieder
zu ihr zurlick navigieren.

Das gleiche Vorgehen gilt fiir die anderen
Tatigkeitsbereiche, beispielsweise fiir das
Aufrufen von Einrichteblattern, Werk-
zeugrustinformationen, Auftrags- oder
Qualitatsanforderungen,  Bedienungs-
und  Programmieranleitungen  oder
Stromlauf- und Hydraulikplanen.

Die ganzseitige Anzeige von PDF-Forma-
ten in Kombination mit den intuitiven
Navigations- und Zoomfunktionen auf
dem Touch-Bildschirm ermdglicht den
sicheren Transfer aller Informationen.
Xpanel® bietet sogar einen Editor an,
mit dessen Hilfe der Maschinenbediener
oder Programmierer eigene Notizen zum
Werkstlickauftrag anheften kann.

Das alles wird im Standard bereit gestellt.
Seine volle Starke entfaltet Xpanel®
mit einem optional erhaltlichen und im
Schaltschrank installierten Industrie-PC
(VPC-Box). Er lasst sich Uber eine Ether-

net-Schnittstelle mit dem Bedienfeld verbinden und nutzt die zwei-
te Seite des Steuerungsbildschirms. Mit Hilfe der VPC-Box lasst sich
die Virtuelle Maschine (VM) direkt auf dem Maschinenbedienfeld
betreiben. Diese ,,VM on Board” kann fur das Erstellen und Ein-
fahren neuer NC-Programme parallel dem Maschinenlauf direkt
an der Maschine genutzt werden. Der Modus , CrashStop®” er-
laubt die Voraussimulation des laufenden Werkstlickprogramms.
Bei einer virtuell erkannten Kollision 16st die Funktion einen recht-
zeitigen Maschinenstopp vor dem realen Zusammensto3 aus. Im
»RealTime”-Modus lasst sich das Maschinenprogramm zeitparallel
simulieren und ermdglicht eine Echtzeitbetrachtung des Bearbei-
tungsablaufs bei schwer einsehbaren Arbeitsraumsituationen.
Xpanel® bietet auBerdem hilfreiche Unterstlitzung zur Maschinen-
programmierung Uber das INDEX-eigene VPro ProgrammierStudio,
das sowohl in der VM wie auch auf der Maschinensteuerung di-
rekt betrieben werden kann. Bei integrierter VPC-Box ist unter
dem Button ,CAM on Board” sogar das NX-CAM-System mit
INDEX-Postprozessor direkt an der Maschine einsetzbar. Nattrlich
kénnen auch andere CAM-Systeme und kundeneigene Applika-
tionen genutzt werden. INDEX hat hierftr der IT-Abteilung des
Anwenders den direkten Zugriff auf die VPC-Box im Schaltschrank
geoffnet.

Xpanel® von INDEX — i4.0ready® & kompromisslos produktiv.

Badienung der Maschine

Die Xpanel®-Philosophie
erhebt das Maschinenbe-
dienfeld zum Kommando-
stand. Im Wechsel mit der
Steuerungsansicht wird
eine zweite Bildschirmseite
zur Informationszentrale an
der Maschine: Der Bediener
erhdlt tatigkeitsbezogen
genau die Information, die
ihn bei der aktuellen Arbeit
am besten unterstttzt.



Encoder und Motor-Feedback-Systeme sind in Elektromotoren und Maschinenbauprojekten weltweit vertreten

BESTENS POSITIONIERT

Sie sorgen dafUr, dass Aufzlige in der richtigen Etage ankommen, Portalkrane richtig positioniert und Elektromotoren energiespa-
rend betrieben werden kénnen: die Drehgeber von SICK. Die Basis fUr diese Qualitatsprodukte legt die mechanische Fertigung in
Donaueschingen — die Drehbearbeitung gilt Uber die Werksgrenzen hinaus im Gesamtkonzern als besonders qualifiziert.

Produktionsleiter Markus
Mucha (Ii.) und Roland
Burghart (re.), Leiter der
Spanenden Fertigung,
freuen sich mit Fachar-
beiter Frank Schrade tber
die Leistungsfahigkeit der
TRAUB Dreh-Fraszentren.
Mit diesem Equipment
gelingt es ihm und seinen
Kollegen, weitere Se-
kunden Bearbeitungszeit
einzusparen.

Die SICK Stegmann GmbH ist seit 2002
eine hundertprozentige und gleichzeitig
die groBte Tochtergesellschaft der SICK
AG, Waldkirch, die fur ihre intelligenten
Sensoren und Sensorldsungen bekannt ist.
Ein wichtiger und erfolgreicher Bestandteil
des Konzern-Sortiments sind die Drehge-
ber des Donaueschinger Tochterunterneh-
mens.

Weltweit werden die SICK Stegmann Mo-
tor-Feedback-Systeme in Elektromotoren

gungen von Fertigungsrobotern. Und wenn
es um die prazise Positionsbestimmung in
der Industrieautomation geht — um Wege,
Lage und Winkel — sind Encoder von SICK
Stegmann oft erste Wahl. Ihr Auflésungs-
vermodgen liegt bei der Wegmessung im
Mikrometerbereich und bei der Winkelmes-
sung im Bereich von wenigen tausendstel
Grad. Damit lassen sich Maschinen und
Anlagenteile aller Art hochprazise steuern.

