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Verehrte Kunden und Freunde des Unternehmens,

wir befinden uns in bewegten Zeiten.
Doch wenn wir zurtckblicken, war das im-
mer wieder der Fall, nur jeweils mit unter-
schiedlichen Herausforderungen.

Veranderte Rahmenbedingungen infolge
politischer Spannungen und der Aufbau
von Handelsbeschrankungen nach gut 20
Jahren der Kooperation und weltweiter
Prosperitat werden einige Zeit ihre Spuren
hinterlassen. Dagegen wird die aktiv her-
beigefiihrte Disruption des jahrzehntelang
bewahrten Motors unseres Wohlstandes
— dem Automobil — wahrscheinlich nach-
haltig wirken. Ob breiter Wohlstand ohne
(Verbrennungs-)Motor mdglich ist, wird
spannend zu beobachten sein.

Trotz veranderter Rahmenbedingungen
bleiben die grundséatzlichen Herausforde-
rungen die gleichen. Vorrangig geht es im-
mer um Flexibilitdt und Effizienz.

Flexibilitdt, um schnell und einfach auf
neue Anforderungen reagieren zu kénnen.
Effizienz, um mit minimalem Ressourcen-
einsatz zuverlassig die notwendigen Men-
gen in der erforderlichen Qualitdt herzu-
stellen. Gerade hinsichtlich dieser beiden
Aspekte verstehen wir uns als Ihr Partner,
und mochten Sie bestmaoglich unterstitzen.

In Punkto Flexibilitat vereinfachen wir das
Risten bei Mehrspindlern erheblich durch
eine weiterentwickelte Werkzeughalter-
schnittstelle, die wir mit der 3. Generation
des CNC-Mehrspindeldrehautomaten INDEX
MS32-6 erstmals vorstellen werden. Zu-
dem ist die neue MS32-6 mit Stech-, Bohr-
und Kreuzschlitten sehr variabel kunden-
spezifisch konfigurierbar und bei Bedarf

mit verhaltnismallig geringem Aufwand
umbaubar.

Einen besonderen Schritt in Richtung Effi-
zienz prasentieren wir mit der INDEX C200
tandem. Die bewahrte C200, jetzt auch
mit Tandem-Haupt- und Gegenspindel rea-
lisiert die doppelte Ausbringung — bei ge-
ringer Mehrinvestition, auf gleicher Flache
wie ein Einspindler, mit einfacher Personal-
besetzung und dabei mit kaum mehr Energie-
bedarf.

Transparenz in Bezug auf die Nutzung lhres
gesamten Maschinenparks — ob INDEX,
TRAUB oder Drittmarken — erreichen Sie
mit unseren iX4.0-Lésungen. Das wach-
sende Spektrum an Apps bietet lhnen erste
hilfreiche Analysewerkzeuge auf dem Weg
zu einem hoheren Nutzungsgrad der Ma-
schinen und damit zu hoherer Effizienz und
Wirtschaftlichkeit.

Ungewohnlich hohe Flexibilitat erreichen
Sie auch durch unser neues Maschinen-
Mietmodell mit Ubernahmeoption. Passen
Sie so lhre Kapazitat kurzfristig auf ver-
anderte oder schwer prognostizierbare Be-
durfnisse an — je nach Marktsituation.

Ihr Erfolg ist unser Anliegen. Erste Einblicke
in die vorgenannten Innovationen dirfen
wir |hnen bereits auf den nachfolgenden
Seiten geben. Es wirde uns darlber hin-
aus ganz besonders freuen, Ihnen diese im
September im Rahmen der EMO in Han-
nover auch live vorfiihren zu dirfen.
Lassen Sie Sie sich inspirieren von den
Maoglichkeiten — von INDEX — fur Sie — fir
Ihren Erfolg!

Dr. Dirk Prust

_ - und Harald Klaiber
‘:§ Geschéftsfihrung

f der INDEX-Gruppe

(v.l.n.r.)

Reiner Hammerl,

Vielseitigkeit ist die Starke der
INDEX MS32-6. Ob komplizierte
Teile oder unterschiedliche
Verfahren — alles ist moglich.

Bestens gerlstet flr eine vernetzte Welt —
mit iX4.0 nutzen Sie alle Vorteile einer
|loT-Plattform fir Ihre Produktion.

Zum Bau seiner meist kundenspezifisch
ausgelegten Anlagen bendtigt Weber
Maschinenbau rund 14.000 verschiedene
Drehteile in LosgrofRen von 1 bis 10.
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techen, bohren
und noch mehr

Der neue CNC-Mehrspindeldrehautomat INDEX MS32-6
eignet sich zur Serienfertigung von Prazisionsdrehteilen
aus Stangenmaterial bis 32 Millimeter Durchmesser.
Durch das flexible Maschinenkonzept lasst sich der
CNC-Mehrspindler auch so konfigurieren, dass er

sogar bei einfachen Drehteilen flr kurvengesteuerte
Mehrspindelautomaten zur echten Konkurrenz wird.
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INDEX MS32-6 — Der CNC-Mehrspindeldrehautomat
far kurze Takt- und Ristzeiten

Den neuen CNC-gesteuerten Mehrspin-
deldrehautomaten MS32-6 haben wir nach
einem Baukastenprinzip gestaltet, das eine
Vollausstattung von zwolf Querschlitten
mit NC-Achsen in X, Z und Y ebenso zu-
lasst, wie die Konfiguration ausschliefRlich
mit NC-gesteuerten Stech- und Bohrschlit-
ten. Dabei konnten wir bewahrte Eigen-
schaften und Elemente der aktuellen INDEX
Mehrspindler beibehalten: Den frontoffenen
Aufbau mit guter Zuganglichkeit und Ergo-
nomie sowie verschiedene Automatisierungs-
moglichkeiten, die die MS32-6 auch zu der
Bearbeitung von Futterteilen befahigen.

Im Vollausbau ideal fiir

komplexe Prazisionsdrehteile

In der Highend-Ausbaustufe besitzt die
INDEX MS32-6 zwei V-formig angeordnete
Querschlitten mit NC-X- und NC-Z-Achse

an jeder Spindellage. Je eine Schwenksyn-
chronspindel in Lage 5 und 6 sorgen fir op-
timale Ruickseitenbearbeitung. Zuséatzliche
C- und Y-Achsen sowie angetriebene Werk-
zeuge eroffnen dem Anwender ein breites
Spektrum an Bearbeitungsmaoglichkeiten,
wie auldermittiges Bohren, Gewinde-, Kon-
tur- und Abwalzfrdsen oder Mehrkant-
drehen.

Zentraler Bestandteil ist die fluidgeklhite
Spindeltrommel mit ihren im Teilkreis von
250 mm angeordneten sechs Arbeitsspin-
deln. Der Hauptspindelantrieb liefert Dreh-
zahlen bis zu 8000 min-'. Wahrend der Be-
arbeitung steht fir jede Spindellage und
jede Werkzeugschneide stets die optimale
Drehzahl zur Verfigung. Das Ergebnis ist ein
optimaler Spanebruch, héchste Oberflachen-
glte, kurze Stlickzeiten und lange Werk-
zeugstandzeiten. >

Unser Ziel war es, den CNC-Mehrspindel-
drehautomaten INDEX MS32-6 mdglichst
flexibel konfigurierbar zu gestalten.

Durch das Baukastenprinzip kann

der Kunde die Maschine nach Wunsch
gestalten — von der Vollausstattung mit
zwoOlf NC-Querschlitten bis zur Minimal-
variante ausschlief3lich mit Stech- und
Bohrschlitten.

Karl-Heinz Schumacher
leitet die Entwicklung & Konstruktion
Mehrspindeldrehautomaten bei INDEX

zur Verflgung.

DREHmMomente 06.2019

Passend zur INDEX MS32-6 gibt es
das neue INDEX Stangenlademagazin
MBL32-6. Es steht in Ausflihrungen
als Biindellader und Stangenlader in
den Grofzen 3300 mm und 4300 mm

"
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Vielseitigkeit ist die Starke der INDEX MS32-6.
Ob komplizierte Teile oder unterschiedliche
Verfahren — alles ist moglich

» Maximal 12 Werkzeugtrager mit

1 oder 2 Verfahrachsen

07

» Querbearbeitung mit angetriebenen Werkzeugen

» Individuelle Konfiguration in jeder Spindellage

» Variabler Einsatz der Werkzeugtrager
zur Innen- und AuRenbearbeitung

» 1 oder 2 Synchronspindeln

» Y-Achsen (optional)

better.parts.faster.
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Flr gesteigerte Effizienz:

Der kompakt dimensionierte Doppel-
revolver lasst sich in finf Spindellagen
aufbauen.

Beim Formstechen so wirtschaftlich
wie ein Kurvenautomat

Anstatt der Vollausstattung lasst sich die
INDEX MS32-6 ganz nach Kundenwunsch
in jeder Spindellage mit Stech- und/oder
Bohrschlitten ausstatten. Dadurch wird der
CNC-Mehrspindler zu einer wirtschaftlichen
Alternative gegenuber kurvengesteuerten
Mehrspindelautomaten.

Hinsichtlich der Stlickzeiten setzen Kurven-
maschinen den Malstab. Doch sie haben
einen entscheidenden Nachteil: Sie sind

INDEX MS32-6

» Frontoffene Maschine

» Freie Konfiguration bei der Werkzeugtragerauswahl
(Quer-, Stech- und Bohrschlitten)

» Schwenk-Synchronspindel zur Riickseitenbearbeitung

» Fluidgekihlte Spindeltrommel mit minimiertem

Warmegang

» Schnellspannsystem fir Werkzeughalter
» Kompakter Doppelrevolver am Werkzeugschlitten
» Bediensystem iXpanel — i4.0 ready mit
18,5" Touchscreen und Siemens S840D sl
» LLademagazin MBL32-6 3300/4300
> Futterteilebearbeitung mit Be- und Entladesystem

50% Zeitersparnis durch das INDEX Schnell-
spannsystem mit integrierter \W-Verzahnung auf
dem Querschlitten: Der Werkzeughalter wird mittels

Zuganker und vorgespannter Keilstange fixiert.

sehr zeitaufwandig und kompliziert einzu-
richten, was eine spezifische Qualifikation
des Bedieners voraussetzt, die immer sel-
tener vorhanden ist.

Beim Auftragswechsel muss jede einzelne
Kurve der Kurvenmaschine gewechselt und
eingestellt werden, was einige Stunden in
Anspruch nimmt. Bei der INDEX MS32-6
sind die Stechschlitten als NC-Achsen aus-
gefthrt. Der Bediener spielt also das Pro-
gramm auf — fertig.

Der CNC-Mehrspindeldrehautomat INDEX
MS32-6 ist durch seine Rist- und Einricht-
vorteile nahezu unschlagbar, was sich in
niedrigen Stlckkosten widerspiegelt.

Werkzeughalterwechsel:

50 Prozent kiirzere Rustzeiten

Bei der MS32-6 ist es gelungen, verschie-
dene Rustaufgaben weiter zu vereinfa-
chen: So besitzt nun jeder Querschlitten
eine W-Verzahnung, die das pm-genaue
Ausrichten des Werkzeughalters deutlich
erleichtert und eine Fehlstellung des Werk-
zeughalters verhindert. Der Bediener kann
den Werkzeughalter extern voreinstellen,
auf den Schlitten setzen und Uber die neu
entwickelte INDEX-Schnellspanneinrichtung
fixieren. AnschlieRend genligt eine knappe
Umdrehung mit dem Schraubenschlissel
und der Halter ist einsatzbereit. Durch das
Plug & Play benétigt der Halterwechsel
nur die halbe Zeit.

Wichtig: Bisherige Werkzeughalter mit
Schwalbenschwanz kénnen weiterhin ver-
wendet werden. »

Noch héhere Zeitersparnis

FUr die Schlitten mit W-Verzahnung gibt es
neue Bohr- und Doppelbohrhalter, die nicht
mehr in der Maschine, sondern bereits
vorher auf dem Voreinstellgerat ausgerich-
tet werden. Dadurch verklrzen sich die
Ristzeiten von bis zu zwei Stunden auf
rund zehn Minuten. Auch die angetriebenen
Einheiten, die furs Frasen und Mehrkant-
drehen erforderlich sind, gibt es mit W-
Verzahnung, sodass sie exakt auf den neu-
en Schlitten aufgesetzt werden kénnen.

