my DMG MOR|

IHR ONLINE-

SERVICE-

SAVE THE DATE
10.02.-21.02.2025

Fir eine optimale Betreuung schlagen wir
Ilhnen zwei Zeitdume vor:

Montag, 10. Februar bis Freitag, 14. Februar 2025
+ Fokus DACH & NORDICS

Montag, 17. Februar bis Freitag, 21. Februar 2025
+ Fokus EUROPA & INTERNATIONAL

Selbstverstandlich kdnnen Sie unser Open House
auch wahrend der gesamten Zeit besuchen.

IMPRESSUM: DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE _______ Magazin fiir Kunden und Interessenten.
Herausgeber und fiir den Inhalt verantwortlich: DMG MORI Global Marketing GmbH,
Walter-Gropius-Strafe 7, D-80807 Miinchen, Tel.: +49 (0) 89 24 88 359 00, info@dmgmori.com

Technische Anderungen, Verfiigbarkeit und Zwischenverkauf vorbehalten.
Es gelten unsere jeweils anwendbaren AGB.

FUNKTIONEN
UND MEHR
UBERSICHT

"myDMG MORI ist aktuell in Mitgliedsstaaten der Europdischen Union, UK, Schweiz, Norwegen,
Indien, Mexiko, Kanada, USA, Neuseeland, Australien, Singapur und Malaysia verfiigbar.
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my DMG MORI
Neue Funktionen fur noch
mehr Service

+ Durchgangige End-to-End-Kommu-

nikation - bis zur Problemlosung

Sie erreichen lhren zustandigen
Serviceexperten jetzt bis zur Problem-
losung via my DMG MORI.

+ Der direkte Draht zum Service-

Experten mit garantiert priorisierter
Bearbeitung.

+ Angebote im Portal annehmen

Sparen Sie Zeit und bearbeiten Sie
Ihre Angebote mit nur wenigen Klicks
direkt in my DMG MORI.

+ Ersatzteile identifizieren

Sie kénnen via Scan oder Foto Ihr
bendtigtes Ersatzteil schnell identi-
fizieren und direkt bestellen oder
anfragen.

Profitieren auch Sie!
Jetzt kostenlos registrieren unter:
myDMGMORI.com

10.02. - 21.02.2025

>

DMG MORI
HAUSAUSSTELLUNG

_—PFRONTEN —

Alle Informationen zu
DMG MORI finden Sie unter:
dmgmori.com
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DAS DMG MORI MAGAZIN FUR KUNDEN UND INTERESSENTEN 01~ 202.
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INHALT

PROZESSINTEGRATION &
AUTOMATION

- MX: Machining Transformation

- Automations Matrix

- Fujii Kenma Co., Ltd.

- Weltpremiere: NLLX 2500|700 2" Generation

- Weltpremiere: CTX 75012000

- Interroll Trommelmotoren GmbH

- Weltpremiere: CTX 350 4A

- AMENT plastics GmbH

- WILHELM BAHMULLER Maschinenbau
Prazisionswerkzeuge GmbH

- Weltpremiere: CLX 550 TC

- Ultra Machining Company

- Sandvik Coromant Trondheim

- GEA Westfalia Separator

- GRANDE-TEK Flow Control Co., Ltd.

- Weltpremiere: DMV 60/110

- Mechanik-Moduls GmbH

- Max-Planck-Institut fir Quantenoptik

- Weltpremiere: DMU 85/95 monoBLOCK
2" Generation

- Innovation: PH Cell 500

- Peter Josef Klein Feinmechanik GmbH

- Weltpremiere: DMF 40011

- KUSUDA Co., Ltd.

= TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co. KG

—Weltpremiere: NHX 10000 pPrecision

- Innovation: PH-AMR 750

- MICROTECH s.n.c

- Coherent Aerospace & Defense

- Weltpremiere:
LASERTEC 30 SLM 3™ Generation

DX - DIGITALE

TRANSFORMATION

- CELOS X

- ERGOline X

- OP Workbench

- 3D Shopfloor Programming

- TULIP

- Airbus Helicopters Deutschland GmbH

GX - GRUNE

TRANSFORMATION

- MX: Webspecial

- PWS Presswerk Struthitten GmbH
- Desert View High School

FULL-SERVICE
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EXPLORE
THE WORLD
OF

CTX 75012000

NLX 2500|700
2" Generation

CTX 350 4A

INHALT

PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION

—> ab Seite 06

aplisy
rsmdiR

-
3;;,,“":1:1!“ —

HOHE ERSATZTEILVERFUGBARKEIT DURCH AUTOMATISIERTE FERTIGUNG
GEA Westfalia Separator (Deutschland)
Prozessintegration & Automation: Turn & Mill/Werkstiickhandling

DX-DIGITALE TRANSFORMATION
—> ab Seite 92

FLIEGENDE KOMPONENTEN, VIRTUELL PROGRAMMIERT
Airbus Helicopters Deutschland GmbH (Deutschland)
DX - Digitale Transformation: Digital Twin

I

DMU 85/95 monoBLOCK

DMV 60/DMV 110 DMF 40011

100 JAHRE FIRMENGESCHICHTE ERGREIFT DIE INNOVATION MIT DER INH 63
KUSUDA Co., Ltd. (Japan)
Prozessintegration & Automation: 5-Achs-Frédsen/Palettenhandling

GX-GRUNE TRANSFORMATION
—> ab Seite 108

AR .
AUTONOME SERIENFERTIGUNG FUR DIE E-MOBILITAT

PWS Presswerk Struthiitten GmbH (Deutschland)
GX - Griine Transformation: Green Tech

NHX 10000 pPresicion

LASERTEC 30 SLM
3 Generation

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE []3




MX - MACHINING TRANSFORMATION

MX - MACHINING
TRANSFORMATION

WARUM 5-ACHS-BEARBEITUNG?