’1m Bereich der CNC-Bearbeitung haben wir eine enorme

Produktivitatssteigerung erreicht“

DREHmomente 02.2015

eingebaut, um einerseits die Geschwindig-
keit zu messen und andererseits die Posi-
tion der Motorwelle zu erfassen. Die ext-
rem schnelle DatenUbertragung zwischen
Motor-Feedback-System und Drehzahlreg-
ler sorgt beispielsweise fir ein ruckfreies
Aufzugfahren oder fur spiegelglatte Ober-
flachen und Kanten auf Werkstiicken bei
maschinellen Schleifprozessen. AuBerdem
ermoglichen sie die hochprazisen Bewe-

Markus Mucha,
Leiter Produktion und Facility Management

Hohe Eigenfertigung

Die Basis fur die hohe Qualitat der SICK
Stegmann-Produkte wird in der mechani-
schen Fertigung gelegt. Markus Mucha,
Leiter Produktion und Facility Manage-
ment, erklart: ,Alle genauigkeitsbestim-
menden Komponenten eines Drehgebers
werden bei uns im Hause zerspant. Externe
Zulieferer nutzen wir nur dann, wenn es zu
Engpassen kommt. Da wir im Bereich der

CNC-Bearbeitung

in den letzten Jahren

eine enorme Produkti-
vitatssteigerung erreicht
haben, ist das jedoch selten
der Fall.”

Entsprechend der vielfaltigen Motor-Feed-
back-Systeme und Encoder gilt es, unter-
schiedlichste  Wellen, Flansche und Ge-
hduse zu bearbeiten, wie Markus Mucha
darstellt: , Wir machen sowohl kleine Seri-
en von 10 bis 50 Stlck, aber auch GroBse-
rien mit 300.000 Bauteilen pro Jahr. Etwa
80 Prozent sind aus Edelstahl und Alumi-
nium.”

Wie das Endprodukt , Drehgeber” vermu-
ten lasst, sind die meisten Werkstlcke run-
de Teile, was eine Zerspanung auf Drehma-
schinen nahelegt. Roland Burghart, Leiter
Spanende Fertigung bei SICK Stegmann,
erklart: ,Reinrassige Frasteile gibt es bei
uns kaum. Wir nutzen unsere Frasma-
schinen fast ausschlieBlich zur Folgebear-
beitung von Drehteilen. Doch auch dieser
Einsatzfall wird durch Komplettbearbei-
tung auf unseren TRAUB Dreh-Fraszentren
immer seltener.”

Bild oben:

Nach dem Drehen (berneh-
men angetriebene Werkzeu-
ge in den Revolvern die
Frasbearbeitung, so dass die
Bauteile fix und fertig von
der Maschine kommen.

Bild unten:

SICK Stegmann produziert
ca. 300.000 Stiick dieses
Aluminiumgehéuses.

Die Stiickzeiten konnten
durch die neuen Maschinen
und Optimierungen in den
letzten drei Jahren beacht-
lich reduziert werden.



Drehen und Frasen auf einer Maschine

Komplettbearbeitung ist fur Produktionsleiter Markus Mucha ein
wichtiges Thema, wenn es um die Produktivitatssteigerung der
CNC-Fertigung geht. Diesbeziglich gelang es ihm gemeinsam mit
dem Werkstatt-Team um Roland Burghart, beachtliche Fortschrit-
te zu erzielen. Eine groBe Rolle spielt dabei der Maschinenpark.
Dort dominieren Drehmaschinen des Herstellers TRAUB, zu dem
SICK Stegmann schon lange eine partnerschaftliche Beziehung
pflegt. Roland Burghart, bereits Gber 40 Jahre dort tatig, erinnert
sich, dass schon zu seiner Ausbildungszeit Kurvenautomaten des
Reichenbacher Herstellers in der Halle standen: ,Die Qualitdt der
Maschinen war damals schon beeindruckend. Aber unsere neuen
TRAUB Lang- und Kurzdreher bringen Leistungen, die einem Zer-
spaner richtig Freude machen.”

So befinden sich unter den zehn Drehmaschinen bei SICK
Stegmann finf TRAUB Langdreher aus der TNL-Serie und drei
Dreh-Fraszentren TRAUB TNX65/42. ,Mit den drei letztgenannten
Maschinen haben wir unseren Kurzdrehbereich seit 2011 kontinu-
ierlich aufgeristet, und eine weitere Bestellung steht an”, erklart
Markus Mucha. ,Mit diesem Maschinentyp kénnen wir bis Durch-
messer 65 mm von der Stange bearbeiten und im Kurzdrehbereich
weit Uber 90 Prozent unserer Aufgaben abdecken.” Aktuell sind
es rund 200 verschiedene Artikel, die auf der TNX65/42 zerspant
werden. ,Die meisten werden komplett bearbeitet”, betont der
Produktionsleiter. ,,Denn mit den angetriebenen Werkzeugen las-
sen sich die erforderlichen Frasarbeiten perfekt erledigen, so dass
unsere Teile fix und fertig von der Maschine kommen, zur Wasch-
anlage und dann direkt in die Montage gehen. Am Ende profitie-
ren wir von geringeren Liege- und RUstzeiten sowie reduzierten
Herstellkosten. Dabei ist die Qualitat durch den entfallenden Ma-
schinenwechsel eher besser, als bei der Folgebearbeitung auf einer
Dreh- und Frasmaschine.”

