












































































































ADDITIVE MANUFACTURING – PROZESSKETTEN

Kundenspezifische Fertigungslösungen: 
Als Full-Liner für die additive Fertigung  
metallischer Bauteile kombiniert DMG MORI  
seine LASERTEC 3D hybrid, LASERTEC 3D 
und LASERTEC SLM Modelle mit konventi-
onellen CNC-Maschinen.

Jahrzehntelange Erfahrung im Werkzeugma- 
schinenbau, in der Lasertechnik und in der 
Pulverbetttechnologie machen DMG MORI zu 
einem globalen Full-Liner für die additive 
Fertigung von metallischen Bauteilen. Mit 
umfassendem Knowhow entwickeln Ex- 
perten an den ADDITIVE MANUFACTURING  

EXCELLENCE CENTERN anwendungs- 
spezifische Fertigungslösungen und traini- 
eren Kunden im Umgang mit den innovati-
ven Technologien. Die Kompetenz auf diesem 
Feld fließt außerdem in die kontinuierliche 
Weiterentwicklung der additiven Fertigung. 
Das Resultat sind mittlerweile vier Prozess- 
ketten rund um die LASERTEC  3D  hybrid, 
LASERTEC  3D und LASERTEC  SLM Bau-
reihen. In Kombination mit konventionellen  
CNC-Maschinen bietet DMG  MORI ganz-
heitliche Lösungen für die additive Kom- 
plettfertigung.

SIEMENS NX
additive / hybrid

CELOS

ADDITIVE MANUFACTURING MIT 
PULVERDÜSE IN KOMBINATION MIT:

FRÄSEN – LASERTEC 65 3D hybrid: 
Bauteilgröße max.: ø 500 mm, Höhe 400 mm

TURN & MILL – LASERTEC 4300 3D hybrid: 
Bauteilgröße max.: ø 660 mm, Länge 1.500 mm

SPANENDE
BEARBEITUNG

ADDITIVE 
MANUFACTURING 
IM PULVERBETT
Bauteilgröße 
max. 300 × 300 × 300 mm

ADDITIVE 
MANUFACTURING 
MIT PULVERDÜSE
Bauteilgröße 
max. ø 650 mm, 
Höhe 560 mm

SPANENDE
BEARBEITUNG

ADDITIVE 
MANUFACTURING 
IM PULVERBETT
Bauteilgröße 
max. 300 × 300 × 300 mm

3D hybrid

SLM

3D

SLM

Laser Deposition Welding

Selective Laser Melting (SLM)

FERTIGTEIL

SPANENDE
BEARBEITUNG

VIER PROZESSKETTEN FÜR DIE 
ADDITIVE KOMPLETTBEARBEITUNG

LASERTEC 3D hybrid: Additive Fertigung 
mittels Pulverdüse und konventionelle 
Zerspanung in einer Aufspannung
Bereits seit fünf Jahren ist DMG MORI mit 
der LASERTEC 65  3D  hybrid am Markt. 
Die Maschine kombiniert Laserauftrags- 
schweißen mittels Pulverdüse (Laser Depo-
sition Welding) und 5-Achs-Simultanfräsen 
in einer Aufspannung, nach dem gleichen  
Prinzip arbeitet das größere Dreh-Fräs- 
zentrum LASERTEC 4300 3D  hybrid. Das 
Verfahren erlaubt es, Bauteile alternierend 
aufzubauen und zu fräsen bzw. zu drehen. 
So können äußerst komplexe Geometrien

»
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ADDITIVE MANUFACTURING – PROZESSKETTEN

LASERTEC 30 SLM 
2. Generation

Bearbeitung Stellen zerspant werden können, 
die in separaten Fertigungsschritten nicht 
erreichbar wären.

LASERTEC 65 3D: Passende Ergänzung zu 
einem bestehenden Maschinenpark
Die kompakte LASERTEC 65 3D fungiert als 
5-achsige Maschine für das reine Laser-
auftragsschweißen mittels Pulverdüse. Die  
Nachbearbeitung erfolgt auf externen  
Fräseinheiten, so dass Produktionskapa-
zitäten optimal ausgelastet werden. Die 
LASERTEC  65  3D hat einen etwa 40 Pro- 
zent größeren Arbeitsraum als die hybride 
Version und eine rund 45 Prozent kleinere  
Aufstellfläche. DMG MORI bietet die kom- 
plette Prozesskette von der NC-Program- 
mierung im CAD / CAM bis hin zur Nach- 
bearbeitung auf DMG MORI Maschinen.  
Beide Prozessketten im Laser Deposition Wel-
ding komplettiert DMG  MORI durch die 
NC-Programmierung im hybriden CAD / CAM 
mit SIEMENS  sowie Technologieparame-
tern aus einer Materialdatenbank sowie die 
Prozessüberwachung und -dokumentation. 

LASERTEC 30 SLM: Zwei Prozessketten  
mit additiver Fertigung im Pulverbett
Für die additive Fertigung im Pulverbett 
(Selective Laser Melting) hat DMG MORI die 
LASERTEC 30 SLM im Angebot. Die zweite 
Generation der Maschine hat einen Bauraum 
von 300 × 300 × 300 mm und bietet im neuen 
Stealth Design optimalen Bedienkomfort. 
Zwei Prozessketten ermöglichen die Pul-
verbetttechnologie: Additiv gefertigte Werk-
stücke können auf einer Fräsmaschine mit  
der erforderlichen Oberflächenqualität 
nachbearbeitet werden. Zudem kann die  
LASERTEC 30 SLM zuvor gefräste Grundplat-
ten oder -körper ganz ohne Stützstrukturen 
fertigstellen. 