Mit der 5-Achs-Bearbeitung kdnnen Sie 5 Seiten eines Werksticks in einer einzigen Auf-
spannung bearbeiten. Das bedeutet, dass Sie lhre Bearbeitungskosten senken kdnnen,
indem Sie die Anzahl der Aufspannungen reduzieren, Standardwerkzeuge verwenden usw.
AufBlerdem verkirzen Sie die Bearbeitungszeit und erhohen die Genauigkeit, da das manu-
elle Umspannen entfallt. Die 5-Achsen-Bearbeitung ist auch die Basis fir weitere Prozess-
integrationen, z.B. Dreh-Frasen, Fras-Drehen, Schleifen, Verzahnen etc.

WARUM MX - MACHINING TRANSFORMATION?

Alle 10 Jahre erleben die gesellschaftlichen Bediirfnisse einen drastischen Wandel.
Wir haben unser Geschaftsmodell stetig weiterentwickelt, um diese Bediirfnisse
durch neue Produkte und Dienstleistungen zu befriedigen. Mit der MX - Machining
Transformation treiben wir die Griine Transformation (GX), Prozessintegration,
Automation und Digitalisierung von Werkzeugmaschinen voran.

ES GIBT KEINEN RICHTIGEN WEG -
ES IST IHR INDIVIDUELLER WEG ZU MX!

Egal wo Sie anfangen ...
Egal was Ihr nachster Schritt ist ...
— Gehen Sie lhren Weg in Richtung MX
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BEISPIEL 1

PROZESSINTEGRATION
VERZAHNEN

DIGITALE TRANSFORMATION (DX)
— Einfach durch Technologiezyklen realisiert

GRUNE TRANSFORMATION (GX)
— Ressourcenschonend - Einsatz einer Maschine statt mehrerer Maschinen

[M DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

BEISPIEL 2

AUTOMATION -
AUCH ZUM NACHRUSTEN

GRUNE TRANSFORMATION (GX)
— Erhéhte Maschinenauslastung - auch in unbesetzten Schichten

DIGITAL TRANSFORMATION (DX)
— Einfache Bedienung iiber das Steuerungssystem
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PMACHINING TRANSFORMATION

EXPLORE THE
WORLD OF MX

MX - MACHINING TRANSFORMATION

WHY 5-AXIS WHY MX MACHINING
MACHINING? TRANSFORMATION?
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oh Unser MX-Webspecial finden Sie unter:
EfREEE: transform.dmgmori.com
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https://transform.dmgmori.com

AUTOMATION:
UBERSICHT AUTOMATION

GLOBAL LEADER FUR AUTOMATIONS-
LOSUNGEN - VON STANDARD BIS INDIVIDUELL
14 PRODUKTLINIEN UND 59 PRODUKTE

WERKSTUCKHANDLING PALETTENHANDLING WERKZEUGHANDLING

Portallader

Roboter

AMR fiir Werkzeughandling

LPS Gen. 4

+ Fir Palettensysteme

+ Fir PH-AMRs

+ Fir zentrale Werkzeugspeicher
(CTS) durch CTS-Server

MATRIS Controller
+ FUr Robotersysteme (exkl. Robo2Go)
+ Fir WH-AMRs

DMG MORI Cell Controller (auf Anfrage)
+ Zur Steuerung mehrerer
Automationszellen von DMG MORI

zusatzlich

+ Robo2Go App

+ MATRIS Light Controller
+ Pallet Master

DREHEN & FRASEN FRASEN

[]6 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE U7




PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

WERKSTUCKHANDLING KUNDENSTORY - FUJII KENMA CO., LTD.
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AUF DEM WEG ZUR
ROBOTER-FABRIK NR. 1

Fujii Kenma Co., Ltd. wurde 1970 in Kato,
einer Stadt in der japanischen Prafektur
Hyogo, gegriindet und ist spezialisiert auf
die Bearbeitung von Metallteilen fiir Auto-
mobile sowie Land- und Schwermaschinen.
Zehn Technikerinnen und Techniker sowie
mehrere Dreh- und Bearbeitungszentren
produzieren bei Fujii eine Vielfalt von Teilen
gemafn Kundenanforderung.

Um die Produktionsprozesse zu automa-
tisieren, investierte das Unternehmen im
Mai 2022 in ein erstes Robotersystem
MATRIS Light. Nachdem die Produktivitat
deutlich gesteigert worden war, folgten nur
sechs Monate spater zwei weitere MATRIS
Light-Einheiten mit Vision-Kamera-Option.

MATRIS Light - kompakt und ohne Zaun

Akihiro Fujii, Senior Managing Director, er-
klarte die Dreifach-Investition: ,Urspriinglich
mussten die Produktionsprozesse fir viele
Produkte auf mehrere Maschinen aufgeteilt
werden. Selbst nachdem wir ein Drehzentrum
fir die Prozessintegration angeschafft hat-
ten, konnte die Produktivitat nicht so stark
erhéht werden wie gehofft. AuBerdem traten

[]8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Probleme mit krankheitsbedingten Ausfallen
des Bedienpersonals auf, sodass wir haufig
die Planung anpassen und Uberstunden
machen mussten, um Liefertermine einhalten
zu konnen. Die Einfihrung von Robotern und
die Automatisierung der Produktion waren
unsere einzige Chance.”

ROBOTEREINSATZ
~ BEI UNVER-
ANDERTER WERKS-
INFRASTRUKTUR

Durch den Einsatz des MATRIS Light konnte
die Produktion von ca. 1.500 auf 3.000 Ein-
heiten monatlich um 100 % gesteigert werden.
Mit dem System werden auflerdem Bedien-
fehler vermieden und die Schulungskosten
fir Bedienpersonen reduziert. So kann sich
das Unternehmen laut Fujii ,auf die kreative
Arbeit konzentrieren, die nur von Menschen
ausgefiihrt werden kann”.

.Roboter anderer Hersteller machen Schutz-
ziune sowie Anderungen der Infrastruktur
an bestehenden Anlagen erforderlich. Beim
MATRIS Light jedoch handelt es sich um
einen kollaborativen Roboter ohne Zaun. Im
Grunde mussten wir ihn einfach vor dem Dreh-
zentrum aufstellen. Somit war es fir uns
die perfekte Wahl, da keine Anderungen der
Infrastruktur erforderlich waren, die zeit- und
kostenaufwendig gewesen waren.”