Vielseitiges Dreh-Fraszentrum
Die TRAUB TNX65/42 ist ein modular aufgebautes, kompakt und
schwingungsarm konzipiertes Dreh-Fraszentrum mit einem groB-
zUgig dimensionierten Arbeitsraum. Das um 60° geneigte Bett
sorgt fur gute Zuganglichkeit und Abfuhr der Spane. Die Maschine
kann mit zwei, drei oder sogar vier Werkzeugtragern bzw. auch
mit einer Fraseinheit und zwei Werkzeugtragern ausgestattet wer-
den. Die CNC-Spezialisten von SICK Stegmann entschieden sich
durchgangig fur die Drei-Revolver-Variante — aber ,in Vollausstat-
tung”, wie Roland Burghart anmerkt. , Jeder Revolver hat eine un-
abhangige Y-Achse, und jede der jeweils zehn Stationen kann mit
angetriebenen Werkzeugen bestlickt werden. Ein 3 m-Stangen-
lader sorgt fUr automatisierten Werkstoff-
Nachschub.”

Alle drei Werkzeugtrager kénnen an den
beiden baugleichen Spindeln der TNX65/42
simultan und unabhéngig eingesetzt wer-
den. Im Bearbeitungsergebnis erreichen sie
hohe Genauigkeiten und Form-/Lageto-
leranzen. Qualitatsférdernd wirkt sich die
Bearbeitung mit Ol als Kihlschmierstoff
aus, was sich laut Roland Burghart auch
hinsichtlich der erzielten Oberflachengi-
ten und Werkzeugstandzeiten bewdhrt
hat. AuBerdem ist jede Drehmaschine bei
SICK Stegmann mit einer Kiihlschmierstoff-
temperierung ausgestattet.

Seit Uber 5 Jahrzehnten sorgen die Produkte
der SICK STEGMANN GmbH dafr, dass
Aufzige in der richtigen Etage ankommen,
Portalkrane richtig positioniert werden und
Elektromotoren energiesparend betrieben

werden kénnen.
Bild: SICK STEGMANN GmbH

.Toleranzen IT6 sind fur mein CNC-Team kein Problem”, sagt
der Leiter der spanenden Fertigung, der groBe Sticke auf seine
Mitarbeiter halt: ,Wir arbeiten im Dreischichtbetrieb von Sonn-
tagabend bis Samstagmittag und sind stets so qualifiziert besetzt,
dass wir zu jeder Tages- und Nachtzeit an jeder Maschinengruppe
programmieren, risten und Fehler beseitigen kénnen. Lange Still-
standszeiten gibt es daher bei uns nicht.”

Als groBen Vorteil stuft der CNC-Verantwortliche ein, dass all sei-
ne TRAUB-Maschinen das gleiche Steuerungskonzept verfolgen.
So kennen sich die Maschinenbediener programmiertechnisch an
jeder Maschine detailliert aus und kénnen die letzten Sekunden
herauskitzeln, was sich insgesamt an der erreichten Produktivitats-
steigerung nachvollziehen lasst.

Gesteigerte Produktivitat

Ein gutes Beispiel daflir ist das Motor-Feedback-System
HIPERFACE®, ein SICK Stegmann Produkt, das sich in hohen Stiick-
zahlen verkauft. Vom Aluminiumgehduse, das in vier Varianten
existiert, werden in Donaueschingen jahrlich rund 300.000 Stiick
produziert. Vor vier Jahren wurde noch die Halfte der Gehause
an externe Lieferanten vergeben. Mit den neuen Dreh-Frészentren
und entsprechender Optimierung — aber ohne die Maschinen-
kapazitat entscheidend aufzubauen - fertigt die CNC-Abteilung
heute alle Gehause selbst.

Dabei hat die Auslastung in der CNC-Bearbeitung eher zugenom-
men, denn das Team um Roland Burghart hat sich inzwischen auch
im Konzern den Ruf eines Drehspezialisten erarbeitet. Das flhrte
dazu, dass SICK Stegmann auch fir andere Konzernbereiche Pro-
dukte zerspant. Diese liegen meist auBerhalb des Ublichen Teile-
spektrums, sind aus Edelstahl, Titan oder Hastelloy und durchaus
anspruchsvoll, wie der Fertigungsleiter erklart. ,Auch wenn uns
manche dieser Aufgaben ins Schwitzen brachten, bisher konnten
wir noch alle |6sen. Das macht uns schon ein bisschen stolz.”

Die Drehspezialisten holen aber auch das Maximale aus ihren Ma-
schinen heraus. Verzahnungen zum Beispiel stellen sie inzwischen
auf der TNX65/42 und den Langdrehmaschinen per Abwalzfrasen
her, wodurch sich die Durchlaufzeit deutlich reduzierte. Friher
gingen die Teile nach dem Drehen noch extern zum Verzahnen.
Auch vor ganz neuen Wegen schreckt Roland Burgharts Team
nicht zurlick. So wird beispielsweise seit kurzem auf der TNX65/42
ein Rollkopf eingesetzt, um Gewinde fir ein neues SICK-Produkt
zu bearbeiten. Markus Mucha bestéatigt den Erfolg: ,,Unsere Kon-
zernkunden waren mit Qualitat und Kosten so zufrieden, dass wir
nun neben einem renommierten Drehteilehersteller der zweite
Lieferant fir dieses Bauteil sind.”
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Das neue Produktionsgebaude