Als durchgängige Softwarelösung für die 
CAM-Programmierung und Maschinensteu-
erung rundet CELOS die Prozessketten mit 
der LASERTEC  30  SLM ab. Dank des effizi-
enten Informationsflusses und der intuitiven 
Bedienung garantiert die einheitliche Ober- 
fläche optimale Abläufe in der Vor- und Nach-
bearbeitung additiv gefertigter Bauteile.

«

GLOBALER 
FULL-LINER FÜR 
DIE ADDITIVE 
FERTIGUNG

++ Einzigartig: Vier Prozessketten 
in ADDITIVE MANUFACTURING 
und spanender Fertigbearbeitung 
aus einer Hand

++ 20 Jahre Erfahrung in Laser-
technik und SLM-Technologie

++ End-to-End-Kompetenz im 
Bereich der additiven 
Metallbearbeitung

++ Pulverbett (SLM) und Pulver-
düse (LDW) unter einem Dach 
für alle metallischen Werkstoffe 
und Geometrien

++ LASERTEC 3D hybrid / 
LASERTEC 3D: Erfolgreich  
am Markt im Laserauftrags- 
schweißen mittels Pulverdüse

++ LASERTEC SLM: Pionier in der 
Pulverbett-Technologie

++ Umfassende Beratungsdienst-
leistungen und Trainings, z. B. 
für die Konstruktion, die Material- 
auswahl und die Definition von 
Prozessparametern

++ Ein Material pro rePLUG – Beliebige 
Erweiterung des Materialspektrums 
durch modulares Wechselsystem

++ Sicheres Pulverhandling durch 
integrierte Peripherie inkl. 
Pulverwiederaufbereitung

++ Hohe Prozessautonomie:  
Leistungsstarke Duo-Filter-Anlage  
mit automatischer Umschaltung 

++ Optional: rePLUG RESEARCH für  
Material- und Prozessparameter- 
entwicklung auf der Serienanlage

HIGHLIGHTS

++ Pulverbett mit 300 × 300 × 300 mm 
Bauvolumen

++ CELOS: Durchgängige Softwarelösung 
von der CAM-Programmierung bis zur 
Maschinensteuerung

++ Offenes System: Individuelle Anpassung 
aller Maschineneinstellungen und Pro-
zessparameter sowie uneingeschränkte 
Wahl des Materialherstellers

rePLUG Pulver- 
modulsystem für  
Materialwechsel  
< 2 Stunden.

NEU
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ADDITIVE MANUFACTURING – PROZESSKETTEN

Florian Feucht
Head of Sales and Application 
REALIZER GmbH 
florian.feucht@dmgmori.com Jan Riewenherm

Product Manager 
REALIZER GmbH 
jan.riewenherm@dmgmori.com

IM PULVERBETT 
DIREKT ZUM 
FERTIGTEIL!

BASIC TIBIA-PLATEAU

Maße: 75 × 57 × 53 mm
Material: Ti6Al4V
Schichtdicke: 50 µm
Bearbeitungszeit Fräsen: 12 Min. / Stk.
Bearbeitungszeit 
Additive Manufacturing: 9 Std. (9 Teile)

Die Fräsbearbeitung von Grundplatten 
und Grundkörpern vor dem Additive  
Manufacturing Prozess macht Stütz- 
strukturen überflüssig und führt 
direkt zum Fertigteil!

«

FRÄSEN →  
ADDITIVE 
MANUFACTURING

Dr. Rinje Brandis
Head of Consulting
Additive Manufacturing 
REALIZER GmbH 
rinje.brandis@dmgmori.com
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KUNDENSTORY – NHW 3D GMBH

INNOVATIVE PRODUKT-  
UND FERTIGUNGS- 
OPTIMIERUNG  
IM PULVERBETT
Das dreiköpfige Team von NHW 3D, einem 
Kompetenzzentrum für additive Verfahren, 
optimiert für Kunden aus dem Automobil-
bau, der Luft- und Raumfahrttechnik sowie 
dem Maschinenbau Fertigungsprozesse und  
entwickelt individuelle Lösungen von der  
Idee über den Prototypenbau bis zur  
Serienreife. Die Möglichkeiten und Kapa-
zitäten im Metall-Laserschmelzen hat  
NHW 3D nach einem umfangreichen Feld-
versuch gemeinsam mit DMG MORI um eine  
LASERTEC 30 SLM 2. Generation erweitert.

Rund 30 % leichtere Werkzeuge durch 
SLM-Technologie

„3D-Druck ist eine effiziente Lösung, um kom-
plexe Bauteile herzustellen“, erklärt Michael 
Schmid, Geschäftsführer NHW 3D, die Kern-
kompetenz seines Unternehmens. Vor allem 
die additive Fertigung von metallischen Werk-
stücken gewinne zunehmend an Bedeutung. 

Das Beispiel eines Fräsers, den NHW 3D für 
die Neher Gruppe produziert, zeigt den Nutzen  
der additiven Fertigung. Er wird auf einer HSK- 
Aufnahme mit Warmarbeitsstahl aufgebaut. 
Für die nötige Torsionssteifigkeit sorgt eine 
stabile Stützstruktur im Innern des Fräsers. 