/U den Starken unserer neuen

CNC-gesteuerten INDEX MS32-6
gehort zweifellos das schnelle,
einfache Einrichten und Rusten,
das gegenuber Kurvenmaschinen ., ,
einen Stuckkostenvorteil generiert. ;7;1:«"

Karl-Heinz Schumacher
leitet die Entwicklung & Konstruktion
Mehrspindeldrehautomaten bei INDEX

Mehr erfahren unter
> index-werke.de/ms32

(=] i

Effizienzsteigerung durch Doppelrevolver
Eine weitere effizienzsteigernde Neuent-
wicklung ist ein kleiner Doppelrevolver mit
starren Werkzeugen, der sich in finf Spin-
dellagen auf dem Schlitten aufbauen lasst.
Hydraulisch angesteuert, lasst sich das
Werkzeug innerhalb einer halben Sekunde
wechseln. Der Doppelrevolver eignet sich
ideal, um kurze Teile erst zu schruppen
und anschlieRend zu schlichten. Bestlickt
mit einem Schwesterwerkzeug bietet er
sich alternativ flr den Einsatz bei schwer
zerspanbaren Werkstoffen an, um die
Werkzeugstandzeit zu ,,verdoppeln”. X

otte
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lhre Eintrittskarte
in die digitale Zukunft

Neumaschinen liefern wir seit Juli 2019 auf Wunsch mit dem

Starterpaket iX4.0 go aus. Unsere Kunden kénnen damit alle

iX4.0-Anwendungen zwolf Monate kostenlos nutzen. Fir Bestands-
und Fremdmaschinen wurde ein loT-Connector entwickelt, mit dem

auf einfachste Weise die Verbindung in eine vernetzte Welt gelingt.

Stichwort

Security

Keine Belastung

der Steuerung (nur

notwendige Daten

werden lbertragen)

Datenhoheit verbleibt

beim Kunden

Sichere Datentibertra-
gung und -speicherung

in der SAP-Cloud

Etablierte Schutz-
mechanismen zur

Vermeidung ungewollter

externer Zugriffe

Einfach und risikolos starten

Big Data, Predictive Maintenance, KiI,
Machine Learning, ... — Buzzwords pragen
die Diskussion im Umfeld von Industrie 4.0.
In diesem unUbersichtlichen Markt fallt
es allen Beteiligten schwer, sich fur den
richtigen Weg zu entscheiden. Dabei gilt:
.Nicht anfangen ist keine Ldosung!”.

Mit iX4.0 go haben wir ein Angebot ent-
wickelt, das einen einfachen und risikolosen
Start ermdglicht. Die Maschinenanbindung
wird werkseitig kostenlos eingerichtet und
kann sofort genutzt werden. Alle in der
iXworld verfligbaren iX4.0-Anwendungen
sind fur zwolf Monate kostenfrei und kon-
nen intensiv genutzt werden.

Dabei begleiten wir unsere Kunden.
Durch die offene INDEX-Losung ist es
moglich, auch altere INDEX- und Fremd-
maschinen mit dem loT-Connector einfach
anzuschlieRen.

Wettbewerbsfahigkeit steigern

iX4.0 go ermoglicht die Steigerung der
Maschinenlaufzeit und senkt damit den
Maschinenstundensatz. Der StatusMonitor
schafft Uber die Aufbereitung von MDE-
und BDE-Daten Transparenz Uber unge-
plante Stillstandszeiten und ist die Basis
fir eine vertiefte Ursachenanalyse. Er-
ganzt wird diese Anwendung durch den
bewahrten AlarmMessenger, der den
Kunden beim bedienerarmen Betrieb un-
terstltzt. Zum Beispiel wird der Bediener
informiert, wenn die Maschine wegen feh-
lendem Material nicht mehr produziert.
Kommt es zu einer Storung, ermadglicht
OnlineDocument, die technische Doku-
mentation direkt an der Maschine auf je-
dem browserfdhigen Endgerat anzuzeigen
— das lastige Suchen in Ordnern entfallt.
Hinweise auf fallige Wartungs- und Pfle-
gemalinahmen bekommt der Instandhalter
durch die ServiceManager-App. Dadurch
kann er diese Arbeiten aufderhalb der ge-
planten Produktionszeit durchflhren. Tritt
trotzdem ein Fehler im Betrieb auf, kann
dieser Uber RemoteServices haufig ohne
Technikereinsatz behoben werden. Auf-
getretene Alarme kénnen mit dem Alarm-
Report analysiert und die Probleme vor-
beugend behoben werden. Last but not
least ist es moglich, Uber den Sparepart-
Finder Ersatzteile online zu identifizieren

Die loT-Plattform
INDEX iX4.0 — hier
in Verbindung mit

dem Drehfraszentrum
INDEX G200 und der
Roboterzelle iXcenter.

Mit dem StatusMonitor

behalten Sie lhre

Produktion zu jeder

Zeit im Blick.
Der Spindle-Check

liefert wichtige Daten

zur Analyse des Herz-

stlicks Ihrer Maschine.

und zu bestellen. Bei einer Ersatzteilver-
flgbarkeit von Uber 95% auf Lager steht
die Maschine nicht langer als notig.

Condition Monitoring -

eine Investition in die Zukunft

Tritt bei einer Maschine ein ungeplanter
Stillstand auf, muss dieser haufig in einer
Feuerwehraktion repariert werden. Frih-
zeitige Erkennung moglicher Ausfalle ver-
hindert ungeplante Stillstdnde und erlaubt
ReparaturmalRnahmen auRerhalb der Pro-
duktionszeiten.

Im ersten Schritt werden hierflr mit den
iX4.0 Apps Daten von Maschinenkompo-
nenten ausgelesen und sichtbar gemacht.
Der Belastungszustand ist auf Komponenten-
ebene sofort erkennbar und eine Uberprii-
fung der vorbeugenden Instandhaltung kann
angeleitet werden. Liegen bereits Schwell-
werte vor, kdnnen diese im AlarmMessenger
zum Auslésen von Pushmeldungen verwen-
det werden. Die Temperaturiberwachung
TempCheck kann neben Funktionsauffallig-
keiten wichtige Hinweise bei der Analyse
von Prozessabweichungen liefern.

Deshalb: Jetzt mit iX4.0 go starten!

Do. 4.07.2015 Fr.05.07.201%

Sa. 06.07:201%

So.0T.07201%

MV A Ay, )

Bestens gerustet
mit den iX4.0 Apps

index-werke.de/ix40

Machine Management

/‘/4.0

MachineManager

Verwaltung des
Maschinenparks

/(.o

OnlineDocument

Sammlung aller

technischen Unterlagen

/(.o

SparepartFinder

Identifikation
von Ersatzteilen

/(.o

MaintenanceManager

Uberblick Giber anstehende /
durchgefihrte Wartungen

Machine Performance

/‘/4.0

JobManager

Verwaltung von
Fertigungsauftragen

/(.o

AlarmMessenger

Benachrichtigung bei
kritischen Zustanden

/(.o

CrashSensor

Anzeige von
Kollisionen

Condition Monitoring

/(.o

SpindleCheck

Uberwachung
der Spindeln

LevelCheck

Uberwachung der
Maschinenfiillstande

/(.o

StatusMonitor

Uberblick tiber
MDE/BDE-Daten

/(.o

AlarmReport

Uberblick tber kritische

Zustande (Alarme)

/(.o

DriveCheck

Uberwachung
der Achsen

TempCheck

Uberwachung der
Temperaturverlaufe
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Xshop .

Das Beschaffungs-Portal
rund um lhre Maschinen

Uber 1000 Kunden nutzen bereits unseren iXshop — mehr als 200.000 Mal im Jahr.
Sie decken ihren Bedarf an Werkzeughaltern, Zubehor, Spannmitteln, Ersatz-

teilen und Rohmaterial. Alles aus einer Hand und nach Wunsch mit Integration

in das eigene ERP-System. Ein verfligbarer Lagerbestand von Uber 95 % der
130000 gelisteten Artikel garantiert eine schnelle Lieferung..

Wettbewerbsfahigkeit durch
optimierte Beschaffung steigern
Machen aufwéndige Ablaufe und eine Viel-
zahl an Einkaufskanélen lhre Beschaffung
kompliziert und teuer? Dann nutzen Sie die
Maéglichkeiten des iXshops, um Kosten zu
senken und damit lhre Wettbewerbsfahig-
keit zu erhéhen. Da jedes Unternehmen
seinen spezifischen Beschaffungsprozess
mit unterschiedlichen Anforderungen hat,
wurden im iXshop vielfaltige Funktionen
realisiert, die Sie in Ihrem Tagesgeschaft
unterstitzen.

Prodite  fratvele  Sofers ke

Qe W S INDEX TRAUT

Futter-TOPlus AXFIX mini D65 naiusucu

tikebid: 10390210 Fridhers Anikebid 900501.0651 Hersteler: HAINBUCH

B vergpolien Technische Merkmale

Artikebid: 10716400 frihers Arskel-d: W1255091

Bestellinformationen
ABCES - C200 - R200
&5mm

Kimbd Aocfix

TOPius Futter mini

AP140
Hainbuch

» INDEX TRAUT

Technische Merkmale Bestellinformationen

e -1+ In den Warenkors
BObar

\———

» Direktbestellfunktion — wenn der Pro-
zess komplett in einer Hand liegt: Artikel
aussuchen, in den Warenkorb legen und
bestellen — bei der Online-Bestellung bis
15:30 Uhr, erfolgt der Versand im Regel-
fall am selben Tag.

» Angebots-/Bestellfunktion — wenn Sie
mit einem manuellem Bestellprozess
arbeiten: Angebot anfordern und als Be-
leg fur den Einkauf nutzen, im ERP er-
fassen und die Auftragsnummer als
Referenz fir die Bestellung im iXshop
nutzen — maximale Beschleunigung der
Auslieferung und volle Transparenz |hrer
Bestellungen.

> Integrationsfunktion — wenn |hr Beschaf-

fungsprozess systemgestltzt ablauft:
Anmeldung im Kundensystem, Absprung
zum iXshop, Flllen des Warenkorbs,
RuckUbertragung der kundenspezifischen
Bestellanforderung, kundenseitiger Ge-
nehmigungsworkflow, Ubertragung der
Bestellung an das INDEX-ERP-System —
Beschaffung ohne Medienbruch und voll-
automatisiert. >

Ubersichtlich und intuitiv bedienbar:
Technische Daten, Verfligbarkeit
und Preis — alle relevanten Daten auf
einen Blick und immer topaktuell

J—/

Werkzeughalter

Die Anzahl der integrierten
Markenshops wird standig
ausgebaut. Hier erhalten
Sie alle Produkte rund um
lhre Fertigung.

BALLUFF
FESTO

Q
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

kléckner&co

Schlenker

SPANNWERKIEUGE

N4
TRELLEBORG

Spannmittel

Alles aus einer Hand -

Nicht suchen, sondern finden!

Das bereits umfangreiche Angebot des
iXshops wird stetig erweitert — mit integ-
rierten Markenshops zu Produkten rund um
Ilhre Fertigung. Sie haben zunehmend die
Moglichkeit, Ihren Einkaufsbedarf komplett
aus einer Hand zu beziehen. Die intelligen-
ten Suchfunktionen im iXshop sorgen ferner
daflr, dass Sie schnell und unkompliziert
alles Benotigte finden. Und das ohne aufwen-
dige Informationsbeschaffung und Katalog-
recherche aus unterschiedlichsten Quellen.
INDEX iXshop — Beschaffung 4.0.

Partnerschaft im Bereich
Onlineshopping

Im Rahmen der INDEX-Hausausstellung
wurde die Partnerschaft mit Kléckner & Co,
dem digitalen Vorreiter im Onlineverkauf von
Rohmaterial, besiegelt. Ab sofort kénnen
registrierte Benutzer des iXshops Roh-
material online beschaffen — und das zu
besonders glnstigen Konditionen und ver-
lasslichen Lieferzeiten. Harald Klaiber, kauf-
maéannischer Geschaftsfihrer der INDEX-
Gruppe und Ricardo de Sousa, Geschafts-
fUhrer der kloeckner.i GmbH, sind sehr
optimistisch, dass die Kunden das gemein-
same Angebot im INDEX iXshop nutzen
werden. X

Rohmaterial

Ersatzteile

Jetzt kostenlos anmelden und Vorteile nutzen:
> ixshop.index-traub.com

» Derzeit 130.000 gelistete Artikel

» Bei Bestellung bis 15:30 Uhr erfolgt der Versand im
Regelfall am selben Tag

» Schnelles Finden durch intelligente Suchfunktionen

> Alle Informationen auf einen Blick

» Beschaffungsprozesse abgestimmt auf Ihre BedUrfnisse

» Unkomplizierte Retourenabwicklung
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Bei Weber geht es
nicht nur um die Wurs

Zum Bau seiner meist kundenspezifisch ausgelegten Anlagen
benotigt Weber Maschinenbau rund 14.000 verschiedene
Drehteile in Losgréfien von 1 bis 10. Die Produktion in Neu-
brandenburg fertigt moglichst automatisiert und hochproduktiv,
zugleich aber mit grof3er Flexibilitat. Zwei verkettete Dreh-
Fraszentren INDEX G220 bilden den Kern der installierten Lésung.
Ein Beitrag von Manfred Flohr // Magazin ,, maschine+werkzeug”

.