in Donaueschingen

@ Sensoren fir alle
Anforderungen
Von der Fabrik- Uber die Logistikau-
tomation bis zur Prozessautomation
zahlt SICK zu den fuhrenden Herstel-
lern von Sensoren. Das 1946 gegrin-
dete Unternehmen ist heute mit fast
50 Tochtergesellschaften und Beteili-
gungen sowie zahlreichen Vertretun-
gen rund um den Globus prasent.
Im Geschéaftsjahr 2013 beschaftigte
SICK mehr als 6.500 Mitarbeiter welt-
weit und erzielte einen Konzernum-
satz von Uber 1 Mrd. Euro. Das groBte
Tochterunternehmen im Konzern ist
die SICK Stegmann GmbH in Donau-
eschingen, die Motor-Feedback-Syste-
me fir die Antriebstechnik und Enco-
der fir den Maschinenbau produziert.
Dort sind rund 400 Mitarbeiter in Kon-
struktion, Entwicklung, CNC-Fertigung
und Montage beschéftigt.

SICK STEGMANN GmbH

Dirrheimer Str. 36
78166 Donaueschingen

info@sick.com
www.sick.com




Kegelradverzahnen mit INDEX Dreh-Fraszentren

TECHNOLOGIEINTEGRATION
VOM FEINSTEN

INDEX hat ein Technologiepaket fur das Kegelradabwalzfrasen entwickelt, das aus einem speziellen Steuerungszyklus und
vier INDEX-Messerképfen mit modulabhangigen Schneidplatten besteht. Damit ausgestattet, werden die Dreh-Fraszentren INDEX
R200 und R300 zu Verzahnungsmaschinen, auf denen sich spiralverzahnte Kegelrader herstellen lassen — auch von der Stange.

DREHmomente 02:2015

Schon lange gibt es bei INDEX Dreh-Fraszentren, die beide Zer-
spanungstechniken annahernd gleich gut beherrschen. Auch die
Schleiftechnologie ist auf verschiedensten INDEX-Maschinen voll
integriert. Seit Kurzem bietet INDEX nun ein Technologiepaket an,
das aus den Dreh-Frészentren R200 und R300 auch vollwertige
Verzahnungsmaschinen macht. Durch Abwalzfrasen im konti-
nuierlichen Teilverfahren — das entspricht dem Klingelnberg-
Zyklo-Palloid®-Verfahren — lassen sich spiralverzahnte
Kegelrader mit konstanter Zahnhéhe im Modulbe-
reich 0,6 bis 4 mm produzieren — komplett in
einer Aufspannung. Im Vergleich zur kon-
ventionellen Prozesskette mit klassischen
Verzahnungsmaschinen erreicht der
Anwender kirzere Durchlaufzeiten
sowie bessere Form- und Lageto-
leranzen. Und er ist wesentlich
flexibler. Der Ausgangspunkt
dieser Entwicklung liegt in
der eigenen Fertigung,
fir die der Grundsatz
gilt: Qualitatsbestim-
mende Bauteile
werden  selbst
hergestellt.

"

Als die Werkzeughalterproduktion vor einigen Jahren neu orga-
nisiert wurde, fiel die Entscheidung, auch die benétigten Kegel-
rader selbst zu fertigen. SchlieBlich ist deren Qualitat fur die Lauf-
ruhe, das Ubertragbare Moment und den VerschleiB maBgeblich
verantwortlich. Da fur diese Teile keine ausreichend produktive,
moderne Verzahnungsmaschine am Markt gefunden wurde, be-
schlossen die Verantwortlichen, ein eigenes Dreh-Fraszentrum
technologisch entsprechend aufzurlsten.

Um es vorweg zu nehmen: Die Technologieintegration gelang
derart erfolgreich, dass INDEX seinen hausintern hohen Bedarf an
Kegelradern mittlerweile durch eine INDEX R200 abdeckt und nun
die Technik dem breiten Markt anbietet. Dr.-Ing. Volker Sellmeier,
Leiter der Technologieentwicklung, erklart: ,,Mein Team beschaf-
tigt sich damit, durch die Integration von Bearbeitungsverfahren
wie dem Verzahnen, unseren Kunden einen erheblichen Mehr-
wert zu bieten. Mit dem neuen INDEX-Verfahren zum Kegelrad-
abwalzfrasen, das die Komplettbearbeitung auf einer Maschine
ermoglicht, ist uns das gelungen. Denn es lassen sich deutliche
Vorteile hinsichtlich Stlickzeit, Prozess und Qualitat erzielen.”

Das Kegelradverzahnen benétigt als Grundlage eine Maschine mit
hoher Steifigkeit und B-Achse. Aufgrund ihrer ausgezeichneten
statischen, dynamischen und thermischen Eigenschaften bieten
sich die innovativen Dreh-Fraszentren der INDEX R-Baureihe an,
sofern sie mit dem Technologiepaket Kegelradabwalzfrasen aus-
gestattet sind. lhre Achskonfiguration und die Ausstattung mit
zwei Frasspindeln auf hydrostatisch gelagerten Y-B-Achsen er-
maoglichen es, an Haupt- und Gegenspindel gleichzeitig fiinfachsig
zu zerspanen. Laut Dr. Sellmeier ist man jedoch nicht génzlich auf
die R-Maschinen festgelegt: , Grundsatzlich ist es mdglich, diese
Technologie auf andere Maschinen zu Ubertragen, wie zum Bei-
spiel auf die INDEX G220. Fur die Massenfertigung ist es durchaus
machbar, das Technologiepaket auf Mehrspindel-Drehautomaten
Zu portieren.”