„Sie macht das Werkzeug bei gleicher Sta-
bilität 700 g, rund 30 Prozent, leichter“, so 
Michael Schmid. „Hinzu kommen filigrane 
und oberflächennahe Kühlkanäle, die wir 
so ausrichten, dass der Kühlmittelstrahl die 

Schneiden im optimalen Winkel trifft.“ Michael 
Schmid sieht die großen Vorteile additiver 
Herangehensweisen: „Im 3D-Druck erzielen 
wir große Einsparpotenziale und verkürzte 
Entwicklungszeiten bieten größere Flexibilität  
im Produktentstehungsprozess – auch als 
Ergänzung zu herkömmlichen Prozessketten.“ 
Konstruktion, Programmierung und eine auf-
wändige Fräsbearbeitung können in solchen 
Fällen zeit- und kostenintensiver sein als die 
additive Fertigung.

Win-Win-Situation: Prozesssicherheit und 
höchste Verfügbarkeit durch gemeinsame 
Weiterentwicklung
Seit der Gründung hat NHW 3D den 
Anspruch, die Entwicklung der Fertigungs- 

technologien hautnah zu begleiten. So 
kam es zu einer engen Kooperation mit 
DMG MORI, in der die jüngste Generation 
der LASERTEC 30 SLM im Rahmen eines 
Feldtestprogramms gemeinsam weiterent-
wickelt wurde. „Wir können bei HFM auf die 
gesamte Peripherie an Fertigungstechno-
logien zurückgreifen und die Neher Gruppe  
war auch schon Entwicklungspartner von  
DMG MORI“, erinnert sich Michael Schmid an 
die Kooperation. Die praxisnahen Resultate der 
Entwicklungspartnerschaft haben NHW 3D  
nachhaltig überzeugt. Große Pluspunkte der  
LASERTEC 30 SLM seien die kompakte 
Bauweise und der schnelle Pulverwechsel. 
rePLUG nennt DMG MORI das Modulsystem. 

„Der Austausch des Pulvermoduls dauert 

Mit innovativen Ideen optimiert 
NHW 3D die Bauteile seiner Kunden.

rePLUG –  
DAS PULVERMODUL 

FÜR MATERIAL-
WECHSEL < 2 H
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KUNDENSTORY – NHW 3D GMBH

NHW 3D GMBH FACTS

++ 2016 in Ostrach als Tochter 
des Modell- und Formenbauers 
HFM, der Neher Group, eines 
Herstellers für Präzisionswerk-
zeuge, und der w3 GmbH, eines 
Mediendienstleisters, gegründet

++ Kompetenzzentrum für  
additive Verfahren

++ Kunststoff-Lasersintern,  
Stereolithografie und  
Metall-Laserschmelzen 
 
 

 
NHW 3D GmbH
Ostergasse 10 – 3
88356 Ostrach / Kalkreute,  
Deutschland
www.nhw3d.de 

Die LASERTEC 30 SLM 2. Generation 
ermöglicht uns, bestehende  
Fertigungsprozesse mit innovativen  
Ideen intelligent zu optimieren.

Michael Schmid, Geschäftsführer NHW 3D 
Isabel Koschmieder, technische Modellbauerin und  
Christian Bender, ebenfalls technischer Modellbauer und zuständig für Vertrieb

Die LASERTEC 30 SLM 2. Generation ist mit der einheitlichen  
Steuerungs- und Bedienoberfläche CELOS ausgestattet.

weniger als zwei Stunden“, bemerkt Isabel 
Koschmieder, technische Modellbauerin bei 
NHW 3D. rePLUG trage auch zur Arbeitssi-
cherheit bei: „Das potenziell reaktive und zum 
Teil lungengängige Pulver kann wegen des 
geschlossenen Kreislaufs nicht austreten.“

Hohe Prozessautonomie durch  
leistungsstarke Duo-Filter-Anlage 
Das Thema Prozesssicherheit hat DMG MORI 
bei der LASERTEC 30 SLM 2. Generation auch 
im Bereich der Filteranlage berücksichtigt, 
wie Christian Bender, bei NHW 3D zuständig 
für additive Technologien und Vertrieb, erläu-
tert: „Die Maschine hat eine leistungsstarke 

Duo-Filter-Anlage, die automatisch zwischen 
den Filtern umschaltet und so einen Filter-
wechsel auch ohne Prozessunterbrechung 
ermöglicht. Das erhöht die Maschinenverfüg-
barkeit vor allem nachts und am Wochenende 
ganz erheblich.“

Offenes System:  
Individuelle Anpassung aller Maschinen- 
einstellungen und Prozessparameter
Die LASERTEC 30 SLM 2. Generation ist mit  
der einheitlichen Steuerungs- und Bedienober- 
fläche CELOS ausgestattet. „Die Maschine 
ist ein komplett offenes System. Das heißt, 
alle Maschineneinstellungen und Prozesspa-

rameter lassen sich individuell anpassen“, 
gibt Christian Bender einen Einblick in die 
Praxis. Das gebe ebenso Spielraum in der 
Fertigung wie die uneingeschränkte Wahl des 
Materialherstellers. „Durch solche Freiheiten 
können wir sehr kundenorientiert arbeiten“, 
ergänzt Michael Schmid. „Unser Ziel besteht 
darin, Fertigungsprozesse mit innovativen 
Ideen intelligent zu optimieren und rundum  
schöne Bauteile zu drucken. Hier ist die neue 
LASERTEC 30 SLM 2. Generation ein wichtiger  
Bestandteil.“

«
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KUNDENSTORY – SCHAEFFLER TECHNOLOGIES AG & CO. KG

WIRTSCHAFTLICHE  
PROZESSE DURCH HYBRIDE  
KOMPLETTFERTIGUNG
MIT DER PULVERDÜSE

Mit weltweit über 90.000 Mitarbeitern, rund 
170 Standorten in über 50 Ländern und  
18 F&E-Zentren gilt Schaeffler als eines 
der innovativsten Technologieunternehmen 
sowohl im Automobilbau als auch in zahl- 
reichen Industriebranchen. In der Fertigung 
von Werkzeugen, Prototypen und Montage-
vorrichtungen wird unter anderem die addi-
tive Fertigung (AM) eingesetzt. Ein eigener 
AM FabShop am Standort Herzogenaurach 
entwickelt zukunftsweisende Lösungen, die 
zu stabilen Prozessen und optimierten Pro-
dukten führen. Im Bereich des 3D-Drucks 

metallischer Bauteile nutzt Schaeffler seit 
2017 für das Pulverauftragsschweißen eine 
LASERTEC 65 3D hybrid von DMG MORI.