. Die Zufuhrung Id&
Schinkens zum Slicer las (

bereits ahnen, dass fiir

die aus insgesamt rund
2.000 Teilen bestehende
Anlage auch viele Drehteile
benotigt werden.
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Viele Bauteile in kleinen
Losen sind typisch far
die Fertigung von Weber
in Neubrandenburg.

DREHmMomente 06.2019

Hochleistungsmaschinen

far die Lebensmittelindustrie

Das Unternehmen Weber Maschinenbau
in Neubrandenburg stellt Hochleistungs-
schneidemaschinen, sogenannte Slicer her,
mit denen die Lebensmittelbranche Wurst,
Kase oder Schinken in Scheiben schneidet,
grammgenau portioniert und verkaufsfertig
fir den Handel verpackt. Mit 300 Slicern
hat der Weltmarktfihrer im vergangenen
Jahr mehr verkauft als alle Mitbewerber
zusammen.

Weber hat eine ganze Reihe von Maschi-
nentypen im Portfolio und konfiguriert die
Anlagen nach Kundenwunsch. ,Wir haben
einen sehr grofien Anteil an Neuteilen”,
kommentiert das Robert Schwabe, Leiter
Einkauf bei Weber. ,Jeder, der einen Neu-
teilprozess kennt, weil3, was flir einen Auf-
wand das bedeutet.”

Die nahezu ausschlieRlich aus rostfreiem
Stahl gefertigten Slicer bestehen aus durch-
schnittlich etwa 2.000 verschiedenen Teilen.
Die Fertigungstiefe bei Weber ist sehr groR3,
sogar die bendtigten Schrauben werden
selbst gefertigt. Allein im Drehbereich gibt
es insgesamt Uber 14.000 unterschied-
liche Teile. Neben verschiedenen Baureihen
und kundenspezifischen Varianten tragt dazu
auch eine Ausweitung des Portfolios bei.
Hatte Weber bis vor zwei Jahren in erster
Linie Schneidemaschinen gebaut, so tritt
das Unternehmen jetzt als Lieferant von
Komplettanlagen auf, die auch die Verpa-
ckung und Beschriftung mit bernehmen.

Um das alles auch bei wachsendem Ge-
schaftsvolumen und zunehmendem Fach-
kraftemangel im Griff zu behalten, waren
intelligente Fertigungslosungen gefragt. Nach
ausgiebiger Recherche haben die Verant-
wortlichen bei Weber festgestellt, dass es
keine fertigen anforderungsgerechten Lo-
sungen flr die Zerspanung der bendtigen-
den Teile auf dem Markt gibt. Kurzerhand
haben sie selbst ein Konzept ausgearbeitet
und sind damit an INDEX herangetreten.

~Wir sind mit der Aufgabe konfrontiert wor-
den, komplexe Werkstlcke auf einer flexi-

blen Anlage zu fertigen”, erinnert Michael
Czudaj, Leiter Vertrieb Deutschland bei
INDEX, an die Anfange des gemeinsamen
Projekts. , Dreh-Fraszentren bieten sich an,
weil damit alle notwendigen Technologien
abgebildet werden kénnen. Zudem war ein
hoher Automatisierungsgrad gefordert.”
Das war bei dem gegebenen Teilespekt-
rum weitaus kniffliger als Weber es sich
vorstellen mochte. ,Am Anfang wollten
wir die ,eierlegende Wollmilchsau': Roh-
material vorne rein, fertiges Teil hinten raus”,
schildert Carsten Toboldt, Vorarbeiter Zer-
spanung.

Mannlose Fertigung einer

groBen Teilevielfalt

Auch an einen entsprechenden Werkzeug-
vorrat musste gedacht werden. Wie entschei-
dend das fir eine reibungslose Produktion
ist, schildert Frank Brunner, Abteilungslei-
ter Zerspanung bei Weber: , Der automati-
sche Werkzeugwechsel in der Maschine
ist wichtig, um die Teilevielfalt, die wir auf
der Anlage geplant haben, mannlos fertigen
zu kdénnen. Um dazu auch die Wochenenden
nutzen zu kénnen, muss die Maschine eine
Vielzahl an Werkzeugen vorhalten. Da der
Werkzeugverschleifs im rostfreien Bereich
hoch ist, sind dabei auch Schwesterwerk-
zeuge in ausreichender Zahl erforderlich.”

Michael Czudaj fasst die Aufgabenstellung
far INDEX zusammen: , Herausforderung
far uns war der automatische Werkzeug-
wechsel, der automatische Spannmittel-
wechsel, das automatisierte Be- und Ent-
laden der Halbzeuge und das Abfihren der
Fertigteile aus der Fertigungszelle — und
das mit zwei verketteten Maschinen.”

Das Gesamtkonzept fiir die Fertigungslinie
konnte dann wie folgt umgesetzt werden:
Von INDEX kamen zwei Dreh-Fraszentren
G220 mit einer individualisierten Automa-
tions-Schnittstelle.

Die Automatisierung einschlief3lich Leitrech-
ner, Managementsysteme und Software-
entwicklung steuerte Promot bei. >

Die Slicer von Weber
schaffen bis maximal
2500 Schnitte pro
Minute. Die grolReren
Modelle verarbeiten
mehrere Produkte
parallel und erreichen
im laufenden Betrieb
einen Durchsatz von
bis zu 40 Tonnen
Wurst oder Kase

pro Schicht.

oben Die Parameter fir die
Zerspanung werden nach
wie vor an der Steuerung
der Maschinen eingegeben.

unten Montage eines
Slicers, fur den etwa 2.000
Teile bendtigt werden,
darunter viele Drehteile.




Haben die Heraus-
forderungen gemeinschaft-
lich gemeistert (v.l.):

Andre ldziak, Michael
Czudaj, Valentin Tretten-
brein, Frank Riemer

und Carsten Toboldt.

DREHmMomente 06.2019

INDEX

(]
o
| O
0]

Eine Besonderheit ist der automatisierte
Spannmittelwechsel, den Czudaj als groRRe
Herausforderung bezeichnet. Er muss ab-
solut zuverlassig funktionieren — auch dann,
wenn kein verantwortlicher Mitarbeiter an
der Maschine steht, sondern ein Roboter
das Rusten Ubernimmt. Das Projektteam
hat daflr eine dreifache Sicherheitsabfrage
nach dem Spannmittelwechsel implemen-
tiert. Dazu leisteten sowohl INDEX als auch
Promot einen grofRen Beitrag.

Seit einigen Monaten lauft die neue An-
lage nun in Neubrandenburg konstant durch
— dreischichtig, sieben Tage pro Woche,
24 Stunden rund um die Uhr. Am Wochen-
ende laufen komplette Geisterschichten.

In der Werkshalle wird das ausgekligelte
Zusammenspiel aller Komponenten der
automatisierten Anlage deutlich. Zwischen
den beiden G220 von INDEX haben ein
Kardex Shuttle XP 250 und der Leitrechner
von Promot ihren zentralen Platz. Uber die
Dreh-Fraszentren hinweg lauft ein Portal,
Uber das die Maschinen von oben mit

Spannmitteln und Rohmaterialien beladen
werden. Wahrend eine Bearbeitung lauft,
wird hier bereits alles ndtige fur die folgen-
den Auftrdge bereitgestellt. Beim automa-
tischen Spannmittelwechsel entnimmt der
Greifer eine Spannzange und setzt eine
neue mit dem passenden nachsten Durch-
messer ein. Dem schlief3en sich die vorge-
sehenen Sicherheitsabfragen an. Nach der
Freigabe wird die zuvor vermessene Roh-
materialstange in die Hauptspindel einge-
fihrt und die Daten vom Server auf die
Maschine geladen.

Alle Werkzeuge sind direkt im Werkzeug-
magazinen der INDEX G220 untergebracht.
Die Doppelketten bieten 140 HSK-40
Werkzeugplatze. Etwa 60 Prozent der
Magazinplatze sind mit Sonderwerkzeug-
haltern bestuckt, die mit jeweils drei Ein-
zelwerkzeugen ausgestattet sind. Wird die
Standzeit erreicht, taktet das Werkzeug
einfach eine Position weiter und es kann
weitergearbeitet werden. ,, Auf diese Losung
sind wir gekommen, um die grofie Teile-

So eine Losung ist ein Beispiel dafur,
wie die Produktion in Deutschland
wirtschaftlich bleiben kann.

Robert Schwabe
\Weber Maschinenbau

GRS
o
Weitere Erfolgs-
geschichten

von Kunden
finden Sie hier:

Y index-werke.de/
success

vielfalt abbilden zu kdnnen und nicht zu viel
Platz auf Schwesterwerkzeuge zu verwen-
den”, erldutert Carsten Toboldt. ,, Anregungen
dafir haben wir uns bei INDEX geholt.”
Nicht nur die 18 Werkzeugplatze auf dem
Revolver (VDI 25 mit INDEX W-Verzah-
nung), sondern auch die oben angebrachte
Frasspindel kdnnen dank indexspezifischer
Werkzeugleiste mit bis zu vier feststehen-
den Werkzeugen (VDI 25) bestlickt werden.

Reichlich Platz im Maschinenraum
Spezifische Merkmale der INDEX G220
kommen bei diesem Projekt besonders
zum Tragen. Die Motorfrasspindel mit HSK
40 erreicht bis 18.000 Umdrehungen pro
Minute und bietet seitlich vier zusatzliche
Werkzeugaufnahmen an der Motorfras-
spindel. Ganz wichtig fir Anwender, die
wie Weber auf Produktivitdt und Flexibi-
litdt bedacht sind, ist ein Arbeitsraum, der
es erlaubt, mit dieser Motorfrasspindel
und dem Revolver nahezu kollisionsfrei zu
arbeiten. , Es ist nicht selbstverstandlich,
zum Beispiel mit der Motorfrasspindel
eine zentrische Bearbeitung an der Haupt-
oder Gegenspindel zu leisten und gleich-
zeitig mit dem Revolver ebenfalls zentrisch
bearbeiten zu kénnen — das muss der Ar-
beitsraum in dieser Kombinatorik erst mal
hergeben”, kommentiert Czudaj. Frank
Brunner bestatigt, dass der groRRe Arbeits-
raum unter anderem ein Kriterium fir die
Auswahl von INDEX als Maschinenpartner
war. Weitere Pluspunkte seien das grofde
Werkzeugmagazin und das standardmaf3ig
vorhandene Handling der Werkstickabfih-
rung gewesen.

Was es heilst, wenn ein produktiver Ferti-
ger es ausschlief3lich mit kleinen Losen zu
tun hat, wird auf der Flache vor der neuen
Fertigungslinie deutlich. Dicht an dicht
reihen sich hier kleine blaue mit Chip ver-
sehene Kisten mit fertigen Teilen, die von
der Maschine kommen. Jede enthalt nur
wenige Teile, manche sogar nur ein einzi-
ges. Die Fertigteile gelangen von der Ma-
schine Uber ein Band direkt in die Kisten.

Momentan fertigt Weber 1100 unter-
schiedliche Teile auf der Anlage. Flr den
Leitrechner bedeutet dies, dass er es mit

1100 verschiedenen Programmen zu tun
hat. Keiner der Projektbeteiligten macht
einen Hehl daraus, dass es ein gutes Stick
Arbeit war, die Anlage wie gewlnscht zum
Laufen zu bringen. Das erreichte Ergebnis
spricht allerdings fur sich. Wollte man die
gleiche Maschinenlaufzeit in einem be-
mannten Prozess generieren, waren drei
anstelle der jetzt eingesetzten zwei INDEX-
Maschinen notig, berichtet Frank Brunner.
Auch der Personaleinsatz sei wesentlich
niedriger: Wéahrend an den drei Maschinen
neun Mitarbeiter eingesetzt wirden, sind
es bei den beiden automatisierten Maschi-
nen jetzt lediglich drei.