Eine besondere Bedeutung kommt den Werkzeugen zu, die von
INDEX entwickelt und vertrieben werden. Pro Kegelrad werden
zwei Messerkdpfe benétigt, die sich zur Erzeugung der Langsbal-
ligkeit im Flugkreisradius leicht unterscheiden. INDEX bietet die
Messerkdpfe in vier verschiedenen GréBen an, die mit bis zu sechs
Hartmetall-Schneidplatten bestiickt werden kénnen und Uber eine
Innenkthlung verfigen. Im Gegensatz zum klassischen Zyklo-Pal-
loid-Verfahren mit zweiteiligem Messerkopf werden beim INDEX-
Verfahren zwei separate Messerkdpfe pro Kegelrad eingesetzt.

ie Komplettbearbeitung von Kegelradern
auf einer Maschine bietet dem Anwender
einen erheblichen I\/Iehrwert‘.

Dr. Volker Sellmeier,

Leiter Technologieentwicklung INDEX
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Die Dreh-/Frészentren
INDEX R200 und R300
besitzen eine Haupt-
und Gegenspindel. Im
Arbeitsraum befinden
sich zwei Werkzeug-
trager, die jeweils (ber
eine Motorfrésspindel
verflgen. Durch die
Achskonfiguration kann
man an beiden Spindeln
flinfachsig bearbeiten.

Dr. Sellmeier erklart: , Durch die zwei separaten Messerkopfe kon-
nen wir hohere Messerkopfgangigkeiten realisieren und erreichen
dadurch eine héhere Zerspanleistung und eine groBere Freiheit bei
der Tragbildkorrektur.”

Ein weiterer unerlasslicher Bestandteil des Technologiepakets ist
ein von INDEX entwickelter Steuerungszyklus. Der Benutzer gibt
dort die gleichen Parameter ein wie bei einer konventionellen Ver-
zahnungsmaschine. Dazu zdhlen zum Beispiel Maschinendistanz,
Exzentrizitat und Hilfswinkel. Der Zyklus Ubersetzt diese Werte in
die Verfahrbewegungen der einzelnen Achsen, so dass am Ende
die gleichen Relativbewegungen entstehen.

Wahrend in der klassischen Verzahnungsprozesskette das Werk-
stlick auf mehreren einzelnen Maschinen gespannt werden muss,
verfolgt INDEX den Ansatz, alle Operatio-
nen auf dem Dreh-Fraszentrum ablaufen
zu lassen. Die Kegelrader werden dort ge-
dreht, gebohrt, gefrast und schlieBlich ver-
zahnt. Es lassen sich auch Bursten zum Ent-
graten einwechseln. Die Weichbearbeitung
ist damit komplett abgeschlossen, mit einer
prozesssicheren Verzahnungsqualitdt von
ITS. Im Anschluss daran erfolgt das Harten.
Eine abschlieBende Feinbearbeitung ist in
der Regel nur noch fir das Einbaumal3 und
die polygonale Welle/Nabe-Verbindung er-
forderlich.

Die Vorteile beginnen bereits beim Materi-
aleinsatz. Da die INDEX R-Baureihe Stangen-

Vorteile Kegelradabwalzfrasen
auf INDEX R200 & R300

Stiickzeitvorteil

e Ersatz mehrerer Maschinen durch eine INDEX R200/R300

¢ Bearbeitung von der Stange méglich
¢ Reduzierte Durchlauf- und Ristzeiten
¢ Werkzeugmagazin mit Geschwisterwerkzeugen

Prozessvorteil

Vorder- und Rickseitenbearbeitung
Automatische Teileabfliihrung
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technologie live
verzahnen

Einfache und stabile Spannung bei der Bearbeitung von der Stange
Maschine kann nicht nur Verzahnen, sondern u.a. Drehen, Bohren,
Frasen, Gewindeschneiden, Birsten (Entgraten), Innen-/AuBenschleifen

und Messen

Qualitatsvorteil

* Minimierung von Umspannfehlern
e Sehr enge Form- und Lagetoleranzen,

erreichbar durch Komplettbearbeitung in einer Aufspannung

® Prozesssichere Verzahnungsqualitat von IT5

material verarbeiten kann, ist ein automatisierter Betrieb auch ohne
Werkstiickhandhabungssystem mdéglich. Zur automatischen Teile-
abflhrung steht ein integriertes Portalabnahmesystem zur Verfa-
gung. Durch die Komplettbearbeitung ergibt sich ein eindeutiger
Stuckzeitvorteil. Volker Sellmeier nennt Zahlen: , Wenn wir die fur
unsere Werkzeughalter typischen Kegelrdder mit Modul 1,15 mm
und ca. 25 Zdhnen von der Stange komplett bearbeiten, erreichen
wir eine Stlickzeit von unter 3 min. Der Anteil der Verzahnung
betragt dabei rund 30 Sekunden.” Wahrend herkdmmliche Ver-
zahnungsmaschinen kein Werkzeugwechselmagazin besitzen,
lassen sich bei der R200 und R300 u.a. Geschwisterwerkzeuge
bevorraten und bei Bedarf einwechseln, wodurch eine autonome
Fertigung Uber mehrere Stunden mdéglich wird. Die Komplettbear-
beitung bringt auBerdem Qualitatsvorteile mit sich. Dadurch, dass
die Verzahnung und die polygonale Welle/Nabe-Verbindung in ei-
ner Aufspannung entstehen, werden Umspannfehler vermieden
und enge Form- und Lagetoleranzen eingehalten.