Multimaterial / Gradierte Materialien
Als innovationsorientiertes Unternehmen 
sucht Schaeffler permanent nach wegwei-
senden Lösungen, eigene Fertigungspro-
zesse und Produkte für seine Kunden zu 
optimieren. Durch effizienten Einsatz neuer 
Technologien lassen sich zum Beispiel im 
Werkzeugbau signifikante Rationalisierungen  
erreichen. „Daran hat der metallische 3D- 

Druck einen zunehmend großen Anteil“, weiß 
Carsten Merklein, Leiter Additive Manufac-
turing Corporate Toolmanagement & Proto- 
typing. Kreative Projekte im AM FabShop  
sollen additive Prozesse fördern.

Additive Fertigung als Teil des  
gesamten Prozesses
Eines der Herzstücke für diese Entwicklungs-
arbeit ist seit 2017 die LASERTEC 65 3D hybrid 
von DMG MORI. „5-achsiges Pulverauftrags-
schweißen mittels Pulverdüse und 5-Achs- 
Simultanfräsen in einer Aufspannung bieten 

Basierend auf dem stabilen  
monoBLOCK Konzept vereint  

die Maschine 5-achsiges  
Pulverauftragsschweißen mittels  
Pulverdüse und 5-Achs-Simultan- 

fräsen in einer Aufspannung.
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KUNDENSTORY – SCHAEFFLER TECHNOLOGIES AG & CO. KG

SCHAEFFLER FACTS

++ Über 90.000 Mitarbeiter 
weltweit

++ Rund 170 Standorte und  
18 F & E-Zentren

++ AM FabShop in  
Herzogenaurach für kreative 
Projekte im 3D-Druck 

 
Schaeffler Technologies AG & Co. KG 
Industriestraße 1 – 3
91074 Herzogenaurach 
Deutschland
www.schaeffler.com 

völlig neue Möglichkeiten im Design“, so Udo 
Ringler, Team Koordinator im AM FabShop. 

„Mit der Pulverdüse tragen wir beispiels-
weise herausgebrochenes Material an einem 
gebrauchten Werkstück wieder auf, die Fräs-
bearbeitung stellt den Originalzustand wie-
der her.“ Eine solche Reparatur sei mitunter 
günstiger und schneller als der konventio-
nelle Fertigungsprozess eines Ersatzteils. 

„Die LASERTEC 65 3D hybrid ermöglicht uns 
vollkommen neue Werkstückeigenschaften, 
wie Härtegradienten im Werkstück oder 
Multi-Material-Bauteile.“ 
Am Beispiel eines Werkzeuggrundgestells 
für eine Presse verdeutlicht Carsten Merklein 
die Wirtschaftlichkeit: „Als Grundkörper dient  
gefrästes Plattenmaterial aus Warmarbeits- 
stahl, auf das die LASERTEC 65 3D hybrid 
zwei Säulen aufbaut. Diese werden anschlie-
ßend gefräst.“ Die Herausforderung habe im 
Verhalten des Grundkörpers unter der Hit-
zeeinwirkung des Laserstrahls und in der 
Festigkeit des fertigen Bauteils gelegen. 

„Ursprünglich haben wir das Werkstück kom-
plett aus einem Rohling gefräst.“ Dieser sei 
zum einen schwerer zu beschaffen als das 
Plattenmaterial und der Materialeinsatz sei 
deutlich größer. 

Da die LASERTEC 65 3D hybrid in der Lage 
ist, auch unterschiedliche Materialien im 
Aufbauprozess aufzutragen, ergeben sich 
für Schaeffler zusätzliche Möglichkeiten, 
wie Carsten Merklein ausführt: „Dadurch 
können wir Bauteile mit unterschiedlichen 

Der Wechsel zwischen Laserauftragsschweißen und Fräsbearbeitung  
ermöglicht die Fertigung hochkomplexer Bauteile und Reparaturen an  
defekten Werkstücken.

Seit 2017 arbeitet Schaeffler im AM FabShop mit einer LASERTEC 65 3D hybrid.

Mit der  
LASERTEC 65 3D hybrid 
können wir Bauteilen 
neue Materialeigen-
schaften verleihen.

Carsten Merklein
Leiter Additive Manufacturing  
Corporate Toolmanagement & Prototyping  
bei Schaeffler

Materialeigenschaften versehen – genau an 
den Stellen, wo sie erforderlich sind.“ Dies 
optimiere Werkstücke beispielsweise hin-
sichtlich der Festigkeit, des Verschleißes oder 
der Schmiereigenschaften.