Automatisierung halt Produktion
wirtschaftlich

.Wir sind stolz darauf, was wir zusammen
geleistet haben”, erklart Robert Schwabe.
.S0 eine Losung ist ein Beispiel dafir, wie
die Produktion in Deutschland wirtschaft-
lich bleiben kann.” Bei INDEX geht man
davon aus, dass auch bei hochdiversifizier-
ten Bauteilen immer mehr Unternehmen
auf Automationsldsungen setzen werden.
.INDEX hat hier eine Reihe von Ldsungen,
die den individuellen Kundenwiinschen
hervorragend gerecht werden”, berichtet
Michael Czudaj. X

Uber die Weber Gruppe
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Vom gewichtsgenauen Schneiden bis zum prazisen
Einlegen und Verpacken von Waurst, Fleisch und Kase:
Weber Maschinenbau ist einer der fihrenden System-
anbieter fir Aufschnittanwendungen. Seinen Ursprung
hat das Unternehmen in der Herstellung von Ent-

schwartungs- und Entvliesmaschinen.

Firmensitz der Weber-Gruppe ist im mittelhessi-
schen Breidenbach. Rund 1.400 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter an 24 Standorten sind bei Weber Maschi-
nenbau beschaftigt. Bis heute ist das Unternehmen
in Familienbesitz und wird von Tobias Weber, dem
altesten Sohn des Firmengrinders Glnther Weber,

geleitet.

Weber Maschinenbau GmbH Neubrandenburg

Feldmark 11, D-17034 Neubrandenburg
> www.weberweb.com



INDEX C200 tandem
verdoppelt die Produktivitat

Schon in seiner Standardausfihrung ist der
Produktionsdrehautomat INDEX C200 der Inbegriff
fur Produktivitat beim einspindligen Stangendrehen.
Der neu entwickelten INDEX C200 tandem

gelingt es dennoch weitere Potenziale in Sachen
Wirtschaftlichkeit zu erschlief3en. Durch ihr einzig-
artiges Konzept verdoppelt sie den Teileausstol,
ohne dass der Aufwand flir Platz, Energie oder
Manpower zunimmt.

DREHmMomente 06.2019

Die beiden Haupt-

und Gegenspindeln der
INDEX C200 tandem
bieten einen Stangen-
durchlass von bis zu

52 mm. Mit 20/25 kW,
einem maximalen Dreh-
moment von 115 Nm
und einer Spitzendrehzahl
von 4500 min-! sorgen
sie flr eine leistungs-
starke Bearbeitung.

Der Gegenspindelschlitten
unterstltzt mit einem
Eilgang von bis 50 m/min
die hohe Dynamik.

Mit dem horizontalen Drehautomaten INDEX
C200 tandem ist eine innovative |dee Wirk-
lichkeit geworden. Im exakt gleichen Ma-
schinengehause der INDEX C200 wurden
die Haupt- und Gegenspindel durch jeweils
eine 52er Doppelspindel ersetzt und so die
Produktionskapazitat verdoppelt. Die drei
simultan einsetzbaren VDI-30-Werkzeug-
revolver sind hinsichtlich ihrer Anordnung,
Leistung, Drehzahl und Vorschub gleich ge-
blieben. Lediglich ein neuer Revolverkopf
kommt zum Einsatz, der die Aufnahme
von jeweils funf Doppel-Werkzeughaltern
ermoglicht. Diese werden mit paarweise
identischen — festen oder angetriebenen —
Werkzeugen ausgestattet, die parallel an
den beiden Haupt- bzw. Gegenspindeln fir
Vorder- und Rdckseitenbearbeitung zum
Einsatz kommen. So lassen sich viele seit-
her einspindlige Bearbeitungen auch dop-
pelspindlig auf der INDEX C200 tandem
ausflhren.

Automatisierte Be- und Entladung

Die Zuflihrung des Stangenmaterials erfolgt
bei der konsequent auf Produktivitat aus-
gelegten INDEX C200 tandem durch das
speziell entwickelte Stangenlademagazin
INDEX MBL52 tandem, mit dem zeitgleich
zwei Materialstangen nachgeschoben wer-
den koénnen.

Neu entwickelt wurde auch die integrierte
Handhabungseinrichtung. Zwei Greifer
sorgen daflr, dass die beiden gleichzeitig
fertiggestellten Teile entnommen, auf ein
Transportband abgelegt und dann schnell
und beschadigungsfrei aus der Maschine
beférdert werden.

Qualitat und Prazision

Selbstverstandlich kommmt auch bei der
Tandem-Variante der INDEX C200 das paten-
tierte Fihrungssystem SingleSlide zum Ein-

satz. Er verbessert die Dampfungseigen-
schaften und generiert dadurch Vorteile
wie bis zu 30 Prozent langere Werkzeug-
standzeiten und bessere Werkstlckquali-
taten.

Bereit flr Industrie 4.0

Die Steuerung der INDEX C200 tandem
erfolgt auf Basis der Siemens S840D s,
die in Verbindung mit einem 18,5" Touch-
Screen die Grundlage fir das INDEX Be-
diensystem iXpanel — i4.0 ready bildet.
Letzteres dient unter anderem der komplet-
ten Einbindung der Maschine in kunden-
seitige Netzwerkstrukturen, wie sie in einer
modernen Fertigungslandschaft Ublich sind.

Schliissel zur Kostenreduzierung
Doppelte Produktivitat

» bei einfachem Personalaufwand

» auf einfacher Flache

» mit kaum mehr als 10% Energiebedarf
» fUr nur etwas 1/3 hoherer Investition

Die Anschaffungskosten liegen damit deut-
lich unter denen fir zwei einspindlige
Drehautomaten mit gleicher Spezifikation,
die fir den entsprechenden Teile-Output
bendtigt wirden. Und die Betriebskosten
entsprechen weitgehend denen einer Ein-
zelmaschine. SchlieRlich gibt es keinen
Unterschied hinsichtlich Platz- und Ener-
giebedarf sowie Schaltschrank, Hydraulik,
Spaneforderer, Kihlmittelanlage und not-
wendigem Personal. X

INDEX C200 tandem
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» Hochproduktive Bearbeitung von Stangendrehteilen

> 2 x 2 leistungsstarke, baugleiche Motorspindeln

» Grof3zlgiger Arbeitsraum bei kompakten AuflenmalRen
» Optimale Schwingungsdampfung und hohe Dynamik

durch das Flhrungssystem INDEX SingleSlide
» Speziell abgestimmter INDEX Stangenlader

MBL52 tandem
> Integrierte Entnahmeeinrichtung
» Bediensystem iXpanel — i4.0 ready mit

18,5" Touch-Screen und Siemens S840D sl
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Komplexe Werkstucke einfach,
schnell und sicher programmieren

Das Programmierstudio INDEX VPro bietet besonders in Kombination mit der
Simulationssoftware ,Virtuelle Maschine” eine leistungsfahige und praxis-
orientierte Programmierunterstitzung fur INDEX-Maschinen. Dank der einfachen
und komfortablen Dialogfiihrung gelangen auch weniger gelibte Anwender schnell
und sicher zu einem vollstandigen und unmittelbar lauffahigen NC-Programm.

Die Parallelbearbeitung von Werkstlcken
mit mehreren Werkzeugschlitten und un-
terschiedlichen Technologien auf INDEX-
Drehmaschinen sowie Dreh-/Fraszentren
eroffnet neue Moglichkeiten der Prozess-
gestaltung und so Wirtschaftlichkeitspoten-
tiale. Deren Anwendung will aber gekonnt
und umfassend programmiert sein.

Hier unterstitzt die INDEX VPro Dialog-
programmierung den Programmierer sou-
veran: Unabhéngig von der Wahl der Bear-
beitungstechnologien wie Drehen, Bohren,
Frasen oder Schleifen, bietet VPro als 1:1
Abbild der Maschinenausstattung ,, Step-
by-Step-Dialoge”, mit denen auch komplexe
Bearbeitungsaufgaben einfach, schnell und
sicher erledigt werden kénnen. Die unter-
schiedlichen Bearbeitungsoperationen wer-
den maschinenlbergreifend in identischen
Bildschirmmasken immer von Beginn an
gestartet und Schritt fir Schritt im Dialog
fortgeflihrt, bis sdmtliche Einzelaufgaben
am Werkstlck bearbeitet sind.

Im Ergebnis ergibt sich daraus ein klar
strukturiertes und gut lesbares NC-Pro-
gramm, das zudem jederzeit dnderbar ist.
Auch die im Programm eingebundenen
Technologiezyklen kénnen uneingeschrankt
rickUbersetzt und angepasst werden. Zu-
dem ist das Programm frei von Schreib-
und Syntaxfehlern und listet Befehlsfolgen
stets in der richtigen Sequenz auf. Das er-
zeugt Sicherheit und Effizienz beim Ein-
richten und reduziert den Zeitaufwand
beim Programmieren um mehr als 50%.

Doch VPro kann noch mehr: Neben der
beschriebenen Werkstlickbearbeitung un-
terstUtzt VPro ebenso die Programmierung
von Zusatzeinrichtungen in der Maschine
Uber 1:1-Dialoge und beherrscht so auch
die Programmierung der in der Maschine
angewandten Werkstiickbe- und entlade-
ablaufe. VPro steht damit nicht nur fir per-
fekte Programmierunterstitzung, sondern
sorgt flr kurze Einrichtezyklen und eine hohe
Anlagenverfligbarkeit in der Fertigung. X

Die INDEX VPro Programmierunterstttzung
bildet die individuelle Maschinenkonfiguration
1:1 ab. Es werden nur solche Bearbeitungs-
operationen angeboten, die mit der vor-
handenen Maschineneinrichtung auch
tatsachlich bearbeitet werden kénnen.

Mehr erfahren unter
> index-werke.de/virtualpro

1. Beispiel einer Bearbeitungsaufgabe

65
Ix45° 10 10x45°

bx M1
NDE

25

—H

@ 98

@ 100
@ 60

40 L5

90

"7

3. Ausgabe CNC Code

HSG("Bohxen" )9
GXY2739
L148(8,4,8)
L171("BOHRER_DS", 3)9
L172(8)q
GXY2739
L184(8,8,45,,,,8,)9
L188(-45,15,0,08)Y
SETHS(1)Y
D1 G95 S1=6688 H1=3 FB.1Y
GB X2 Y8 2-59
H18=1569
H508=689
H11=89
HCALL CYCLE82(2,8,1,-18,, 8, 88, 3, 808012, aaees, ,,, )Y
cay
co6ey
128
c18eY
c248y
c3eey
HCALLY
L181Y
H11=99
H18=1519
M1=59

2. Bearbeitungsschritte

GUIDE V87.81.19/E52019.81.80.08 (VP_Grundmaske.AG)

4 Schieifen 5 Messen 6 Zusatzeinheiten

MaschinenUlbergreifend identische Bildschirmmasken als
Start fUr die Programmierung einer Bearbeitungssequenz.

(BO_ART.AG)

2 Lochreihe an Fldche 3 Lochgitter an Fldche

4 Lochkreis an Fiiche 5 Beliebige Pos. an Fliche

Fortschreitend detaillierende Dialogmaske fir
Bearbeitungsauswahl ,, Bohren auf schrager Flache".

kKanal 1 HSP_
Ragazin 5
@
Uerkzeugbruchiibervachung =
Programmstopp : i |
nach L172 --> HC-Start

[F—
Identname ———-———--I
Korrekturnumser D 1
Ortsabhing. Korrektur DL= 1
Betriebsart L —

—
—I
2uriick
| Abbruch

Technologische Bearbeitungsparameter kénnen innerhalb der
Bearbeitungsoperationen individuell vorgegeben werden.

Die Programmierzeit verkurzt sich um bis zu

50% und die klar strukturierte Benutzerfihrung
ermaoglicht einen validen CNC-Code auch
bei komplexen Werkstucken.

Eberhard Beck leitet den Bereich
Steuerungstechnik bei INDEX

better.parts.faster.
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Flexibel zu komplett
bearbeiteten Drehteilen

Sobald der Kunde die Zeichnung schickt, wird bei der Haager GmbH an der
Programmierung gearbeitet, der Prozess optimiert und gefertigt — alles mit
dem Ziel, Werkstlcke zu produzieren, die fertig entgratet von der Maschine
fallen und genau auf die hohen Kundenansprlche passen. Dabei setzt der
Lohnfertiger auf TRAUB-CNC-Langdrehautomaten. Die neueste Investition
ist eine TRAUB TNL20-9B. Von Julia Dusold // Magazin ,fertigung”

Markus Arny leitet

die CNC-Technik bei

der Haager GmbH.
Seine Aufgabe ist es,
die Teilefertigung so zu
programmieren, dass sie
mannlos Uber die Nacht
und Uber das Wochen-
ende kommt.