Automatisierte Produktion rund um die Uhr

Fujii Kenma setzt den MATRIS Light fir den

automatischen Transfer unterschiedlichster
Werkstiicke ein. Obwohl der MATRIS Light
urspringlich nicht fir den Dauerbetrieb rund
um die Uhr entwickelt wurde, realisierte das
Unternehmen eigene Innovationen, um genau
dies zu erreichen und die Roboternutzung zu
maximieren. Eine der besagten Innovationen
war ein eigens entworfener Tisch zum Plat-
zieren der Werkstlcke vor der Bearbeitung,
der einen Standard-Werkstiickstapler ersetzt.

Der MATRIS Light lernt kontinuierlich
und wird smarter, um unsere Anforde-
rungen zu erfillen - auch wéhrend der
gesamten Nacht, wahrend die Menschen
schlafen. Dabei méchte er die Uber-
stunden nicht bezahlt haben und steht
am folgenden Morgen sofort wieder fir
die Produktion bereit.

Akihiro Fujii
Senior Managing Director
Fujii Kenma Co., Ltd.

24-
STUNDEN-

BETRIEB

2%

PRODUKTIVITAT

MATRIS Light

SCHNELL ZU
RUSTENDES AUTO-
MATISIERUNGS-
SYSTEM, DAS IN
KLEINSTEM RAHMEN
EINGESETZT
WERDEN KANN

+ Frei bewegliches Robotersystem mit
Roboterarm und Werkstiickmontage auf
einem Wagen

+ Kollaborativer Roboter ohne Zaun

+ Keine weitreichenden Anderungen der
Infrastruktur fir die Roboterinstallation
erforderlich

+ Montage von Roboter und Werkstick
auf unterschiedlichen Wagen mdoglich,
sodass das nachste Werkstiick wahrend
des Betriebs eingerichtet werden kann

+ Direktes Teachen fir die Roboter-
steuerung ohne spezifische
Vorkenntnisse

Ein Video iiber MATRIS Light
ist auf unserer Website verfiighar:
youtu.be/mDQUOgjclRw

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE Ug
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
WERKSTUCKHANDLING

Vision-Kamera erkennt automatisch die Werkstiicklage und passt die Armbewegung an,
um die Produktion auch bei einer Fehlausrichtung fortzufiihren.

]U DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Wir haben diesen Tisch so konstruiert, dass

der MATRIS Light Wagen darunterfahren
und der komplette Bewegungsbereich des
Roboterarms zum Stapeln der Werkstlicke

FINE MEHR ALS
DOPPELT SO HOHE
PRODUKTIVITAT FUR
KURZERE DURCH-
LAUFZEITEN UND
NEUE GESCHAFTLICHE
MOGLICHKEITEN

von vorne nach hinten genutzt werden kann.
Der Boden im Werk ist leicht geneigt, um
die Entwasserung zu erleichtern. Wir haben
die Hohe des Tisches an beiden Enden um

Einfache Konfiguration am Tablet

wenige Millimeter angepasst, sodass der
Roboterarm die Werkstiicke sicher klemmen
kann", erinnert sich Fujii. Aber selbst eine
leichte Fehlausrichtung des Tisches wiirde
kein Problem darstellen. Zwei spater erwor-
bene MATRIS Light Einheiten sind mit der
Vision-Kamera-Option fir die automatische
Erkennung der Werkstiickposition und ent-
sprechende Anpassung der Armbewegung
ausgestattet. So war es Fujii Kenma also
moglich, durch eine Kombination einzig-
artiger Innovationen und der neuesten
Funktionen des MATRIS Light eine unter-
brechungsfreie, automatische Produktion
zu realisieren - auch wahrend unbemannter
Nachtschichten.

Roboter teachen und fiir mehr
Automatisierung nutzen

Fujii beschreibt die Vorteile des MATRIS Light
in Bezug auf die Bedienbarkeit, das einfache
Teachen und die optimale Wiederholgenauig-
keit fur Auftrage. ,Der MATRIS Light lernt

KUNDENSTORY - FUJII KENMA CO., LTD.

1. Hauptwerkstiick. Die Backen zum Klemmen des Werkstiicks sind eben-
falls eine Eigenentwicklung. 2. Die Werkstiicke werden fiir einen langen

Dauerbetrieb gestapelt.

taglich dazu, arbeitet ohne Pause, auch
nachts, wahrend die Mitarbeiter schlafen, und
steht morgens wieder fir neue Arbeiten zur
Verfligung, sodass der Produktionsplan einge-
halten werden kann. Und bei alldem ver-
langt er noch nicht einmal eine Bezahlung
der Uberstunden. Ich kann dem MATRIS Light
also nur dankbar sein”, sagt Fujii mit einem
Lacheln. Fujii hofft, kiinftig die Zahl der
MATRIS Light Roboter erhéhen zu kénnen, um
so eine Produktion mit vollautomatisiertem
Werkstiicktransfer zu realisieren.

Das wiirde zeitliche Kapazitaten schaffen fur
herausforderndere Aufgaben, die nur von
Menschen erledigt werden konnen, was wie-
derum die Motivation und die Kompetenzen
aller steigern wirde. Fujii Kenma wird wei-
ter den Weg in Richtung Roboter-Fabrik Nr. 1
gehen und sich der Herausforderung einer
weiteren Automation stellen.

FUJII KENMA FACTS

+ Gegriindet im Jahr 1970
+ 10 Mitarbeitende
+ Liefert unterschiedliche

Metallteile fir Automobile,
Roboter, Schwer-, Bau-
und Landmaschinen,
Warmwasserbereiter etc.