Zukunftsthemen mit 3D-Druck fördern
Die Entwicklung der unterschiedlichen addi-
tiven Einsatzmöglichkeiten treibt Schaeffler 
voran – auch mit Blick auf Produkte für den 
Automobilbau und die Industrie: „Wenn wir 
an Elektromobilität oder andere Zukunfts- 
themen denken, ist der Leichtbau ein wichtiger  
Bereich, den wir durch intelligente Ideen im 
3D-Druck mitgestalten werden.“

«
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KUNDENSTORY – TFM TECHNOLOGIE FÜR METALLBEARBEITUNG GMBH

LASERTEC 75 SHAPE

INDIVIDUELLE UND  
REPRODUZIERBARE  
TEXTUREN AUCH  
IN DREIDIMEN- 
SIONALEN FREI-
FORMFLÄCHEN 

HIGHLIGHTS

++ Höchste Wiederholgenauigkeit  
und Reproduzierbarkeit

++ Verschiedene Faserlaser für  
unterschiedlichste Anwendungen

++ Oberflächenstrukturen ohne 
umweltschädliches Ätzen

++ Integrierter NC-Schwenkrundtisch 
(Werkstücke bis zu  
ø 840 × 520 mm / 1.000 kg)

++ Höchste Stabilität und Lang- 
zeitgenauigkeit, gekühlte  
Antriebsmotoren sowie direkte  
Wegmesssystemein allen Achsen
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KUNDENSTORY – TFM TECHNOLOGIE FÜR METALLBEARBEITUNG GMBH

LASERTEXTURIEREN  
ALS INVESTITION IN DIE 

ZUKUNFT
Individuelle Oberflächen und absolute 
Reproduzierbarkeit: Als erstes Unterneh-
men in Österreich nutzt TFM im Werkzeug- 
und Formenbau eine LASERTEC 75 Shape 
von DMG MORI. 

Fachkundiges Personal und innovative Ferti-
gungstechnologien sind bei der TFM Techno-
logie für Metallbearbeitung GmbH seit ihrer 
Gründung 1996 Stützpfeiler des geschäftli-
chen Erfolgs. Mit einem ganzheitlichen Leis-
tungsspektrum von der Konstruktion bis zur 
finalen Abnahme der anspruchsvollen Werk-
zeuge und Formen steht TFM seinen Kun-
den zur Seite. Diese kommen aus den unter-
schiedlichsten Branchen, beispielsweise der 
Spielzeugindustrie, der Konsumelektronik, 
der Verpackungsindustrie und dem Auto-

mobilbau. Einen Schritt in die fertigungs-
technische Zukunft hat das Unternehmen  
mit der LASERTEC 75 Shape von DMG MORI  
gemacht. Sie ermöglicht das individuelle 
Lasertexturieren von 3D-Freiformflächen 

und bietet somit nahezu grenzenlose Design-
freiheiten bei der Gestaltung von Werkzeugen 
und Formen.

Steigende Qualitätsanforderungen und kurze 
Lieferzeiten bestimmen das Tagesgeschäft 
im Werkzeug- und Formenbau. „Darauf 
reagieren wir mit ständiger Prozessoptimie-
rung“, erklärt Corinna Lindinger, Geschäfts-
führerin von TFM und Tochter des Firmen-
gründers Günther Lindinger. So stelle man 
die vorhandenen Technologien auf den Prüf-
stand und halte Ausschau nach neuen Bear-
beitungsmethoden. „So war es im Fall der 
LASERTEC 75 Shape“, erinnert sich Michael 
Reitberger, zuständig für den Vertrieb und die 
technische Betriebsleitung bei TFM.

Prozessoptimierung durch Lasertexturieren
Das Lasertexturieren war für TFM ein  
wichtiger Schritt, die eigenen Prozesse zu 
optimieren und das Leistungsspektrum 
auszubauen. „Wir haben diese Technologie 
als erstes österreichisches Unternehmen 
im Portfolio und sehen großes Potenzial für 
die Zukunft“, zeigt sich Corinna Lindinger 
optimistisch. Verglichen mit konventionellen 
Abläufen sei das Lasertexturieren in vielen 
Fällen deutlich überlegen. „Die Elektroden-
fertigung und das Erodieren sind Prozess-
schritte, die wir durch die LASERTEC 75 
Shape einsparen, was unsere Durchlauf-
zeiten erheblich reduziert“, erklärt Michael 

GRENZENLOSE  
DESIGN-

FREIHEITEN MIT 
LASERTEXTURIEREN

»

Verglichen mit  
konventionellen 
Abläufen ist das 
Lasertexturieren  
in vielen Fällen 
deutlich überlegen.

Corinna Lindinger
Geschäftsführerin  
von TFM GmbH
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LASERTEC 45 Shape LASERTEC 50 Shape LASERTEC 75 Shape LASERTEC 125 Shape LASERTEC 210 Shape

Werkstückab-
messungen mm ø 320

27
0 50

0

Ø 400

52
0

ø 840

70
0

ø 1.250

80
0

ø 1.700

KUNDENSTORY – TFM TECHNOLOGIE FÜR METALLBEARBEITUNG GMBH

Reitberger. Das steigere die Flexibilität  
in der Produktion und erlaube eine 
schnellere Lieferung. „Ein weiteres Argu-
ment für die DMG MORI Maschine ist der  
große Arbeitsraum.“ Mit Verfahrwegen 
von 750 × 650 × 560 mm (X / Y / Z) und einer 
Tischbeladung von bis zu 600 kg ist TFM in  
der Lage, auch große Werkstücke effizient 
zu texturieren. 