Foto: Julia Dusold
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Die Haager GmbH wurde vor Gber 100
Jahren gegriindet und ist bereits in finfter
Generation familiengeflhrt. Urspringlich
kommt das Pforzheimer Unternehmen aus
der Schmuckbranche. Vor rund 15 Jahren
stieg der damalige Geschaftsfihrer Jorg
Haager mit den ersten Drehmaschinen auf
Teile fur die Medizinprodukte um. Seitdem
wachst das Unternehmen kontinuierlich.
Mittlerweile erwirtschaftet Haager rund
85 Prozent des Umsatzes mit Medizin-
technik. Die gefertigten Werkstlicke sind
hauptsachlich Einzelteile. Sie haben hohe
technische Ansprlche aufgrund der hohen
Anforderungen was Gratfreiheit, Oberflachen-
qualitat, Optik und Toleranzen angeht.

Haager hat sich zum Ziel gesetzt, mannlos
komplett fertig von der Maschine fallende
Teile zu produzieren, was allerdings gleich
einige Herausforderungen mit sich bringt.
.Die grofdte Aufgabe ist es, das Teil so zu

programmieren, dass wir mannlos Uber die
Nacht und Uber das WWochenende kommen”,
sagt Markus Arny, Leiter CNC-Technik bei
der Haager GmbH. Zum einen muss der
Spaneflufd optimiert werden, um die mann-
lose Fertigung Uberhaupt moéglich zu ma-
chen. Zum anderen erfordern die oft sehr
komplexen Teile absolute Gratfreiheit.

In der Dreherei des Lohnfertigers ist der
Maschinenpark zunachst mit Maschinen ver-
schiedener Hersteller gewachsen, bis Jorg
Haager, der Vorgéanger des jetzigen techni-
schen Geschéftsfihrers Lorenz Haager,
sich flr einen TRAUB-CNC-Langdrehauto-
mat TNL12 entschied. Da das Konzept der
TNL12 die Erwartungen vollumfanglich er-
fullte, wurde kurz darauf bereits eine zwei-
te angeschafft. Zu diesem Zeitpunkt kam
Markus Arny mit seiner bereits 30-jahrigen
Zerspanungserfahrung ins Unternehmen.
Er fihrt die begonnene Linie fort und setzt

Da unsere Teile haufig extrem
komplex sind, ist das A und O

fur uns die Werkzeug-Vielfalt

und die ist bel TRAUB gegeben.

Markus Arny
Leitung CNC-Technik Haager GmbH

In der Dreherei der

Haager GmbH stehen

12 TRAUB-Drehmaschinen,
mit denen hauptsachlich
Teile und Baugruppen

far die Medizinbranche
gefertigt werden.

Foto: Julia Dusold

weiterhin auf TRAUB-Maschinen. , Mittler-
weile haben wir insgesamt zwolf"”, berich-
tet er. Eine weitere ist bereits bestellt.
.Da wir Lohnfertiger sind, missen wir be-
sonders flexibel sein”, erklart Arny. Die An-
forderungen der Auftrdge sind sehr unter-
schiedlich, und es missen verschiedenste
WerkstlickgroRen abgedeckt werden. Ein
Grund fur die neueste Investition: ,Wir ha-
ben festgestellt, dass wir fir die Herstel-
lung noch komplexerer Werkstiicke weite-
re Achsen bendtigen. Deshalb haben wir
eine TRAUB TNL20-9B beschafft.”

Bei der Wahl spielte die Sicherheit hin-
sichtlich Verfligbarkeit und der Technologie-
anspruch aufgrund der genauen Teile eine
groRe Rolle. ,Die TRAUB-Maschinen erfillen
genau unsere Anforderungen”, erklart Arny.

o T

.Es gibt viele Optionen und Ausstattungs-
varianten. So ist auf der neuen TNL20 zum
Beispiel ein Tastersystem integriert, was
uns die Entscheidung noch leichter gemacht
hat.” Auch die Steifigkeit der Maschine,
die Schwingungsdampfung, die Werkzeug-
standzeiten und die Oberflachenqualitdten
der mit der Maschine gefertigten Teile be-
wertet der Fertigungsleiter als sehr positiv.
Die TRAUB TNL20-9B verfugt Uber eine
Hauptspindel und eine in X- und Z-Richtung
verfahrbare Gegenspindel. Insbesondere
die Moglichkeit der Rlckseitenbearbeitung
mit der Gegenspindel helfen dem Ziel, fertig
fallende Teile zu erreichen. Von den beiden
Werkzeugrevolvern der TNL20-9B ist der
obere in der B-Achse schwenkbar. ,Die B-
Achse hilft uns insbesondere bei den Auf-
trdgen aus der Medizinbranche”, so Arny.
»Denn dort kommen sehr haufig Teile vor,
bei denen schrage Flachen, schrage Boh-
rungen oder andere Frasbearbeitungen er-
zeugt werden mussen.”

Weitere Punkte in Zusammenhang mit dem
zukUnftigen Einsatz von TRAUB-Maschi-
nen sind die Ldsungen im Bereich der Digi-
talisierung. Die iXworld, eine cloudbasierte
Plattform, bietet hierbei digitale Unterstit-
zung beim Betrieb der Maschine, beim
Service und bei der Ersatzteilbeschaffung.
Haager hat sich bereits auf dieser Platt-
form angemeldet und geht so gemeinsam
mit der INDEX-Gruppe weitere Schritte in
Richtung digitalisierte Zukunft. X
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Das 2x2 der Universalmaschinen -
far kraftvolle Zerspanung und Prazision

Die gemeinsame Plattform der CNC-Universaldrehmaschinen

INDEX B400 und TRAUB TNA400 wird ab sofort erweitert:
Die B500 und TNA5SQO erganzen die Baureihe mit groReren,
leistungsstarkeren Spindeln. Alle vier Universalmaschinen bieten
interessante Highlights, wie eine optionale Gegenspindel zur
Komplettbearbeitung und verschiedene Automatisierungslosungen.

Pluspunkt: Die vier
Universalmaschinen
sind jeweils auch mit

Gegenspindel erhaltlich.

Kraftvolle und prazise Zerspanung von
Flansch- und Wellenteilen ab Stlckzahl 1,
bei Bedarf mit Rickseitenbearbeitung
und Automatisierung — das verspricht der
JVierer-Pack” im Bereich Universaldreh-
maschinen: Die INDEX B400 und TRAUB
TNA400, die bereits 2018 vorgestellt wur-
den, gemeinsam mit der neuen INDEX
B500 und der TRAUB TNALOQO. Alle vier
Maschinentypen weisen wesentliche Ge-
meinsamkeiten auf. Sie nutzen das gleiche

Maschinenbett, die gleiche Verhaubung
und Innenabdeckung. Auch das Schlitten-
system ist identisch.

Ein Unterschied liegt in der installierten
Steuerungstechnik: Wahrend die INDEX
B400 und B500 mit der neuesten Siemens
Sinumerik 840D sl ausgestattet sind, ar-
beiten die TRAUB TNA400 und TNA500
mit der TRAUB-Steuerung TX8i-s V8 auf

Mitsubishi-Basis. Dariber hinaus sind die »

25CrMo4
Huilse @ 250 x 230 mm

S

20NiCrMo2-2
Kugelrollmutter @ 78 mm

Haupt- und Gegenspindeln der neuen
500er Universalmaschinen eine Nummer
grofBer ausgefihrt. Anstelle der Spindel-
kombination A8/AB in der 400er Reihe sor-
gen hier A11/A8-Spindeln fur rund 40 %
mehr Leistung und Drehmoment.

Gegenspindel fiir prazise
Riickseitenbearbeitung

Die TNA-Baureihe bietet fur die Abstit-
zung langer Werkstlcke die Einsatzmdg-
lichkeit eines Reitstocks, der auf grof3ziigig
dimensionierten Walzfihrungen sitzt. Als
Option sind die Maschinen aber auch mit
einer Gegenspindel verfligbar, die dem
Anwendern erlaubt, die an der Hauptspin-
del bearbeiteten Teile lage- und rundlauf-
genau fir der Ruckseitenbearbeitung zu
Ubernehmen.

Jetzt auch mit VDI40-Sternrevolver

In der Gegenspindelversion sind alle Uni-
versalmaschinen mit dem bei INDEX Ub-
lichen Sternrevolver ausgestattet. Neu ist
die Moglichkeit, anstatt der bisherigen
VDI30-Ausflihrung einen Sternrevolver mit
VDI40-Aufnahmen zu wahlen, der einen
etwas groRReren Drehdurchmesser ermdg-
licht und den angetriebenen Werkzeugen

Hohe Effizienz durch Automatisierung
Die Universaldrehmaschinen INDEX B400/
B500 und TRAUB TNA400/500 zeigen
ihre Stéarken nicht nur in der Kleinserien-
fertigung. Auch fir die Bearbeitung mittlerer
LosgroRRen sind entsprechende Optionen
verflgbar. So steht fir den Anbau eines
Stangenladers ein optionales Stangenpaket
zur Verfligung, das aus einem Hohlspann-
zylinder und einer Reststlick- und Werk-
stlickabnahmeeinrichtung besteht. Diese
Handhabungseinrichtung kann Werkstlcke
bis zu einer dem Stangendurchlass ent-
sprechenden GréRe von Haupt- und Gegen-
spindel aufnehmen und auf einem Foérder-
band ablegen.

Ab dem kommenden Jahr werden die
Universalmaschinen fir den Einsatz der
Roboterzelle iXcenter vorbereitet sein, die
den vollautomatisierten Betrieb unterstitzt.
Sie enthalt unter anderem einen platz-
sparenden Vertikalspeicher mit bis zu 22
Paletten Arbeitsvorrat. Der Roboter beladt
den Palettenspeicher mit Rohteilen und
entnimmt die Paletten mit Fertigteilen zu
beliebigen Zeitpunkten, ohne Produktions-
unterbrechung. X
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Jetzt Filme ansehen:

> index-werke.de/
b400-video

> index-werke.de/
tnad400-video

: ein hoheres Drehmoment zur Verfligung
Welle @ 65 x 400 mm stellt.

Die zwolf Stationen der Sternrevolver sind
mit der patentierten W-Verzahnung ausge-
stattet. Durch deren Profil lassen sich die
Grundhalter auf dem Werkzeugrevolver
Ideal fUr ein prozesssicher und schnell ausrichten. Die
breites Teilespektrum: Wiederholgenauigkeiten erreichen Werte

INDEX B400/500 und im pm-Bereich.

TRAUB TNA400/500
ermoglichen eine

INDEX B400/500 und
TRAUB TNA400/500

Anstelle des Sternrevolvers ist alternativ
auch der Einbau eines Scheibenrevolvers
Teilebearbeitung im moglich. Seine Vorteile spielt er insbeson-
. dere beim Einsatz grofser Vollbohrer bzw.
Futter bis 500 mm L
Bohrstangen aus, da bei diesem Konstruk-
Durchmesser, von der tionsprinzip die Krafte senkrecht in den
Stange bis 102 mm. Revolver geleitet werden.

» Klar strukturiertes, ergonomisches Arbeitsraumkonzept
» Steifes Mineralgussbett in 45°-Block-Bauweise

» Arbeitsspindeln mit Riemenantrieb
fir hohe Drehmomente

» Optionale Gegenspindel

» Sternrevolver flr 12 Werkzeuge mit
VDI30- oder VDI40-Aufnahmen

» Fur TRAUB TNA400/500 auch Scheibenrevolver
mit VDI40-Aufnahmen

» Optionales Stangenpaket mit integrierter
Entnahmeeinrichtung

» Bediensystem iXpanel — 4.0 ready
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INDEX Corporation —
die Bedurfnisse der Kunden im Blick

Fur die INDEX-Gruppe war 2018 weltweit ein sehr erfolgreiches Jahr,
wobei die INDEX Corporation ihren bisherigen Wachstumskurs mit
erfreulichen Ergebnissen fortsetzte. Die Gesellschaft, die die Markte

in den USA und Kanada bedient, konnte ihre Umséatze seit 2016

nennenswert steigern und die Vorteile der INDEX- und TRAUB-L6sungen
einem deutlich gewachsenen Kundenkreis naher bringen.

oben Tom Clark, mit
jahrzehntelanger ein-
schlagiger Branchen-
erfahrung, stie® Anfang
2017 als Prasident

und CEO zur INDEX
Corporation.

unten Im gleichen Jahr
kam mit Mike Huggett

als Vertriebsleiter ein
weiterer Branchenkenner
mit umfassender Flhrungs-
erfahrung an Bord.