Auch die Investition ist gegenlber Spezialmaschinen verhaltnis-
maBig gering. INDEX spricht mit seiner Verzahnungstechnologie
sowohl Lohnfertiger an, die kleine LosgréBen sehr flexibel fertigen
mussen, als auch Serienfertiger, die Kegelrader in groen Stlick-
zahlen zu minimalen Kosten produzieren wollen.

Mit dem GearEngineer
kénnen die Sollmessdaten
der Flankentopologie be-
rechnet werden. Sie wer-
den zum Soll-Ist-Vergleich
auf eine 3D-Koordinaten-
messmaschine gespielt.
Die gemessenen Abwei-
chungen lassen sich in den
INDEX-Steuerungszyklus
einpflegen, der automa-
tisiert die Korrekturdaten
der Maschineneinstell-
daten errechnet.

www.index-traub.com/verzahnen




INDEX MS32C2 & MS16 Plus

Die Erweiterungen innerhalb des Mehrspindlerprogramms ermoglichen ein vergréBertes techni-
sches und wirtschaftliches Einsatzgebiet sowie eine individuelle kundenspezifische Konfiguration.

VIELSEITIGE
SERIENFERTIGUNG

Technische Daten

Arbeitsspindeln

Max. Stangendurchmesser
Drehzahl

Leistung max.
Drehmoment max.

Werkzeugtrager max.
Schlittenweg X
Schlittenweg Z
Schlittenweg Y

Synchronspindel max.
Drehzahl max.

Leistung max.
Drehmoment max.

Schlittenweg Z
Werkzeuge Riickseitenbearbeitung

Abmessungen, L x B x H in mm

DREHmomente 02.2015

6

32 mm
7.000 min-'
9,5 kW

32 Nm

12

73 mm
120 mm
42 mm

1

6.300 min™'
8 kW

14 Nm

120 mm

3

3329 x 2032 x 2854

18,5"
TOUCHSCREEN
NEU:

Xpanel — i4.0ready,

inkl. neuer Steuerung
INDEX C200 sl

DAS HERZSTUCK
DER MS32C2:

6 fluidgekihlte
Motorspindeln in
Synchrontechnik




Mit dem Mehrspindeldrehautomat INDEX MS32C2 kénnen durch die individuelle Konfigration mit bis zu
12 Kreuzschlitten, Y-Achsen, Synchronspindel und weiteren Optionen Stangenteile bis 32 mm und Futter-
teile bis 60 mm hoch produktiv gefertigt werden.

Die INDEX MS16 Plus zielt auf die Ablésung der schnellen aber aufwendig einzurichtenden kurvenge-
steuerten Mehrspindeldrehautomaten und punktet dabei nicht nur, weil Sie die extreme Schnelligkeit mit
der Flexibiltat der CNC-Technik verbindet, sondern dank der kompakten Bauweise (1,3 m Breite) auch nur
eine kleine Aufstellflache bendtigt.

Flexibilitat mit System. Angetriebene Werkzeuge und Zusatzeinrichtungen kénnen bei beiden Mehr-
spindlern auf alle Schlitten je Spindellage aufgebaut werden und eréffnen mit den C-Achsen der Arbeits-
spindeln vielseitige Fertigungsmoglichkeiten: AuBermittiges Bohren, Gewinden, Schrég- und Querbohren,
Tieflochbohren, Kontur- und Walzfrasen sowie Mehrkantdrehen sind einige der vielen Moglichkeiten.

NEU BEI DER
PLUS-VARIANTE:

Spindeldurchlass bis 22 mm

VARIABLER EINSATZ Technische Daten

von wahlweise Stech-, Arbeitsspindeln

Bohr- oder Kreuzschlitten Max. Stangendurchmesser
Drehzahl
Leistung max.
Drehmoment max.

Werkzeugtrager max.
Schlittenweg X
Schlittenweg Z

Synchronspindel max.
Drehzahl max.

Leistung max.

Drehmoment max.

Schlittenweg Z

Werkzeuge Ruickseitenbearbeitung

.. i max. / davon angetrieben
Download Broschire: !isere e

>> QR-Code scannen. Abmessungen, L x B x H in mm
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INDEX MS32C2
INDEX MS16 Plus

6

22 mm
10.000 min-'
15 kW

18 Nm

12
45 mm
70 mm

2

10.000 min"
12 kW

14 Nm

140 mm

3/2
2599 x 1300 x 3044
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service

Der Werkzeughalter-Reparaturservice

SCHNELL, UMFASSEND
UND PERSONALISIERT

Um einen Maschinenstillstand, ausgel6st durch einen verschlissenen Werkzeughalter, so kurz wie méglich zu halten, hat INDEX
TRAUB sein Serviceportfolio nochmals erweitert. Zu dem schnellen und kostenfreien Abholservice sowie der Reparatur von
Fremdwerkzeughaltern geht mit »My Infoshop« ein neues, personalisiertes Kundenportal an den Start.

.1
| =

INDEX und TRAUB beschéftigen sich schon seit vielen Jah-
ren mit der Problemstellung zur Reduzierung der Maschi-
nenstillstande, um die Kunden bestmdglich unterstitzen
zu kénnen. Am Standort Reichenbach wurde daher im
Jahr 2008 ein Kompetenzzentrum fir Werkzeughalter
geschaffen. Kernstlick des Bereichs ist die moderne Mon-
tage, bei der die Arbeitsplatze und der Materialfluss nach
den Methoden des Wertstromdesigns optimiert wurden,
um Liegezeiten und Verschwendung zu vermeiden. Denn
Uber eine klrzere Reparaturzeit kdnnen Stillstandszeiten
beim Kunden reduziert werden.