+ Eigene Produktion von Vor-

richtungen mit 3D-Scannern
und 3D-Druckern

AR 7 V1

Fujii Kenma Co., Ltd.
109 Kamikume, Kato-city,

Hyogo 673-1414, Japan .
www.fujiikenma.moo.jp

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE H



PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
NLX 2500 | 700 2" GENERATION WELTPREMIERE - NLX 2500 | 700 2"¢ GENERATION

o NLX 2500] 700

{iiaad 2" GENERATION

STATE-OF-THE-ART
UNIVERSALDREHEN

f VX READY FOR AUTOMATION
" Jf { 7N ==
.?ﬁ JETZT

%\3’ FUR DIE
|"5"* NLX 2500

Optimierte Riistzeiten durch WH-AMR + MATRIS Light (1) oder IMTR (2).
Weitere Automationsldsungen: Portallader, MATRIS, Robo2Go Turning, Stangenlader & Werkstlckentlader.

zeroFOG
, NC-Klemmfunktion:

< Druckbefehl, lineare Erkennung
des Futterhubs, Inching-Funktion
etc. mit ERGOline X im Standard

Edelstahlabdeckung zero-sludgeCOOLANT pro

zeroFOG
fur reibungslosen Spanefluss Innovativer vertikaler Kihlmitteltank Eingebauter Olnebelabscheider
HIGHLIGHTS
+ Werkstiicke bis zu 8366 x 708,6 mm
+ Y-Achse mit 120 mm (£ 60 mm) im Standard turnMASTER-SPINDELN
+ Stangenbearbeitung bis 105 mm an linker und rechter Spindel
+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung durch rechte Spindel (Option)

3 6 MONATE

GEWAHRLEISTUNG
MIT UNBEGRENZTEN
SPINDELSTUNDEN

bis zu 7.000 min~ oder 577 Nm
BMT-Revolver mit 10, 12 oder 20 Werkzeugstationen
+ VDI-Revolver mit 12 Werkzeugstationen
+ NEU: 400V [

VERBESSERTE TECHNOLOGIE FUR NOCH

+

HOHERE STEIFIGKEIT UND GENAUIGKEIT NEUER BMT-ANTRIEB Linke Spindel
INTUITIV, EINFACH, EFFEKTIV A : it
+ Kugelumlaufspindel-Kernkiihlung ERWEITERT IHRE MOGLICHKEITEN NEU: 10 Inch | 5.000 min-'[843Nm | ¢ 105 mm (Bar]
+ Umgebungstemperatur-Alarm + Vereinfachte Bedienung, um Fehler zu reduzieren L 12inch’ 3.000min"'[1.273Nm | 8 105mm (Bar]
: ; . . N Mt . + Bessere Frasleistung
+ Spindel jetzt mit Kiihlwasserumlauf + Immer die vollstandige Ubersicht Giber lhre Maschinen , ) o . Rechte Spindel’
: - - . + High-Speed bis zu 12.000 min~" und 86 Nm
+ Doppelt verankerter Vorschubantrieb + Die ideale Optimierung fir DX & GX + High-Toraue bis zu 6.000 min-' und 100 Nm" 6inch | 7.000 min-'[95Nm | 35 mm (Bar)
+ 22% grofere Rollenfiihrungen mit 55 mm + CELOS X auf MAPPS & SIEMENS g g ’ 8inch | 5.000 min-'1 207 Nm | 272 mm (Bar]

NEZ: 10 inch | 5.000 min~'|577Nm | 105 mm (Bar)

12 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 13




PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
CTX 750 | 2000 WELTPREMIERE - CTX 750 | 2000

2024 MIT 2.040 mm DREH L ANGE

READY FOR
AUTOMATION

WELT- CTX 750 |2000 | ji -

4L | OCHSTEIFE UNIVERSAL-DREHMASCHINE :

M

Vorbereitet fir die Automatisierung z. B. mit MATRIS

oder Robo2Go Max fiir Wellen bis zu 200mm, 1.200 mm

CTX 75012000 Lange und bis zu 115 kg Gewicht mit einem Greifer.
—

HOCHSTE GENAUIG-

\_;\‘:.9__ KEIT UND HOCH- SPINDELN GREENMODE FUR
STEIFE MASCHINEN- BIS ZU 3.250 min~' ODER BIS ZU 10 % WENIGER
KONSTRUKTION BIS ZU 1.975Nm ENERGIEVERBRAUCH

| + Ganzheitliches Kiihlkonzept und + Linke Spindel: ISM 102 mit 3.250 min-"' + Energietiberwachung und fortschrittliches
| direkte MafBstabe von und max. 770Nm oder ISM 127 mit DMG MORI Auto Shutdown
| MAGNESCALE in X, Y und Z 2.500 min~" und 1.975 Nm optional + Synchronspindelantriebe und Motoren
| N E U + Hohe Positioniergenauigkeit + Rechte Spindel: ISM 80 mit 4.000 min-" der Klasse IE3
innerhalb von 6 um/ und max. 360 Nm oder ISM 102 mit + Hydraulik und Kihlmittel mit

10% GROSSERER 12 Winkelsekunden 3.250min~" und max. 770 Nm wahlweise Invertertechnologie

DREHDURCHMESSER : ’ + Breite Linearfiihrungen bis + Stangenbearbeitung bis zu 127 mm + Minimierter Druckluftverbrauch

(700 mm) ) . zu 55mm fiir hochste Steifigkeit + Reibungsarme Linearfiihrungen mit

Fettschmierung

HIGHLIGHTS

. . " : : Sternerevolver
+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung von Werkstiicken bis g700x2.040 mm DirectDrive VDI 50

: smrjitnidse?nmbEZLAsc.gzzmin-1 oder bis zu 1.975 Nm . e 24" ERGOline X PANEL | gz T
+ VDI 50 Revolver bis 6.000min ' bzw. 86Nm HOEHSTE & MIT SINUMERIK ONE '
+ Vorbereitet fiir die Automation, z. B. mit dem Robo2Go Max oder MATRIS F RAS LE I STU N G > - . U N D C E LOS X