Individuelle Designs und  
absolute Reproduzierbarkeit
Die Oberflächentexturen in den Formen ver-
leihen den fertigen Produkten ihr einzigartiges  
Aussehen und eine eigene Haptik. Hier punktet  
das Lasertexturieren gegenüber konventi-
onellem Ätzen gleich doppelt: Zum einen 
haben Konstrukteure große Designfreiheiten  
und können individuelle Texturen bereits  
am PC erstellen, zum anderen sind diese Tex-
turen jederzeit reproduzierbar bei absoluter 

Wiederholgenauigkeit. „Dem Ganzen liegt eine 
durchgängige, digitale Prozesskette zugrunde –  
von der Idee bis zum fertigen Kunststoffteil“, 
ergänzt Michael Reitberger. Zudem profitiere 
man von der hohen Konturschärfe bei der 
Laserbearbeitung.

Die Texturen lassen sich sowohl in CAD- 
Programmen als auch mit Grafikprogrammen 
erstellen. Der Scan eines 3D-Objektes ist 
ebenfalls möglich. Basis ist am Ende immer 
eine Bitmap-Datei, in der die Textur über 
Graustufen dargestellt wird. „Die definierte 
Textur kommt so zustande, dass der Laser 
die dunklen Flächen stärker abträgt als helle 
Flächen – und zwar 5-achsig auch in drei-
dimensionalen Freiformflächen“, beschreibt 
Christian Redtenbacher die Funktionsweise. 
Nach 15 Jahren im Fräsen habe er es hier mit 
einer gänzlich neuen Herangehensweise zu 
tun. „Die Schulung bei DMG MORI hat alle 

Verglichen mit konventionellen Abläufen ist das  
Lasertexturieren in vielen Fällen deutlich überlegen, weil 
Prozessschritte wie Erodieren und Ätzen wegfallen.

Mit einer ganzheitlichen Philosophie unterstützt  
TFM seine Kunden von der Konstruktion bis zum 
fertigen Bauteil.

2017 hat TFM sein Leistungsspektrum 
um das Lasertexturieren auf einer 
LASERTEC 75 Shape erweitert.

erforderlichen Grundlagen vermittelt. In der 
Praxis lernen wir seitdem das Potenzial der 
LASERTEC 75 Shape kennen.“

Wettbewerbsfähigkeit sichern
In weiterbildenden Schulungen wie im Fall 
des Lasertexturierens, aber auch in der Aus-
bildung von Nachwuchskräften sieht Corinna 
Lindinger einen wesentlichen Beitrag zur 
Stärkung des Unternehmens: „Es erfordert 
einerseits viel Knowhow, das Potenzial 
moderner Fertigungstechnologien voll aus-
zuschöpfen, andererseits wird es immer 
schwerer, gute Fachkräfte zu finden.“ 

Die LASERTEC 75 Shape hat schnell gezeigt, 
wo sie ihre Stärken ausspielt. Darauf werde 
TFM aufbauen, so Michael Reitberger: „Von 
den effizienteren Prozessen und den ganz 
neuen Gestaltungsmöglichkeiten werden be- 
stehende wie auch neue Kunden profitieren.“ 
� «
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Die LASERTEC 75 Shape ist Teil 
unserer kontinuierlichen  
Prozessoptimierung für den 
Werkzeug- und Formenbau.

Corinna Lindinger
Geschäftsführerin von TFM GmbH und  
Michael Reitberger 
zuständig für den Vertrieb und  
die technische Betriebsleitung

KUNDENSTORY – TFM TECHNOLOGIE FÜR METALLBEARBEITUNG GMBH

LASERTEC SHAPE

FILIGRANE OBER- 
FLÄCHENSTRUKTUREN  
PRÄZISE, SCHNELL 
UND REPRODUZIERBAR

++ Unbegrenzte Möglichkeiten beim  
Design von individuellen Strukturen  
(optisch und technisch)

++ Umweltfreundlich, reproduzierbar und  
Substitution von Arbeitsschritten gegenüber 
der konventionellen Ätztechnik 

++ Neueste Scanner-Technologie mit  
Scangeschwindigkeiten bis zu 30 m / s  
– 	�Reduzierung der Prozesszeit um bis zu  

69 % für geringere Kosten pro Bauteil
– 	�Verbesserte Texturqualität bei  

hohen Prozessgeschwindigkeiten  
für filigrane Strukturen

++ Voll digitalisierte Prozesskette zum Erzeugen 
von Oberflächenstrukturen

++ Ganzheitliche Prozesssteuerung durch  
ein Bedienpult mit CELOS und integrierter 
LASERSOFT 3D APP; vom Graustufen-Bitmap 
bis zum fertig texturierten Bauteil (nicht für 
LASERTEC 45 Shape) 

Mehr zur LASERTEC-Baureihe 
finden Sie unter:
lasertec-shape.dmgmori.com

Benjamin Krummenauer
Product Manager LASERTEC Shape  
SAUER GmbH 
benjamin.krummenauer@dmgmori.com

TFM FACTS

++ 30 Mitarbeiter in Traun
++ Breites Kundenspektrum  
von Konsumelektronik  
bis Automobilbau

++ Ganzheitliches Leistungsport- 
folio von der Konstruktion bis  
zur finalen Abnahme 
 

 
TFM – Technologie für  
Metallbearbeitung GmbH 
Ganglgutstraße 87b
4050 Traun, Österreich
www.tfm.at 
www.lasertexturieren.at 

Foto: 
TFM Technologie GmbH
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KUNDENSTORY – WEBER MANUFACTURING