Nach der Anlieferung im Werk Reichenbach »flieBt« der
zu reparierende Halter ohne burokratische Umwege zur
Demontage. Im Regelfall, die Freigabe durch den Kunden
vorausgesetzt, kann er sofort repariert werden. Hier greift
zum Beispiel die individuelle Wartungsvereinbarung, bei
der der Kunde zuvor festlegt hat, bis zu welcher Wert-
grenze er eine Reparatur ohne Kostenvoranschlag bzw.
Rucksprache freigibt. Da das bendétigte Material bereits
im Bereich der Montage gelagert wird, kann umgehend
die Reparatur beginnen — eine Reduzierung des adminis-
trativen Aufwands, die einen moglichen Zeitverlust durch
Warten auf eine Kundenfreigabe vermeidet. Nach der Re-
paratur wird der Halter dem gleichen Qualitatssicherungs-
prozess unterworfen wie jeder neue Halter. Er durchlauft
auf dem Einlaufprifstand eine Prozedur, die auf den lang-
jahrigen Erfahrungen des eigenen Spindelbaus basiert.

Die Ergebnisse werden ebenso wie das Protokoll der geo-
metrischen Prifung unter der Seriennummer des Werk-
zeughalters archiviert. So ist Gber den Lebenszyklus des
Halters eine llckenlose Qualitatskontrolle moglich, die im
Qualitatszirkel bewertet und fur Verbesserungen in der

DREHmomente 02.2015

Konstruktion und Fertigungsplanung verwendet wird. Der
Kunde erhalt daher auch die gleiche Gewahrleistung wie
bei neuen Haltern. Der Versand zum Kunden erfolgt in der
Originalverpackung, die den Halter sicher vor Transport-
schaden schitzt. Die durchschnittliche Zeit fir den Repa-
raturdurchlauf von INDEX-TRAUB Standard-Werkzeughal-
tern vom Wareneingang in Reichenbach bis zum Versand
liegt bei weniger als finf Arbeitstagen.

Und noch schneller geht es, wenn der Kunde unseren kos-
tenfreien Abholservice nutzt. Erfolgt die Reparaturbeauf-
tragung vor 12.00 Uhr, wird der zu reparierende Halter
noch am selben Tag abgeholt und am Folgetag (bis 9.00
Uhr) bei INDEX-TRAUB angeliefert. Bei solchen, avisierten
Auftrdgen ist zudem in der Reparaturabteilung in Reichen-
bach schon alles Notwendige (Material, Arbeitspapiere)
vorbereitet, damit kein Zeitverlust durch unnétige Liege-
zeiten entstehen kann. »In diesen Fallen kann die Bear-
beitungszeit auch auf durchschnittlich drei Tage reduziert
werden«, so Alexander Hoffmann, verantwortlicher Pro-
duktmanager fir Werkzeughalter.

Alternativ bietet INDEX und TRAUB in vielen Fallen auch
Tauschhalter an. In diesem Fall bekommt der Kunde um-
gehend einen Tauschhalter geliefert. AnschlieBend schickt
er seinen defekten WZH ins Werk ein. Wenn dieser repa-
rabel ist, erhalt er eine Gutschrift auf den Tauschhalter
oder er lasst diesen reparieren. Mit dem Tauschhalter-Ser-
vice kann die Stillstandszeit der Maschine weiter minimiert
werden. Ein weiterer Vorteil fir die Kundschaft ist auch die
Reparatur von Fremdfabrikaten. Es werden ausnahmslos
alle WZH repariert, die passend bzw. kompatibel zu INDEX
und TRAUB Maschinen sind. Fir den Kunden bedeutet
dies eine vereinfachte und schnellere Abwicklung, da er

nur noch einen Ansprechpartner fir seine Werkzeughalter
bendtigt. Basis fur diese neuen Leistungen ist eine hoch
motivierte Servicemannschaft von qualifizierten Mitarbei-
tern, die standig an der Verbesserung ihrer Ergebnisse
arbeitet. Denn auch ein bereits guter Service kann und
muss weiter verbessert werden, wenn man den Anspruch
hat, im Wettbewerb als Komplettanbieter rund um Werk-
zeughalter ganz vorne zu sein.

Als Auskunfts- und Serviceseite fir firmeneigene Werk-
zeughalter gestartet, ist der Infoshop mit mehr als 8.000
Besucher je Monat sukzessive zu einem etablierten Aus-
ristungsportal gewachsen. Uber 80.000 Artikel beste-
hend aus INDEX-TRAUB Werkzeughaltern, Spindelredu-
zierungen sowie Maschinenersatzteilen sind mittlerweile
online.

Und mit »My Infoshop« geht ab sofort ein neues Kun-
denportal an den Start. Hier kénnen Informationen Uber
Angebote, Auftrdge mit Status und Historie von Repara-
turauftragen rund um die Uhr abgerufen werden. Ein Tra-
cking auf gelieferte Auftrage ist ebenfalls eingerichtet.