Grofle Auswahl an Revolvern, geeignet y i —_— 3 + Intuitiv, einfach, effektiv
WERKSTUCKABMESSUNGEN fur Hochdruck-Kihlung [bis 80 bar] - ._ 2 — Dl + Vereinfachte Bedienung, um Fehler
+ VDI 50 Revolver mit 4.000 min~" und 84 Nm ' : ' . zu reduzieren

2050 + High-Speed Revolver mit 6.000 min™' T vy + Immer die vollstandige Ubersicht
- und 66 Nm optional ] Uber Ihre Maschinen
DirectDrive Revolver mit 6.000 min~' + Die ideale Optimierung fir DX & GX ~ sass
£ und 86 Nm optional + Auch mit FANUC 0i-F Plus auf 19" (_/ - 1}5}}}3}%1‘3 EEEE suss
8 CTX 750 DMG MORI SLIMline Touch Control CLOT TR ) Ea
v
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
WERKSTUCKHANDLING

REAKTIONSSCHNELLE
FERTIGUNG

DANK FLEXIBLER
AUTOMATION

“] DMG MORI ;ECHMOLOGY EXCELLENCE

Unplanmé&fige Stillstande sind
fir unsere Kunden ein ernstes
Problem. Dank der automatisierten
CTX beta 800 4A kénnen wir
kundenspezifische Motoren
innerhalb von 5 Tagen liefern.

Thomas Baack
Geschéftsfiihrer
Interroll Trommelmotoren GmbH

Die 1959 gegriindete Schweizer Interroll
Gruppe ist ein global fiihrender Anbieter
von Losungen fiir den Materialfluss. Zu
ihren Kunden zahlen BranchengrofB3en aus
der Lebensmittelindustrie, dem Online-
Handel und anderen Industriezweigen -
darunter Amazon, Procter & Gamble, Bosch
und Nestlé. Innerhalb der Gruppe fungiert
die Interroll Trommelmotoren GmbH aus
Hiickelhoven als Hersteller von Trommel-
motoren und Umlenkrollen. Entwicklungs-
aktivitaten erfolgen gemeinsam mit der
Interroll Innovation GmbH. Das Unter-
nehmen wurde 2006 in die Gruppe einge-
gliedert und beschaftigt 211 Fachkrafte. Um
die Zuverlassigkeit im Materialfluss der
Kunden zu gewahrleisten und Stillstande zu
minimieren, werden die Trommelmotoren
binnen fiinf Tagen - in speziellen Service-
angeboten auch binnen 24 Stunden - pro-
duziert und geliefert. Dies erfordert eine
hochproduktive Fertigung. Hier setzt Inter-
roll seit 2018 auf automatisierte Fertigungs-
losungen von DMG MORI. Nach einer per
Roboter automatisierten Zelle mit zwei
CTX beta 1250 4A wurde 2024 eine weitere
CTX beta 800 4A mit Stangenlader und auto-
matischer Teileentnahme installiert.

Interroll produziert in Hiickelhoven-Baal
Trommelmotoren; Antriebe, die einen
energieeffizienten Stiickguttransport
ermdglichen.

Die Trommelmotoren von Interroll sind effi-
ziente Antriebslosungen fiir Fordersysteme,
die sich durch ihre hohe Energieeffizienz und
ihr platzsparendes Design auszeichnen. Mit
mehr als finfzig Jahren Erfahrung in Losun-
gen fur den Materialfluss kann Interroll ein

INDIVIDUELLE
MOTOREN INNER-
HALB VON FUNF

TAGEN

umfassendes Angebot an bewahrten Band-
antrieben fur eine Vielzahl von Anwendungen
in Bereichen wie der Lebensmittelindustrie,
Flughafen und der Verpackungsindustrie
anbieten.

.Kontinuierlicher Materialfluss ist das Rick-

grat zahlreicher Anwendungen in Logistik
und Industrie”, begriindet Thomas Baack,

Geschaftsfihrer der Interroll Trommel-
motoren GmbH, den Bedarf an zuverlassigen

KUNDENSTORY - INTERROLL TROMMELMOTOREN GMBH

Motoren in unterschiedlichsten Aus-

fihrungen. ,UnplanmaBige Stillstande sind
in jedem dieser Bereiche ein ernstes Prob-
lem, weil sie Zeit und Geld kosten.” Interroll
verspricht seinen Kunden eine Lieferung
der Motoren innerhalb von finf Tagen. Ein
modulares Plattformsystem macht dies
maglich. Dariber lassen sich die Motoren
gemal den individuellen Anforderungen
modular konfigurieren. Laut Alexander
Leven, Technologe in der Abteilung Indust-
rial Engineering, bringe das grofle Heraus-
forderungen in der Fertigung mit sich: ,Wir
miussen unsere Kapazitaten und die Auftrage
so planen, dass wir die einzelnen Komponen-
ten flexibel herstellen konnen, ehe die Moto-
ren in der Montage zusammengesetzt und
gepruft werden.”

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE “7



PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

WERKSTUCKHANDLING

CTX beta 800 4A

4-ACHSEN-
PRODUKTIONS-
DREHEN

+ Drehdurchmesser bis g 340 mm
und Drehlénge bis 800 mm

+ Stangenbearbeitung bis 102 mm

+ 2x12-fach VDI 40 DirectDrive-
Revolver mit 10.000 min™ und 34 Nm
fir hochstes Zerspanvolumen

+ Y-Achse an beiden Revolvern
(oben £60 mm, unten +40mm) fur die
produktive Komplettbearbeitung von
Stangen-, Wellen- und Futterteilen

+ Optionales TWIN-Konzept mit zwei
unabhangigen Arbeitsraumen
durch Querhub der Gegenspindel-
Reitstock-Kombination

Das Video zur CTX beta 800 4A
: finden Sie unter:
EFes youtu.be/KVaK5TfSZGE

]8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Auf der CTX beta 800 4A fertigt Interroll Komponenten fiir Trommelmotoren
von der Beladung bis zur Entnahme vollautomatisch.