DREHmomente 06.2019

Die INDEX Corporation wurde 1983 in
Shelton im Bundesstaat Connecticut ge-
grindet. Im Jahr 2002 verlegte das Unter-
nehmen seinen Hauptsitz nach Noblesville
(Indiana), um sich zentraler zu positionieren
und die im Mittleren Westen konzentrier-
ten produzierenden Unternehmen besser
zu erreichen. Uber viele Jahre durchlief
das Unternehmen normale Konjunktur-
zyklen mit einem zwar langsamen, aber
stetigen Wachstum. Dieses Muster hat sich
im Lauf der letzten sieben Jahre deutlich
verdndert. Verantwortlich dafiir ist eine
Reihe zusammenhangender und sich er-
ganzender Faktoren:

» Strategische Erweiterung und Verbesse-
rung der Vertriebskanale

» Umfassende Investitionen

» Ausbau des Mitarbeiterstamms

» Aus- und Weiterbildung von Fachkraften

Reorganisation der Vertriebskanale
Bislang hat die INDEX Corporation ihre
Produkte im Direktvertrieb an zahlreiche
Kunden in den USA und Kanada verkauft.
Da sich diese Zielgruppe Uber eine Flache
von der doppelten GroRe Europas verteilt,
war dies jedoch ein recht schwieriges Unter-
fangen.

Heute, da sich nahezu Uber das gesamte
Territorium der INDEX Corporation ein
dichtes Netz von hochqualifizierten Ver-
triebspartnern erstreckt, tragt die Umstel-
lung auf bestens qualifizierte Vertriebs-
und Servicepartner Friichte und macht
die Technologien von INDEX und TRAUB
einem noch breiteren Interessentenkreis
zuganglich. 30 Prozent der Auftrage, die
die Gesellschaft 2018 erhielt, stammten
von Neukunden. Um weiter wachsen zu
kédnnen, wird dieser bisher erfolgreiche Weg
auch zukulnftig konsequent fortgesetzt.

Investitionen fiir zukiinftige Erfolge

Zum Jahreswechsel 2018/19 flhrte die
INDEX Corporation SAP als neues ERP-
System ein. Zuvor hatte das Unternehmen
bereits auf eine SAP-CRM-Software umge-
stellt. Zur weiteren Steigerung der Effizienz
wurden im gleichen Zeitraum Umorganisati-
onen durchgefihrt. Diese weitreichenden
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Vom Hauptsitz

in Noblesville in
Indiana betreut die
INDEX Corporation
zusammen mit

18 Vertriebspartnern
unsere Kunden in den
USA und Kanada.
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Mitarbeiter

Hh.574 m?

Flache am Hauptsitz
Noblesville (Indiana)

45.000

Ersatzteile

18

Vertriebspartner
in den USA
und Kanada

100

Servicemitarbeiter
Im Unternehmen
und bei Vertriebs-
partnern

DREHmomente 06.2019

Verdnderungen werden unseren Kunden
langfristig splrbare Vorteile bringen.

Dariiber hinaus investiert die INDEX Cor-
poration weiterhin in das Vertriebspartner-
netz, um beispielsweise Servicemitarbeiter
der Vertriebspartner in der Maschinenein-
richtung und Fehlerdiagnose und -behe-
bung zu schulen. Die dezentrale Organisa-
tion hilft uns dabei in einem solch grolRen
Gebiet wie Nordamerika die Antrittszeiten
der Servicetechniker deutlich zu reduzieren.

Um die Ersatzteilverflgbarkeit zu erhdhen
wurde damit begonnen die Lagerbestande
gezielt aufzustocken. Die Modernisierung
der Blrordume einhergehend mit organisa-
torischen Veranderungen werden die Effizi-
enz — insbesondere in der Kommunikation
mit unseren Kunden — zukinftig verbessern.

Am bedeutendsten im Zusammenhang
mit dem erfolgreichen Wachstum ist letzt-
endlich jedoch die verstarkte Investition
in den Mitarbeiterstamm mit einer Erho-
hung von 58 auf Uber 80 Beschaftigte seit
2017 zu nennen. In zahlreichen Abteilungen
wurden neue Stellen geschaffen, mit ei-
nem klaren Schwerpunkt auf Service und
Applikation. Dadurch ist gewahrleistet,
dass die INDEX Corporation die Erwartun-
gen der Kunden auch in Zukunft nicht nur
erflllen, sondern Ubertreffen kann.

Geleitet von gemeinsamen Werten

Die INDEX Corporation arbeitet schon lange
nach dem Grundsatz, dass Erfolg nicht nur
eine Sache des richtigen Produktmixes,

sondern auch der richtigen Mitarbeiter ist.
Am Unternehmenssitz in Noblesville sticht
Besuchern an vielen Stellen der ,P2"-
Schriftzug mit dem Satz ,Einzeln gut -
zusammen am besten” ins Auge. Diese
Aussage steht flr das Engagement des
Unternehmens und erinnert gleichzeitig
daran, dass die Leistung jedes Einzelnen
durch Zusammenarbeit als Team noch ge-
steigert werden kann.

Die Mitarbeiter von INDEX Corporation le-
ben die zentralen Werte — Integritat, Inno-
vation, Qualitat, Vertrauen, Respekt und
Teamwork —und férdern so die Leistungs-
kultur innerhalb des Unternehmens.

Ausnutzung der Marktbedingungen
Durch die zunehmende Anzahl von Auf-
tragseingangen entstanden 2018 Wachs-
tumsmaglichkeiten fir zahlreiche Unterneh-
men in den USA und Kanada. Gleichzeitig
leidet der Markt jedoch an einem erheb-
lichen Fachkraftemangel. Genau hier setzt
die INDEX Corporation erfolgreich an. Die
Produktivitat, Zuverlassigkeit und das
Automatisierungspotenzial der INDEX-und
TRAUB-Maschinen bieten den Anwen-
dern die Moglichkeit ihre Produktion zu
optimieren, ohne zusatzliche Arbeitskrafte
einstellen zu missen.

Am Markt haben diese umgesetzten Mal3-
nahmen ein positives Echo gefunden, so-
dass die INDEX Corporation ihren Wachs-
tumskurs auch in den kommenden Jahren
fortsetzen kann. X

CANADA

KONTAKT

INDEX Corporation

14700 North Pointe Boulevard
Noblesville, IN 46060
Vereinigte Staaten von Amerika
Tel. +1 317 770 6300

) sales@index-usa.com
> www.index-usa.com

Forderung der nachsten Generation

Zwar ergeben sich durch den Fachkraftemangel in Nordamerika
Chancen flr die INDEX Corporation bei den produzierenden Unter-
nehmen, aber es entstehen auch erhebliche Probleme bei der Anwer-
bung und Beibehaltung der Mitarbeiter, die flir die Betreuung eines
immer groReren Kundenstamms bendtigt werden. Durch kulturelle
Einflisse hat sich eine ganze Generation junger Menschen gegen
einen Beruf in der Fertigung entschieden, und es gehen mehr erfah-
rene Fachleute in den Ruhestand, als Neueinsteiger nachriicken.

Die INDEX Corporation stellt sich diesem Trend durch Zusammen-
arbeit mit Schulen, Fachschulen und Hochschulen entgegen. Seit
mehreren Jahren beteiligt sich das Unternehmen am Programm
Jrailblazer” (Wegbereiter), einer lokalen Initiative zur Vermittlung
von Praktikumsplatzen flir Studenten der Ingenieurswissenschaften
in der verarbeitenden Industrie. AufRerdem nimmt das Unternehmen
an Jobmessen teil und nimmt Studenten aus einer ganzen Reihe von
Bildungseinrichtungen auf.

Diese Schritte haben die INDEX Corporation zu einem beliebten
Praktikumsbetrieb gemacht. Zahlreiche ehemalige Praktikanten haben
nach dem Abschluss ihrer Ausbildung eine Vollzeitstelle im Unter-
nehmen angetreten. Durch seine aktive Rolle in der Entwicklung von
Fachkraften sichert sich das Unternehmen einen langfristigen Wett-
bewerbsvorteil, von dem auch unsere Kunden direkt profitieren.
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Innovative Technologien:
Walzschalen

»Das Walzschalen bietet gegentber bisherigen Verzahnungsverfahren
wie dem Abwalzfrasen und Stol3en einen deutlichen Produktivitatsvorteil.
Zudem sind Verzahnungen maoglich, die vorher entweder gar nicht oder
nur mit einem sehr hohen Zeitaufwand hergestellt werden konnten.”

Volker Sellmeier erldutert das hochproduktive Verfahren zur Herstellung
von Verzahnungen und seine Einsatzmaoglichkeiten.

Das Walzschélen erfordert
flr die hochdynamischen
Bedingungen des Ferti-
gungsprozesses geeignete
Werkzeugmaschinen mit
absolut spielfreien, direkt
angetriebenen Motorfras-
spindeln. Diese werden
Uber einen speziellen
Walzschal-Steuerungszyklus
elektronisch miteinander
gekoppelt. Eine technische
Besonderheit: Diese
Kopplung kann Gber den
gesamten Drehzahlbereich
genutzt werden. Das
Walzschélen kann auf
INDEX Ein- und Mehrspind-
lern umgesetzt werden.

Das Walzschalen erfreut sich in den letzten
Jahren zunehmender Beliebtheit, ist jedoch
eine altbekannte Technologie. Das Verfah-
ren wurde bereits 1910 von dem preul3i-
schen Erfinder und Industriellen Julius
Wilhelm von Pittler zum Patent angemeldet.
Pittler war mit dieser ldee seiner Zeit je-
doch weit voraus, da die damaligen, rein
mechanisch arbeitenden Maschinen noch
nicht in der Lage waren, die hohen Anfor-
derungen, die das Verfahren an die Werk-
zeugmaschinen stellt, zu erfillen.

Fiir AuBen- und Innenverzahnungen

Das Verfahren erfordert eine dufderst prazi-
se und absolut spielfreie Drehzahlkopplung
zwischen Werkzeug und Werkstlck bei
hohen Drehzahlen. Bei INDEX l6sen wir dies
durch selbst entwickelte und gefertigte,

direkt angetriebene Werkstick- und Werk-
zeugspindeln. Deren Drehzahlen werden
mittels eines speziellen Walzschél-Steue-
rungszyklus miteinander gekoppelt. Eine
mehrteilige Schnittaufteilung, Schragver-
zahnungen sowie AufRen- und Innenver-
zahnungen kénnen damit einfach und schnell
umgesetzt werden.

Bis zu 10 mal schneller

Lauf- und Steckverzahnungen, Verzahnun-
gen mit eng anliegenden Stoérkonturen und
sogar Innenverzahnungen, die sonst nur
durch zeitintensives Stofen hergestellt
werden kénnen, lassen sich damit bis zu
10 mal so schnell und zuverlassig fertigen.
Die prozesssicher herstellbaren Verzah-
nungsqualitaten liegen je nach Werkstlck
und Spannsituation im Bereich IT 6-8. X

Beim Walzschélen bilden das
Werkstlck und Werkzeug
eine Art Schraubradgetriebe.
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Hier Film ansehen:
> www.index-werke.de/
waelzschaelen-video

Produktivitat
des Verfahrens:
ProfilstoRen

vs. Walzschalen

Getestet am Beispiel eines
Aerospace-Bauteils mit
folgenden Spezifikationen:

Modul m = 0,635 mm
Zahnezahl z= 226
Teilkreis d = 143,51 mm
Rostfreier Stahl

Durch den deutlich
klrzeren Werkzeug-
auslauf sind selbst eng
anliegende Schultern
kein Problem mehr.

N

Mittlerweile konnen wir auch

auf den INDEX-Mehrspindeldreh-
automaten walzschalen. Durch die
hohe Produktivitat des Verfahrens
ist das Walzschalen bei den meisten
Bauteilen nicht mehr stlckzeit-
bestimmend. Dies ermaoglicht die
aulderst wirtschaftliche Fertigung
von Verzahnungsbauteilen in

grofden LosgrolRen.