Viele Unternehmen behaupten von sich, 
zur Welt-Spitzenklasse zu gehören. Weber 
Manufacturing Technologies Inc. lässt es 
aber mit vollmundigen Versprechen nicht 
getan sein – das Unternehmen nimmt auch 
entsprechendes Geld in die Hand, um seinem  
Anspruch gerecht zu werden. Als Präsident 
Chris Edwards und sein Team mit Anfragen 
nach immer mehr und immer größeren 
Formen bei zunehmend kürzeren Liefer-
fristen konfrontiert wurde, wandten sie  
sich an den Werkzeugmaschinenhersteller 
DMG MORI, und das nicht zum ersten Mal.  
Das DMU 340 P 5-Achs-Bearbeitungszen- 
trum glänzt mit Verfahrwegen von 3.400 mm  
in X- und Y-Achse, einem 2.600 mm-Tisch, 
einer maximalen Beladung von 20.000 kg.  
Damit ist es das größte Bearbeitungs- 
zentrum von ganz Ontario in DMU- 
Design. Weber erwarb zusätzlich eine 
DMC 85 monoBLOCK mit drei Paletten, 
eine weitere DMC wird dieser folgen. Auf 
die Frage „Warum DMG MORI?“ macht 
Edwards keinen Hehl aus seinen Entschei-
dungsgründen. „In der Welt der Werkzeug- 
maschinen ist DMG MORI immer noch  
der Mercedes.“

Die Herstellung sehr großer und komplexer 
Formen und anderer Werkzeuge gehört zur 
Kernkompetenz von Weber. Viele dieser Pro-

dukte werden aus mit 99,8 % Anteil nahezu 
reinem Nickel hergestellt. Vizepräsident Brent 
Hale: „Unsere Marktlücke ist die Konstruk-
tion und Fertigung von Werkzeugen mithilfe 

des speziellen NVD-Prozesses, der Nickel- 
Gasphasenabscheidung. Wir sind weltweit  
der einzige Hersteller, der diese Technik in 
großem Maßstab kommerziell einsetzt.“

Fertigen von großen Nickelformen mit 
Toleranzen von Hundertstel-Millimetern
Zumindest teilweise liegt es auch am Erfolg 
dieser hochwertigen Nickelwerkzeuge, dass  
die Unternehmensführung bei Weber ge- 
zwungen war, ihre Kapazitäten durch neue 
Maschinen von DMG MORI auszubauen. Der 
Werkzeughersteller bearbeitet daneben aber 
auch große Mengen von Invar, Stahl, Alumi-
nium und Kunststoff. Die für das Abtragen 
großer Materialmengen erforderliche Stei-
figkeit bei gleichzeitig höchsten Anforderun-
gen an die Genauigkeit war bei Weber die 
Grundlage der Entscheidung für DMG MORI.  
Hale erläutert: „Wir können Toleranzen von  
± 0.05 mm bei einem Metallblock von 
1.500 × 2.400 mm einhalten, und das ist bei 
einem derart großen Werkstück wirklich 
phantastisch. Diese Möglichkeiten haben uns  
ebenso wie die zunehmend strengeren Vor-
gaben unserer Kunden dazu veranlasst, in 
neue Werkzeugmaschinen-Technologie zu 
investieren.“

Höhere kinematische Präzision durch  
DMG MORI Technologiezyklen
Die neu angeschafften Maschinen haben die 
Grenzen der Technologie bei Weber entschei-
dend ausgeweitet. Die integrierten „Technolo- 
giezyklen“ des Maschinenherstellers ermög-
lichen es beispielsweise, die kinematische 
Genauigkeit mithilfe einer einfachen Test-
routine einer automatischen Eigenprüfung 
und Justierung zu unterziehen. Die Werk-
zeugmessung im laufenden Prozess und die 
Werkzeugbruch-Überwachung, der Schutz  
der Maschine vor Überlastung und die 
Schwingungskontrolle verbessern das End-
ergebnis jedes Bearbeitungsprozesses und 

3.400 mm VERFAHR-
WEG UND 20.000 kg 

BELADUNG

schützen zugleich teure Betriebsmittel. Außer- 
dem unternimmt Weber mit der HSK 100- 
Spindel der DMU 340 P einen ersten Ausflug 
in die Welt der HSK-Werkzeugsysteme. Die 
bislang damit erzielten Ergebnisse sprechen 
dafür, dass es nicht der letzte sein wird. 

Hale: „Es ist nicht ungewöhnlich, sich durch 
Massen von CAT 50-Haltern so zu blockieren 
wie wir. Wenn Sie 20 Maschinen und für jede 
Maschine 50 Werkzeughalter haben, ist der 
Wechsel zu einem neuen Standard finanziell 
eine schwerwiegende Entscheidung. Aber 
wir haben den Sprung zu HSK nun endlich 
gewagt, und dabei werden wir auch in Zukunft 
bleiben. Die Werkzeugstandzeit ist länger, die 
Werkstück-Genauigkeit und das Finish sind 
besser, alles läuft einfach wie geschmiert.“ 

 BIS ZU 70 %
 SCHNELLERE AUF-
 TRAGSABWICKLUNG
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1. Anspruchsvolle 5-Achs-Bearbeitung auf der DMC 85 monoBLOCK  2. Mit einem  
Wechsler für drei Paletten arbeitet die DMC 85 monoBLOCK bis zu 20 Stunden autark  
3. Die DMU 340 P fertigt große Werkstücke mit einer Genauigkeit von ± 0,05 mm