Testen Sie unsere bewahrten und neuen Serviceleistungen
unter: www.infoshop.index-werke.de

KONTAKT

Reparaturservice: +49 7153 502-554
Technische Beratung: +49 7153 502-9854

E-Mail: infoshop@index-traub.com




MESSEN &
VERANSTALTUNGEN

METALMECANICA // BRA
22.07. - 25.07.2015, Maringa

MSV /I CZE
05.10. - 09.10.2015, Brinn

MERCOPAR // BRA
06.10. - 09.10.2015, Caxias do Sul

AMB CHINA // CHN
14.10. - 16.10.2015, Nanjing

SIANE // FRA
20.10. - 22.10.2015, Toulouse

NORTEC // GER
26.01. - 29.01.2016, Hamburg

SIMODEC // FRA
01.03. - 04.03.2016, LaRoche

Weitere Messetermine finden
Sie im Internet unter:
www.index-werke.de
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Mail: info@index-werke.de
Web: www.index-werke.de
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Web: www.traub.de
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STANDORTE EUROPA

FRANKREICH // Paris

INDEX France s.a.r.l.

Avenue du Québec / Z.A. de Courtabceuf
91941 Les Ulis Cedex

Tel.: +33 169187676
Mail: info@index-france.fr
Web: www.index-france.fr

FRANKREICH // Bonneville
INDEX France s.a.r.l.

399, Av. de La Roche Parnale
74130 Bonneville Cedex

Tel.: +33 4 50256534
Mail: info@index-france.fr
Web: www.index-france.fr

SCHWEDEN // Stockholm
INDEX TRAUB Nordic AB
Fagerstagatan 2

16308 Spéanga

Tel.: +46 8 505 979 00
Mail: reservdelar@index-traub.se
Web: www.index-traub.se

DANEMARK // Langeskov
INDEX TRAUB Danmark
Havretoften 1

5550 Langeskov

Tel.: +45 65993401
Mail: t.frydensberg@index-traub.dk
Web: www.index-traub.dk

FINNLAND // Helsinki
INDEX TRAUB Finland
Hernepellontie 27
00710 Helsinki

Tel.: +35 8 108432001
Mail: pekka.virkki@index-traub.fi
Web: www.index-traub.fi

NORWEGEN // Oslo
INDEX TRAUB Norge
Postbox 2842

0204 Oslo

Tel.: +47 4695 8385
Mail: a.stjepic@index-traub.no
Web: www.index-traub.no

SLOWAKEI // Malacky
GEMATECH s.r.o.
Vinohradok 5359
Malacky 901 01

Tel.: +34 654 9840
Mail: gematech@stonline.sk

Bitte beachten Sie: Sémtliche Begriffe wie Kunde
oder Mitarbeiter stehen sowohl fur weibliche als
auch fur mannliche Personen.
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Entdecken Sie die Welt des Drehens.

You

youtube.com/indextraub

www.index-traub.com/gplus

twitter.com/indextraub

STANDORTE INTERNATIONAL

BRASILIEN // Sorocaba

INDEX Tornos Automaticos Ind. e Com. Ltda.
Rua Joaquim Machado 250

18087-280 Sorocaba - SP

Tel.: +55 152102 6017
Mail: vendas@indextornos.com.br
Web: www.indextornos.com.br

U.S.A.// Noblesville

INDEX Corporation

14700 North Point Boulevard
Noblesville, IN 46060

Tel.: +1 317 770 6300
Mail: sale@index-usa.com
Web: www.index-usa.com

CHINA // Shanghai

INDEX Trading (Shanghai) Co., Ltd.
No. 18 Gu Fang Rd

Shanghai 201102

Tel.: +86 21 54176637
Mail: info-shanghai@indextraub-china.com
Web: www.index-traub.cn

INDEX TRAUB Showroom Shanghai
Suite 1B, No.88 Taigu Road
Waigaogio, FTZ

Shanghai 200131

CHINA // Changan

INDEX TRAUB Showroom Changan

5F, Nanya Plaza, No. 124 Zhenan East Road
Changan Town, Dongguan City

Mail: changan@index-traub.com
Web: www.index-traub.cn

CHINA // Peking

INDEX TRAUB Branch office Beijing
8 North Dongsanhuan Road
Beijing 100004

Tel.: +86 10 6590 0959
Mail: beijing@index-traub.com
Web: www.index-traub.cn

CHINA // Dalian

INDEX DALIAN Machine Tool Ltd.
17 Changxin Road

Dalian 116600

Tel.: +86 411 8761 9788
Mail: dalian@index-traub.com
Web: www.index-traub.cn

IHRE MEINUNG
IST UNS WICHTIG.

Wir freuen uns Gber Kommentare
und Anregungen per E-Mail an:

marketing@index-traub.com

Arena
g =

cnc-arena.com/indextraub



PRODUCTION FIRST.

Xpanel® - i4.0ready®

Das Bediensystem fiir die direkte Kommunikation mit lhrer Betriebsorganisation.

Informations- & Datennetzwerk Offenes System &
fiir papierlose Fertigung eigene Anwendungen

serienméBig enthalten qT b @ g p 1

FOKUS AUF PRODUKTION & STEUERUNG
INDUSTRIE 4.0 INKLUSIVE

Die Xpanel®-Philosophie erhebt das Maschinenbedienfeld zum
Kommandostand fir maximale Produktivitat. Im Wechsel mit der
Steuerungsansicht wird die Maschine zu Ihrer Informationszentrale
und unterstitzt tatigkeitsbezogen den aktuellen Arbeitsprozess.

INDEX

www.index-werke.de/xpanel Eine Idee weiter.