Da sich die Antriebsmotoren innerhalb der
Rollen befinden, bendtigen sie weniger
Platz als herkdmmliche Motoren und tragen
so zur Optimierung der Produktionsflache bei.
Zudem punkten die Trommelmotoren mit
einem hygienischen Design, das den stren-
gen Anforderungen der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie gerecht wird. lhre glatten
Oberflachen und die geschlossene Bauweise
verhindern das Eindringen von Schmutz und
erleichtern die Reinigung erheblich, wo-
durch hochste Hygienestandards erfillt
werden. Die Aluminium- oder Stahl- bzw.

FLEXIBLE UND
HOCHPRODUKTIVE
FERTIGUNG AUF DER
CTX beta 800 4A

Edelstahlkomponenten dieser vielfaltigen
Produkte werden seit 2006 auf Drehmaschi-
nenvon DMG MORI gefertigt. Sie bearbeiten
die kleinen Losgréflen prozesssicher, mit
hoher Prazision und in kurzen Durchlauf-
zeiten. ,Vor allem die CTX beta 800 4A mit
zwei Spindeln und zwei Revolvern ist durch die

6-seitige Komplettbearbeitung hochflexibel”,
erklart Alexander Leven. Wir kénnen zwei
Operationen an einer Spindel durchfiihren
oder zwei Werkstiicke gleichzeitig bearbeiten.”

Automatisierte Fertigung seit 2018
Manuelle Tatigkeiten wie das Einspannen
und Entnehmen der Werkstlicke hatten in der
Vergangenheit einen relativ grof3en Anteil an
dem eigentlich kurzen Bearbeitungsprozess.
Ein automatisiertes Handling war somit die
logische Konsequenz. Alexander Leven, der
solche Fertigungslosungen gemeinsam mit
seinen Kollegen André Honigs und Mehmet
Ozcan konzipiert, erinnert sich an die
erste autonome Fertigungszelle: ,2018 hat
DMG MORI zwei CTX beta 1250 4A installiert,
die Uber einen Roboter be- und entladen
werden.” Solche Ldsungen seien ein enor-
mer Gewinn. ,Die Mitarbeiter haben mehr
Zeit fur vorbereitende Aufgaben und die
Qualitatskontrolle.”

Flexible und automatisierte Dreh-Fras-
Bearbeitung von Stangenmaterial

Wahrend die erste automatisierte Fertigungs-
zelle Uber einen Roboter bestickt wird, Uber-
nimmt die 2024 installierte CTX beta 800 4A
die Bearbeitung von Stangenmaterial bis
1.600 mm L&nge - ebenfalls vollautomatisch.
Die hohe Teilevarianz wird schon durch einen

Der Stangenlader hat acht Fiihrungskanale, sodass die Maschine

unterschiedliche Auftrage flexibel abarbeiten kann.

Stangenlader ermdglicht. Mit acht Fiihrungs-
kanalen kann er je nach Auftrag auf unter-
schiedliche Durchmesser zugreifen. Die Ent-
nahme kurzer Bauteile erfolgt Uber einen
Greifer im Maschinenraum und eine Teile-
ausgabe. Langere Werkstiicke werden durch
die rechte Spindel ausgegeben und in einem
Entladesystem aufgenommen. Die Kommu-
nikation zwischen Be- und Entladung sorgt
dafiir, dass das Stangenmaterial optimal und
ressourcenschonend aufgebraucht wird.

Komplettbearbeitung inklusive
In-Prozess-Vermessung und Markieren

Die 6-seitige Bearbeitung der Motorenkom-
ponenten umfasst neben Dreh- und Fras-
operationen auch den Graviervorgang der

KUNDENSTORY - INTERROLL TROMMELMOTOREN GMBH

Langere Werkstiicke werden durch die rechte Spindel der

CTX beta 800 4A ausgegeben und im Entladesystem gesammelt.

Werkstlicke und In-Prozess-Messungen,
um die Qualitatskontrolle zu entlasten. Die
digitale Vernetzung der CTX beta 800 4A
erleichtert zudem die Programmierung. Da
es sich um zahlreiche Varianten eines Bau-
teils handelt, missen nur einige Parameter
wie die Lange und der Durchmesser geandert
werden. Diese Daten bezieht die Steuerung
aus dem ERP-System der Firma. Auf diese
Weise kdnnen kurzfristige Auftrage noch
schneller priorisiert werden.

Arbeitskraftemangel fordert
Automationslosungen

Die kiinftige wirtschaftliche Entwicklung sieht
Thomas Baack positiv. ,Der Mangel an
Arbeitskraften wird die Automatisierung von

Das Bauteilspektrum auf der CTX beta 800 4A
umfasst Komponenten fiir Trommelmotoren
in unterschiedlichsten Varianten.

Materialflissen und damit die Nachfrage
nach unseren Lésungen weiter férdern.” Das
Produktportfolio sei fir weiteres Wachstum
ideal positioniert. Gleiches gelte fir die Pro-
duktion, wie Alexander Leven - auch mit Blick
auf kiinftige Drehmaschinen von DMG MORI
- erganzt: . Die hohe Flexibilitat in der Ferti-
gung und eine konsequente Automatisierung
auch bei neuen Anschaffungen werden
unsere Wettbewerbsfahigkeit weiter starken.”

«

INTERROLL FACTS

+ 2006 in die Schweizer
Interroll Gruppe eingegliedert

+ 211 Fachkrafte am Firmensitz
in Hickelhoven

+ Fertigung von Trommelmotoren
fur Lésungen im Materialfluss

INTERROLL

Interroll Trommelmotoren GmbH
Opelstrafe 3

41836 Hiickelhoven, Deutschland 5
www.interroll.com
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
CTX 350 4A

CTX 350 4A

HOCHPRODUKTIVES UNIVERSAL-
DREHEN MIT ZWEI REVOLVERN UND
8|S ZU 28 WERKZEUGPOSITIONEN

WELT-
PREMIERE
2024

‘ '
CTX 350 4a

. o = 8,1m?

| ' PLATZBEDARF

READY FOR
AUTOMATION

HIGHLIGHTS

+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung von Werkstiicken bis
$200x100mm und 50 mm Y-Achse auf 8,1m?