KUNDENSTORY – WEBER MANUFACTURING

24 / 7-Produktion auf der  
DMC 85 monoBLOCK
Hier muss auch die Palettierung berück-
sichtigt werden. Die DMC 85 monoBLOCK 
mit ihrem Drei-Paletten-System läuft jetzt 
seit vier Monaten, wobei die zweite Maschine 
schon im Herbst in Betrieb genommen werden  
soll. Gemeinsam versprechen die beiden 
Maschinen eine erhebliche Steigerung des 
Durchsatzes. Edwards erläutert: „Da unsere 
Zykluszeiten relativ lang sind, kommen wir 
bereits jetzt pro Maschine auf wöchentlich 
10 bis 20 Stunden des unbeaufsichtigten 
Betriebs. Mit der DMC 85 monoBLOCK wer-
den wir aber einen Rund-um-die-Uhr-Betrieb 
erreichen und das auch an Wochenenden.“

„Insgesamt sind wir sehr zufrieden mit den 
Ergebnissen unserer Entscheidung. Die Zu- 
sammenarbeit mit den Mitarbeitern von  
DMG MORI war ausgezeichnet und ins-
besondere die DMU 340 P hat uns eine 
reduzierte Einrichtungszeit bei weiterer  
Steigerung der Werkstückqualität ermög-
licht. Dadurch können wir Aufträge jetzt  
um zwischen 30 und 70 Prozent schneller  
ausführen, was die Maschine für zusätz- 
liche Arbeiten freimacht und uns bei der  
Ausweitung unseres Geschäftes unterstützt.“

«

Mit der  
DMC 85 monoBLOCK 
werden wir eine 
Rund-um-die-Uhr-
Fertigung erreichen.
 
 
Chris Edwards  
President 
Business Manager – Nickel Vapor  
Coated Graphite (NVCG)

WEBER FACTS

++ Internationaler Werkzeugbau 
auf Bestellung, Werk in Midlands

++ Gegründet 1962
++ Werkzeuge für Automobil- 
komponenten (Innen- und 
Außenteile), Luftfahrtkom- 
ponenten sowie Produkte für  
die Gebäudeausstattung,  
wie etwa Spülen und Wannen

++ 230 Mitarbeiter, Fläche 12.500 m²

Weber Manufacturing Technologies Inc.
16566 Highway 12, P. O. Box 399
Midland, Ontario, Kanada L4R 4L1  
www.webermfg.ca
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AEROSPACE
Getriebegehäuse  
für Turbinen-Aggregate 
Material: Aluminium 
Bohrungen besser als H5  
Lagetoleranzen: 12 – 15 μm

MASCHINENBAU
Tischkonsole 
Material: Grauguss 
Hochpräzise Schlichtbearbeitung  
und 5 Seiten-Fräsen 
Form- und Lagetoleranzen:  
im Bereich von 10 µm 

5-ACHS-FRÄSEN 
TECHNOLOGIEFÜHRER SEIT  
ÜBER 35 JAHREN

5-ACHS PORTFOLIO

GETRIEBEBAU
Spiralkegelrad 
Material: Einsatzstahl 
Komplettbearbeitung mit Drehen,  
Bohren, Verzahnungsfräsen
Verzahnungsqualitäten DIN < 5

Bis zu 80 % gesteigerte volumetrische  
Genauigkeit; durch 500 Stunden 
manuelles Schaben an den Führungs-
anlagen und Führungsauflagen.

WERKZEUG- &  
FORMENBAU
Kühlergrill
Material: Kohlenstoffstahl
Schlichtbearbeitung  
auf DMU 210 P
Bauteilgröße:  
1.570 × 950 × 578 mm 
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µPRECISION
++ 500 Stunden schaben  
an den Führungsauflagen

++ 80 % höhere volumetrische  
Genauigkeit bis < 15 μm

++ Positioniergenauigkeit  
von bis zu 3 μm

++ Individuelle Optimierung  
beim Anwender

++ Verfügbar für die duoBLOCK und 	  
Portalbaureihe (210 / 270 / 340)

FÜR JEDES WERKSTÜCK DIE RICHTIGE 5-ACHS-LÖSUNG
++ 5-Achs-Lösungen: Schwenkrundtische, Schwenkfräsköpfe  
als A- oder B-Achse und Wechselfräsköpfe

++ Verfahrwege bis 6.000 mm und bis zu 120 t max. Werkstückgewicht
++ MASTER-Spindeln bis 30.000 min−1, oder 1.800 Nm,  
inkl. 36 Monaten Gewährleistung ohne Stundenbegrenzung 

++ Höchste Dauergenauigkeit durch Linearantriebe mit bis 2 g Beschleunigung 
++ Maximale Präzision durch direkte Messsysteme von MAGNESCALE
++ Neueste 3D Steuerungstechnologie:  
CELOS mit SIEMENS, CELOS mit HEIDENHAIN und CELOS mit MAPPS

3-FACH HÖHERE GENAUIGKEIT

1.000 mm 1.000 mm

1.0
00

 m
m

Arbeitsbereich

15 µm volumetrische  
Genauigkeit

Mindestens 3-fach höhere Genauigkeit  
im gesamten Bearbeitungsbereich.

15 µm

> 100 µm
5-Achs- 
Maschinen  
anderer 
Hersteller

5-ACHS PORTFOLIO

DMG MORI 5-ACHS PORTFOLIO

µPRECISION

200 500 1.000 1.700 3.400 6.000
X-Achse (mm)

HSC linear

600 G

       Gantry linear

DMC H

600 P

DMF linear

duoBLOCK Portal

DMU 50

monoBLOCK

DMU eVo linear

linear (5X)

linear

NMV

CMX U

Kopf-Kopf

Kopf-Tisch

HBZ 
(Schwenkrundtisch)

Schwenk-
rundtisch

Fahrständer 
(Kopf-Tisch)
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