Dr.-Ing. Volker Sellmeier leitet die
Technologieentwicklung bei INDEX

ProfilstoRen
» StoRplatte
» EinzelzahnstoRen auf Revolver
» Verzahnungszeit: 210 Sekunden
» Standmenge: 4 Bauteile

Walzschalen
» Zustellungen: 5
» Schlichtschnitt: 1

» Verzahnungszeit: 20 Sekunden

» Standmenge: 40 Bauteile

E

\\'\"\ INDEX MS22, MS32, MS40, MS52

Die Schnittgeschwindigkeit
wird durch die Rotation und die Schragstellung
des Werkzeugs generiert und kann durch folgende
Formel berechnet werden: v, = n*D,,*n*sin(Z)/cos()
Bei einer Geradverzahnung (B = 0°) und einem Achskreuz-
winkel von X = 15° betragt die Schnittgeschwindigkeit somit nur
{ _fnoch ca. 25% der Umfangsgeschwindigkeit. Gerade bei kleinen

* Schalraddurchmessern sind dann hohe Spindeldrehzahlen erforderlich.

Mit diesen INDEX
Maschinen konnen
Sie walzschalen

Dreh-Fraszentren
INDEX R200 / R300

Dreh-Fraszentrum INDEX G420

Mehrspindeldrehautomaten

- v, = Schnittgeschwindigkeit / Dy, = Werkzeugdurchmesser /
n = Werkzeugdrehzahl / £ = Achskreuzwinkel (Winkel zwischen
- Werkzeug- und Werkstiickachse) / B = Schragungswinkel der Verzahnung
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Die INDEX G200 ist sehr produktiv.

Im Vergleich zu den bisher eingesetzten
Drehfraszentren sind die Vorteile

In vielen Aspekten gravierend.

Leistungsfahig und gut bedienbar -
der Mal3stab in der Komplettbearbeitung

Zu Frankreichs Industrie gehoren zahlreiche Hightech-Konzerne

von Weltgeltung wie Airbus, Arianespace oder Renault. Diese
bendtigen wiederum Zulieferer fur die Versorgung mit hochwertigen
mechanischen Bauteilen und Komponenten. Das Unternehmen
Ouest Décolletage hat sich Ende 2017 flr das Drehfraszentrum

Sébastien Ripoche
SAS Ouest Décolletage

Aufwendig bearbeitetes

Bauteil aus Messing fur die

Kommunikationstechnik

G200 von INDEX entschieden. \Was waren die Grinde und welche
Erfahrungen wurden gemacht?

N
o
Weitere Erfolgs-
geschichten

von Kunden
finden Sie hier:

Y index-werke.de/
success

.lch habe eine klare Vision davon, wo wir
mit unseren Firmen in 20 Jahren stehen
wollen”, sagt Sébastien Ripoche, Inhaber
der aus insgesamt finf Unternehmen be-
stehenden Groupe ARBM im Westen
Frankreichs. Der Firmenchef beeindruckt
schon nach kurzem Gesprach durch seine
offenkundige Kompetenz und Tatkraft, mit
der er in rund 20 Jahren quasi von Null aus
eine Gruppe von funf metallverarbeiten-
den Unternehmen aufbaute. Seine Firmen
beliefern Kunden in Hightech-Branchen
wie Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik,
Robotik, Petrochemie oder Kommunika-
tionstechnologien mit mechanischen Bau-
teilen. Kernstiick der Gruppe ist die Firma
Ouest Décolletage, die der gelernte Metal-
ler im Jahr 1997 und einem Mitarbeiter
grindete. Das Startup-Unternehmen ver-
fligte damals Uber gerade einmal zwei
Drehautomaten, um damit im Dreischicht-
betrieb kostenglnstige Dreh-Frasteile flr
Zulieferer herzustellen.

Mit Strategie und Durchhaltevermégen
zur Hightech-Firmengruppe

.Mit einfachen Teilen ist auf Dauer wenig
Wachstum und Ertrag zu erzielen. Deshalb
wollten wir uns so bald wie moglich in
das Marktsegment fur die Herstellung an-
spruchsvoller Hochprazisionsteile aus schwer
zu bearbeitenden Werkstoffen in kleinen
bis mittleren Losgrofsen vorarbeiten”, erin-
nert sich Sébastien Ripoche. Das ist ihm
gelungen. Aus seinem 2-Mann-Betrieb ent-
stand in kurzer Zeit ein schlagkraftiger Her-
steller von Hightech-Bauteilen mit derzeit

140 Mitarbeitern. Zurzeit ist Monsieur
Ripoche dabei, die Gruppe strategisch flr
die Herausforderungen der nachsten bei-
den Jahrzehnte fit zu machen. Ziel sind
enge Zulieferverhaltnisse mit Hightech-
Abnehmern flr anspruchsvolle Einzelstl-
cke und Kleinserien. Das erfordert natlrlich
auch eine Ausristung mit hochmodernen
Werkzeugmaschinen.

Einstieg mit einer ersten INDEX G200
»Eigentlich hatte ich urspriinglich an einen
Mehrspindler gedacht, mich aber dann
vom INDEX G200 Drehfraszentrum Uber-
zeugen lassen, obwohl es das damals nur
auf dem Papier gab”, schmunzelt Monsieur
Ripoche. Auf dieses Abenteuer habe er
sich im Prinzip aus zwei Grinden einge-
lassen: Zum einen, weil die Maschine vom
Konzept her all das konnte, was er fir die
von ihm bedienten Markte bendtigte. Im
Vordergrund habe dabei die Mdglichkeit
gestanden, sémtliche fir die Fertigstellung
der Bauteile erforderlichen Arbeitsgange
in ein und derselben Maschine durchzu-
fUhren, so dass das Teil komplett fertig aus
der Anlage kommt. Jeder Weitertransport
und jedes Umspannen sei letztlich kosten-
trachtig, erhdéhe den innerbetrieblichen
logistischen und verwaltungstechnischen
Aufwand und gehe zu Lasten der erreich-
baren Prazision.

Zweiter und ebenso entscheidender Grund
flr seine Wahl war der gute Ruf von INDEX
bezlglich der Qualitat und Zuverlassigkeit
ihrer Produkte sowie der Leistungsfahig-
keit ihres Kundendienstes. »

better.parts.faster.



Partner von Beginn an:
INDEX-Vertriebsingenieur
Francois Peschoux im
Gesprach mit Firmenchef
Sébastien Ripoche sowie
den Bedienern (v.l.n.r.)
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Heute, nachdem sich die erste Maschine
etabliert hat, kdnne er feststellen, dass er
mit seiner Entscheidung genau richtig ge-
legen habe.

Bisherige Erfahrungen

.Nach der Lieferung der Maschine Anfang
Dezember 2017 verliefen Installation und
Inbetriebnahme reibungslos”, sagt Monsieur
Ripoche. Die Schulung erfolgte durch INDEX
France. Nach der Einarbeitung sowie ersten
Versuchen ging man schon Anfang Marz
2018 zur Herstellung von komplexen Teilen
Uber. Bei auftretenden Ruickfragen habe
man ohne lange Wartezeiten zuséatzliche
telefonische Unterstlitzung erhalten. Insge-
samt sei die Inbetriebnahme durch INDEX-
Techniker schneller und problemloser ver-
laufen als erwartet. Erfreulicherweise hielt
die INDEX G200 auch von der Produktivi-
tat her das, was er sich versprochen hatte.
Im Vergleich zu den bisher eingesetzten
Drehfraszentren lagen die Vorteile bei nahe-
zu70%.

Vorteile der ,Virtuellen Maschine”

.Nachdem die INDEX G200 aufgestellt war,
hatten unsere Leute zunachst gewisse Be-
rihrungsangste”, erinnert sich Sébastian
Ripoche. Zum einen verfligte die neue Ma-
schine Uber eine Steuerung von Siemens
statt der vertrauten Fanuc-CNC. Zum an-

deren hatten die Mitarbeiter Sorgen we-
gen der hohen Arbeitsgeschwindigkeit, da
es bei Programmierfehlern schnell zu Aus-
schuss oder Werkzeugschaden hatte kom-
men koénnen. Hier erwies sich der Einsatz
der Simulationssoftware INDEX Virtuelle
Maschine bei der Einarbeitung als dufderst
hilfreich. Im Prinzip kann damit der gesamte
Bearbeitungsprozess am Bildschirm eines
PCs ablaufen. Das Bedienfeld der Siemens
S840D sl Steuerung wird ebenso abgebildet
wie 3D-Modelle der Spindeln und Werk-
zeugtrager sowie des Bauteils. Der ge-
samte Bearbeitungsprozess wird eins zu
eins virtuell am Bildschirm abgebildet. Vor-
teile sind eine zuverlassige KollisionsUber-
wachung, eine Verklrzung der RUstzeiten
und die Optimierung von Stlckzeiten. Im
Prinzip kann man von der ,Virtuellen Maschi-
ne” gleich mit einem bereits eingefahre-
nen Programm zur Produktion Ubergehen.

Schon bei der Schulung erwies sich die
Virtuelle Maschine als hervorragendes Ins-
trument, die Mitarbeiter umfassend mit
der Programmierung vertraut zu machen.
Dies fuhrte zu einer schnellen Akzeptanz.
,uUnd das ist ein ganz wesentlicher Punkt,
denn die Validierung der neuen Tech-
nologie ist aus meiner Sicht Sache der
Mitarbeiter und nicht per Dekret des Chefs
zu entscheiden”, verdeutlicht Ripoche. >

Aufwendig bearbeiteter
Flansch aus Edelstahl

Foto: Klaus Vollrath

Beginn einer strategischen
Partnerschaft

.Das Fazit der gemachten Erfahrungen ist
fur mich, dass ich mit INDEX einen strate-
gischen Partner gefunden habe, mit dem
ich in Zukunft weiter eng zusammenarbeiten
mochte”, bilanziert Ripoche. Damit beur-
teile er nicht nur das vorhandene Maschi-
nenprogramm sowie die Aspekte Qualitat,
Service und Beratung, sondern auch die
erkennbare Zukunftsvision und das grofie
Potenzial in Bezug auf Neuentwicklungen,
die an den klnftigen Herausforderungen
am Markt ausgerichtet sein missen. X

INDEX &=

KONTAKT

SAS Ouest Décolletage

Z.l. du Bompas, 9 rue Bellevue
Chemillé, 49120 Chemillé, France
Tel. +33-241-302882

> contact@ouestdecolletage.com
> www.ouestdecolletage.com
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Das Dreh-Fraszentrum
INDEX G200

Die INDEX G200 ist ein flexibles und leistungsfahiges
Dreh-Fraszentrum mit 65 mm Spindeldurchlass, 165 mm
Spannfutterdurchmesser und 660 mm Drehlange. Die
Maschine verflgt Uber zwei Spindeln und drei Werk-
zeugtrager mit Y-Achse. Beide Spindeln sind auch un-
abhangig voneinander verwendbar, wobei bis zu vier
Werkzeuge gleichzeitig im Eingriff sein konnen.

Das Angebot der klassischen Werkstoffzuflihrung von
Stangenmaterial durch ein Lademagazin sowie der Ab-
fihrung durch bewahrte Portalentnahmesysteme wird
neuerdings auch durch die integrierte Roboterlésung
iXcenter erganzt. Mit ihr lassen sich z. B. Futterteile
aus einem Palettiersystem per 6-Achs-Roboter in die
Maschine ein- und ausbringen.

Die hohe Steifigkeit der INDEX G200 bei zugleich
thermischer und dynamischer Stabilitdét und guter
Schwingungsdampfung bietet beste Voraussetzungen
fr die Herstellung von Werkstiicken mit hohen Quali-
tatsanforderungen und Prazision.
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B TNC 65
Spannwerkzeuge TR

von Schlenker
ab sofort auch im

Xshop

erhéltlich

Zuruck zu alter Starke
und Genauigkeit

Britta Hoffmann, Geschaftsflhrerin von Schlenker Spannwerkzeuge,

hat ein Prinzip fur ihre Fertigung: Eine Bearbeitungstechnologie —

eine Maschinenmarke. Und der heil3t fir sie beim Drehen TRAUB.

Um die hohen Genauigkeitsanforderungen zuverlassig erfillen zu kénnen,
liel® Hoffmann eine TRAUB-TNC-Drehmaschine einem umfangreichen
Refit unterziehen. Von Holger Réhr // Magazin ,mav”

Britta Hoffmann ist

mit ihrer Unternehmens-
strategie sehr erfolgreich.