+ Spindeln bis zu 6.000 min~ oder bis zu 17TNm

+ Stangenbearbeitung bis zu g65mm

+ Oberer Revolver und unterer Revolver mit je 12 VDI 30
Werkzeugen/optional 16 VDI 30 fir oberen Revolver/
alle Werkzeugstationen bis zu 12.000 min~' oder
17Nm/bis zu 80 bar Kihlmitteldruck

+ Modernste CNC mit CELOS X auf SINUMERIK One
oder nativer FANUC 0i TFPlus

+ GREENMODE fir bis zu -10% reduzierten
Energieverbrauch, z. B.:
- Energieliberwachung und erweiterte

DMG MORI Auto Shutdown

- Synchronspindelantriebe und Motoren der Klasse IE3

+ Umfangreiche Technologiezyklen zur vereinfachten
Programmierung komplexer Bearbeitungen oder zur

+ Entladevorrichtung fiir Werkstiicke bis
865x100mm und 3kg im Standard
+ Verschiedene Automationslésung, auch nachristbar,

- z.B. Barloader, Robo2Go Turning, MATRIS Light
Uberwachung des Schneidprozesses

2[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

by \ \°

Gemal unserer MX-Grundsatze %"”
haben wir die CIX in eine E
hochproduktive, aber flexible
Universaldrehmaschine
transformiert, die als eigenstandige
oder automatisierte Einheit

arbeiten kann.

Dr.-Ing. Claudio Merlo

Geschéftsfiihrer ‘ ‘
DMG MORI TORTONA S.R.L.

r ) WELTPREMIERE - CTX 350 4A

6-SEITEN-KOMPLETTBEARBEITUNG

+ Linke Spindel: ISM 65 mit 5.500 min~' und 171Nm
+ Rechte Spindel: ISM 50 Plus mit 6.000 min~' und max. 93Nm
+ Stangenbearbeitung bis zu 65 mm

HOCHSTE GENAUIGKEIT UND
HOCHSTEIFES MASCHINENDESIGN

+ Ganzheitliches Kiihlkonzept und direkte Maf3stabe von
MAGNESCALE in X1, X2, Y1 und Z (optional)

+ Hohe Positioniergenauigkeit innerhalb von 6 um/12
Winkelsekunden

HOCHSTE FRASLEISTUNG

+ Beide Revolver konnen einzeln oder gleichzeitig
an beiden Spindeln arbeiten
+ 100mm Y-Achse am oberen Revolver
+ Oberer und unterer Revolver:
VDI 30 mit 6.000min~" und
max. 14Nm /12 Werkzeugstationen im Standard
Luft-/Olschmierung fiir 100% Einschaltdauer
im Frasbetrieb
Optional High-Speed Option mit 7.000 min~" und 17Nm
Optional DirectDrive Revolver mit 12.000 min~" und 14Nm
(nur oben)
Optional DirectDrive Revolver
mit 16 Werkzeugstationen VDI30

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE ZW




PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
DREH-FRASEN

CLX 450 TC

6-SEITEN-
KOMPLETT-
BEARBEITUNG MIT
B-ACHS-FAKTOR

100% DREHEN

+ Integrierte Spindelantriebe bis
5.000min~" und 345Nm sowie
C-Achse (0,001°)

+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung durch
Haupt- und optionale Gegenspindel

+ Werksticke bis g400x1.100mm
auf 7.1m?

100 % FRASEN
+ Dreh-Frasspindel compactMASTER
mit 12.000 min~ und 90Nm

100% MEHR WERKZEUGE
+ Werkzeugmagazin mit bis zu
60 Platzen, 30 Platze im Standard

Das Video zur CLX 450 TC
finden Sie unter:
youtu.be/rspKW7Mpw2g
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DREH-FRASEN
VON TECHNISCHEN
KUNSTSTOFFEN

i
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KUNDENSTORY - AMENT PLASTICS GMBH

%)

Die CLX 450 TC ist ein
Meilenstein in unserer
Fertigung: Nun fertigen
wir auf einer Maschine
anstatt auf zwei Ma-
schinen mit mehreren
manuellen Umspann-
vorgangen. Und

das inklusive Messen.

Klaus Ament
Firmengriinder und Geschaftsfihrer ‘ ‘
AMENT plastics GmbH

Die AMENT plastics GmbH aus Wernberg-
Koblitz produziert seit 2005 komplexe Prazi-
sionsbauteile aus technischen Kunststoffen -
groBtenteils Einzelteile und Kleinstserien.
Langjahrige Kunden unter anderem aus
dem Automobilbau, der Medizintechnik und
der Aerospace-Industrie vertrauen auf das
Know-how des 25-kdpfigen Teams. Zur Ex-
pertise gehort insbesondere die anspruchs-
volle Bearbeitung von duroplastischen
Kunststoffen. Dieser Bereich macht gut
70 Prozent des Tagesgeschafts aus. Im Zuge
der Kapazitatserweiterung und Prozess-
optimierung hat AMENT plastics 2022 eine
CLX 450 TC von DMG MORI angeschafft.
Durch die 6-seitige Komplettbearbeitung
konnte das Unternehmen Durchlaufzeiten
drastisch reduzieren, hohere Qualitaten er-
zielen und die Flexibilitat steigern.