Foto: mav/Rohr

GRS
o
Weitere Erfolgs-
geschichten

von Kunden
finden Sie hier:

Y index-werke.de/
success
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Ein Besuch bei Schlenker ist vor allem eines:
Beeindruckend. Hauptprodukte des Unter-
nehmens aus Villingen-Schwenningen sind
Spannzangen, Fuhrungsbuchsen, Lagerun-
gen und SpannhUlsen fir viele groRe Ma-
schinenhersteller.

Hochste Genauigkeitsanforderungen

.Insgesamt fertigen wir 40 000 verschie-
dene Artikel” erlautert Britta Hoffmann.
»Natdrlich sind viele Varianten dabei, aber
40% unserer Produkte sind echte Sonder-
spannmittel, die nicht nur auf einen bestimm-
ten Durchmesser ausgeschliffen werden,
sondern individuelle Geometrien erfordern.
Grundsatzlich werden die Teile von der
Stange gefertigt. Die LosgréRen reichen von
wenigen Stlck bis hin zu mittleren Serien.

Unsere Starke ist es, Spannmittel exakt
nach Kundenwunsch herzustellen und das
mit sehr Uberschaubaren Durchlaufzeiten.”
Dabei unterliegen die Teile, die Schlenker
fertigt, hochsten Genauigkeitsanforderungen.
Schlieflich sind diese Komponenten wie
Spannzangen und Flhrungsbuchsen abso-
lut entscheidend, wenn es um die erreich-
bare Prazision der Maschinen geht, in de-
nen die Komponenten zum Einsatz kommen.

Dass das Konzept aufgeht, ist auch am ste-
ten Wachstum bei Schlenker zu erkennen.
2017 entschied sich Hoffmann die siebte
TRAUB-Drehmaschine zu beschaffen. Gleich-
zeitig sollte eine fast zwolf Jahre alte
TRAUB TNC65 einem umfangreichen Re-
fit unterzogen werden, um auch weiterhin
die geforderten Genauigkeiten zu erzielen
und die Verflgbarkeit der Maschine wie-
der auf ein optimales Niveau zu bringen.

Was bringt der Refit?

.Das Ziel des Refits ist es, die Maschine
wieder in ihren Urzustand zu versetzen.
Sie soll also anschlieflend wieder exakt
das leisten, was sie auch im Neuzustand
konnte. Und das heifst im Fall der TRAUB
TNC 65 zum Beispiel: Ein Spindelrund-
lauf von unter 3 pm."” erlautert Alexander
Hoffmann, Leiter Tooling & Refit der INDEX-
Gruppe. Um dieses Ziel zu erreichen, wird
die Maschine fur den Refit komplett aus-
einandergebaut und vollstdndig gereinigt.
Alle VerschleiRteile werden ausgetauscht.
Das Gleiche gilt fir Kabel und Hydrauliklei-
tungen. Die Spindeln werden neu gelagert

So sah die fast zwolf
Jahre alte TRAUB TNC65
vor dem Refit aus.

Nach dem Refit sieht

die Maschine nicht

nur aus wie neu, sie

ist auch mindestens
SO0 genau wie bei der
Erstauslieferung.

und auch im Schaltschrank werden zahlrei-
che Teile ausgetauscht. Lagersitze werden
gegebenenfalls nachgearbeitet. Die Revolver-
scheiben werden gewechselt und auch die
Motoren werden Uberarbeitet. Alles Mal3-
nahmen, die sich entscheidend auf die Ge-
samtgenauigkeit der Maschine auswirken.
Dazu erganzt der INDEX-Gebietsverkaufs-
leiter Ralf Ziegler: , Entsprechend garantiert
INDEX auch nach jedem Refit eine hohe
Genauigkeit der Maschine. Es wird ein
Standardabnahmeteil mit Vermessung und
Geometrieprotokoll gemacht und dabei kann
es durchaus vorkommen, dass die Maschine
nach dem Refit sogar genauer ist als die
urspringliche Neumaschine.”

Volles Vertrauen nur zum Hersteller

Waren fUr Britta Hoffmann fur den Refit
auch andere Anbieter infrage gekommen,
die unter Umstanden auch glnstiger ge-
wesen waren? , Nein, auch wenn die Kom-
plettlberholung etwa halb so teuer ist wie
der Maschinenneupreis, gibt es aus mei-
ner Sicht dazu keine Alternative. Fir mich
ist das Wichtigste dabei Vertrauen. Dieses
Vertrauen habe ich nur zum Hersteller
selbst. Ich kann Ihnen dafir auch ein Bei-

spiel nennen. Gemeinsam mit INDEX haben
wir es geschafft, Schlitze in unsere Spann-
zangen aus Federstahl hinzubekommen,
was vorher in dieser Form nicht maglich
war. Und so entwickeln wir immer weiter
und das bringt den eigentlichen Mehrwert.”
Ein weiterer Vorteil ist, dass der Kunde
nach dem Refit wieder eine zwolfmonati-
ge Gewahrleistung auf die Maschine er-
halt. Dazu Britta Hoffmann: ,,Bei uns ging
nach dem Refit ein Spannzylinder kaputt,
der wurde problemlos, schnell und kosten-
frei im Rahmen der Gewahrleistung ausge-
tauscht.”

Neben der Wiederherstellung der Maschi-
nengenauigkeit lassen sich nach einem
Refit samtliche Programme, Werkzeuge
und Vorrichtungen unverandert weiter nut-
zen. Ein Argument, das auch flr Hoffmann
sehr wichtig war. Inzwischen lauft die
Maschine wieder im 3-Schicht-Betrieb. Die
Genauigkeit liegt tatsachlich auf dem glei-
chen Niveau wie bei der Erstauslieferung,
und die Verflgbarkeit ist ausgezeichnet. X

Schlenker Spannwerkzeuge
> www.schlenker-spannwerkzeuge.de

Das Ziel des Refits ist es, die Maschine
wieder in ihren Urzustand zu versetzen.

Sie soll anschliel3end wieder exakt das leisten,
was sie auch im Neuzustand konnte.

Alexander Hoffmann

leitet den Bereich Tooling & Refit bei INDEX

better.parts.faster.
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NEWSTICKER umati

universal
machine tool

interface Roboterzelle iXcenter

Mit der Roboterzelle iXcenter konnen Roh-
und/oder Fertigteile schnell, sicher und flexibel
zu- und abgefltihrt werden. Neben den Dreh-
automaten INDEX C100/C200 ist diese nun
auch fur alle INDEX- und TRAUB-Universal-
drehmaschinen, die TRAUB TNL20, sowie

das Dreh-Fraszentrum INDEX G200 erhaltlich.

Gemeinsame Sprache

verbindet Maschinen

Je einfacher Maschinen Informationen aus-
tauschen, desto effizienter arbeiten sie. Des-
halb hat der VDW (Verein Deutscher Werk-
zeugmaschinenfabriken e.V.) zusammen mit
starken Partnern einen einheitlichen Stan-

Ausgezeichnet

Das Dreh-Fraszentrum INDEX G420 ist im Februar
mit dem Innovationsaward auf der Messe Global
Industrie in Lyon ausgezeichnet worden. Der Preis
in der Kategorie Performance Productivity zeichnet
die hohe Flexibilitdét und Produktivitat der neuen
INDEX-L6sung aus.

DREHmMomente 06.2019

dard entwickelt: ,umati” (universal machine
tool interface) ist eine universelle Schnittstelle,
die Werkzeugmaschinen und Anlagen in IT-
Okosysteme integrieren kann. Die INDEX-
Gruppe zeigt im Rahmen der EMO 2019 in
Hannover die umati-Anbindung von Maschi-
nen an ein zentrales System des VDW.

10C~

Industrie 4.0 | =&

Erneute Pramierung fiir INDEX

Im Rahmen eines Wettbewerb zeichnet die
LAllianz Industrie 4.0 Baden-Wirttemberg”
innovative Konzepte aus der Wirtschaft, die
mit der intelligenten Vernetzung von Produk-
tions- und Wertschoépfungsprozessen erfolg-
reich sind, aus. Die Expertenjury bewertet
neben dem Innovationsgrad auch, inwieweit
die Digitalisierungslésungen sich erfolgreich
im Betriebsalltag umsetzen lassen. INDEX
erhélt den Award ,100 Orte fur Industrie 4.0
in Baden-Wirttemberg” bereits zum zweiten
Mal. Aktuell fur die Cloud-Plattform INDEX
iXworld.

Die passende Machine finden!
Welche Werkstlicke mochten Sie fertigen
und welche Maschine kdnnen Sie hierfiir ein-
setzen? Nutzen Sie jetzt den neuen Maschi-
nenselektor unter www.index-werke.de/
maschinenselektor

Mieten statt kaufen

Sie beno6tigen eine Maschine fiir lhre Produktion, um zuséatz-
liche Fertigungskapazitaten bereitzustellen? Sie méchten kurz-
fristig eine auftragsbezogene Produktionssteigerung umsetzen,

dabei aber ihre Liquiditat schonen? Profitieren auch Sie von
unserem cleveren Mietmodell. Mehr Informationen unter
www.index-werke.de/mietmodell

pf\ —
ull 0]
HOCHSTE PLANUNGS-
FLEXIBILITAT SICHERHEIT
MIETMODELL
FUR MASCHINEN
o Ha
xR
TECHNISCHER KAUF-

VORSPRUNG OPTION

Mehr erfahren www.index-werke.de/ixcenter

Internet of Things

Beim Aktionstag 4.0 der Gewerbeschule Villin-
gen am 4. April 2019 stand die Digitalisierung/
Industrie 4.0 im Mittelpunkt. Im feierlichen
Rahmen wurde das neue Dreh-Fraszentrum
TRAUB TNX65 in Betrieb genommen. Die
INDEX-Gruppe fordert die Anbindung der
Maschine an die loT-Plattform INDEX iX4.0.
Von links: Landrat Sven Hinterseh, Dr. Dirk Prust,
Geschaftsfihrer der INDEX-Gruppe, IHK-Ge-
schéaftsfiihrer Thomas Albiez und Schulleiter
Siegfried Karcher vor dem neuen Dreh-Fréas-
zentrum TRAUB TNX65.

Paris Air Show

Mitte Juni 2019 fand

die Paris Air Show 2019

Salon International de
I’"Aéronautique et de I'Espace —
Paris Le Bourget statt.

INDEX war dabei erstmals

mit einem eigenen Stand
vertreten.

better.parts.faster.



Erleben Sie live die

Welt der Zerspanung
Messe- und Veranstaltungs-
highlights 2019/2020

EMO // GER
16.09. — 21.09.2019, Hannover

CMTS // CAN
30.09. - 03.10.2019, Ontario

ITM // MEX
09.10. = 11.10.2019, Leon

MSV // CZE
07.10. - 11.10.2019, Brinn

METALEX // THA
20. - 23.11.2019, Bangkok

INDEX

Information

NORTEC // GER
21.01. = 24.01.2020, Hamburg

METAV // GER
10.03. — 13.03.2020, DUsseldorf

SIMODEC // FR
10.03. — 13.03.2020, La Roche

TECHNISHOW // NL
17.03. - 20.03.2020, Utrecht

GLOBAL INDUSTRIE // FR
31.03. — 03.04.2020, Paris

SAVE THE DATE!

th’:SE a7

Save the date!
OPEN HOUSE 2020
21.04.-24.04.2020
Reichenbach

Wir freuen uns, Sie zu unserer
Hausausstellung zu begruf3en.
Jetzt Termin vormerken!

Weitere Messetermine
und -informationen
finden Sie unter
www.index-werke.de

Information

FOLLOW
US AROUND
THE WORLD

index-traub.com/youtube
index-traub.com/linkedin
index-traub.com/xing
index-traub.com/industryarena

index-traub.com/facebook

OO0

index-traub.com/instagram

Immer informiert Uber alle Events
und Neuigkeiten mit unserem
Newsletter! Jetzt anmelden:

> www.index-werke.de/newsletter
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DIE UNIVERSELLEN
MULTITALENTE

fur prazise und kraftvolle Zerspanung

INDEX B400 / B500
TRAUBTNA400 / TNA500

Universaldrehmaschinen fur prazise und kraftvolle Zerspanung mit
umfangreichen Bearbeitungsmaoglichkeiten. Auch mit Gegenspindel
und Automationsmaglichkeiten fir hochste Flexibilitat.

www.index-traub.com

INDEX
TRAUB

better.parts.faster.