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 23


https://youtu.be/rspKW7Mpw2g

PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

DREH-FRASEN

Im Vergleich zu Thermoplasten, die AMENT
plastics ebenfalls verwendet, stellen Duro-
plaste deutlich hohere Anforderungen an
die Bearbeitung. .. Bei Ersteren fallen gewdhn-
liche Spane an, bei duroplastischen Kunst-
stoffen ist es hingegen Staub, der entweder
abgesaugt oder gespllt werden muss, was
wiederum zu einem aggressiven Schlamm
fuhrt", erklart Firmengrinder und Geschéfts-
fihrer Klaus Ament den Unterschied
zwischen den beiden Kunststoffen. Je nach
Verwendung - beispielsweise in der Elektro-
technik - sei eine Nassbearbeitung jedoch
nicht mdglich, weil das Material dann zu
viel Feuchtigkeit aufnimmt. Duroplaste sind
Schichtpressstoffe aus Kunstharzen. Die
Schichten bestehen aus Hartpapier, Baum-
wollgewebe oder - seit Mitte des 20. Jahr-
hunderts - aus Epoxidglashartgewebe. Vor
allem Letzteres gilt als sehr abrasiv, sodass
auch hartere Werkzeuge erforderlich sind.
.50 hat jeder Kunststoff seine eigenen
Parameter, die erfahrene Fachkrafte in der
Fertigung beriicksichtigen”, verweist Klaus
Ament auf die Bedeutung von gutem Personal.

Zukunftsfahig fertigen mit
Komplettbearbeitung

Fur die Bearbeitung der oftmals komplexen
Geometrien setzt AMENT plastics auf
moderne CNC-Technologien. Finfachsiges
Simultanfrasen und das sechsseitige Dreh-
Frasen sind inzwischenStandard. Erik
Fleischmann, Fertigungsverantwortlicher,

DMG MORI B8

sieht gerade in der Komplettbearbeitung auf
Dreh-Fraszentren den richtigen Weg in die
Zukunft: ,Der urspringliche Fertigungsab-
lauf umfasste mindestens zwei Maschinen
und mehrmaliges Umspannen. Das dauert
deutlich langer, bindet Maschinenkapazitaten
und die Genauigkeiten schwanken starker.”
Die Investition in eine CLX 450 TC sei deshalb
ein grofler Meilenstein gewesen.

KAPAZITATS-
ERWEITERUNG
DURCH PROZESS-
INTEGRATION

Gemeinsam mit einem Kollegen war Erik
Fleischmann fur die Anschaffung des Dreh-
Fraszentrums verantwortlich. Gute Erfah-
rungen mit alteren Drehmaschinen von
GILDEMEISTER haben ihn zu DMG MORI
geflhrt. Zur Wahl standen die CTX beta 800 TC
und die CLX 450 TC. , Aus Platzgriinden haben
wir uns fur das kleinere Modell entschieden”,
erinnert er sich. Die Raumlichkeiten von
AMENT plastics seien begrenzt. ,Mehrere
Bearbeitungsprozesse in einen Arbeitsraum
zu integrieren, ist eine gute Mdglichkeit, die
Kapazitaten zu erweitern.”

Automatisierte Fertigung mit

Stangenlader und Teilentnahme

Mit Verfahrwegen von 750 x200x1.100 mm
deckt die CLX 450 TC ein breites Bauteil-
spektrum ab. Die Gegenspindel und die
compactMASTER-Dreh-Frasspindel machen
sie zu einem vielseitigen Komplettbearbei-
tungszentrum. Bei Bedarf kann Erik Fleisch-
mann auch eine In-Prozess-Messung inte-
grieren: ,Gelegentlich fertigt die Maschine
auch eine Serie. In solchen Fallen ist eine
durchgangige Qualitatskontrolle im Arbeits-
raum auch eine Zeitersparnis.” Ein Stangen-
lader und ein Auffangbehalter fir fertige
Teile wurden ebenfalls installiert, damit diese
Serien auch in mannlosen Nachtschichten
laufen kdnnen.”

.Die Einzelteilfertigung und unser grofles

Materiallager erlauben es uns, auch kurzfris-
tige Auftrége termingerecht zu erfillen”, so
Erik Fleischmann. ,Das Dreh-Fraszentrum
sei in diesem Zusammenhang ein zusatzli-
cher Gewinn.” Daraus habe man fir kiinftige
Investitionen gelernt. Ein weiterer Faktor,
der fur ein hohes Maf3 an Prozessintegration
spricht, ist der Fachkraftemangel. Denn trotz
der attraktiven Arbeit mit den technischen
Kunststoffen sei es eine grofle Heraus-
forderung, Azubis zu finden, so Klaus Ament:

.Komplettbearbeitung wird ein wichtiges

Kriterium bleiben, wenn weitere Maschinen
ersetzt werden - dann vielleicht auch auf

einer gréferen CTX beta TC."

KUNDENSTORY - AMENT PLASTICS GMBH

AMENT PLASTICS FACTS

+ 2005 in Wernberg-Kablitz
gegrindet

+ 25 Fachkréfte

+ Fertigung komplexer Prazisions-
bauteile aus technischen
Kunststoffen inklusive der
anspruchsvollen Bearbeitung
von duroplastischen Kunststoffen

AP)

AMENT plastics GmbH
Nirnberger Strafle 139
92533 Wernberg-Koblitz

Deutschland 5
www.ament-plastics.de

1. Klaus Ament (links), Firmengriinder und
Geschaftsfiihrer von AMENT plastics, und

Erik Fleischmann, Fertigungsverantwortlicher.

2. Mit Verfahrwegen von 750 x 200 x1.100 mm deckt

die CLX 450 TC ein breites Bauteilspektrum ab.

Mit Stangenlader und Auffangbehélter fir fertige Teile
kénnen Serien auch in mannlosen Nachtschichten laufen.
3. Die Gegenspindel und die compactMASTER
Dreh-Frésspindel machen die CLX 450 TC zu

einem vielseitigen Komplettbearbeitungszentrum.

Duroplaste sind Schichtpressstoffe aus
Kunstharzen. Die Schichten bestehen aus
Hartpapier, Baumwollgewebe oder - in diesem
Fall - aus Epoxidglashartgewebe, was sehr
abrasiv ist und hartere Werkzeuge erfordert.

Die sechsseitige Dreh-Fras-
bearbeitung erlaubt AMENT
plastics, komplexe Werkstiicke
wirtschaftlich und prazise
herzustellen.
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

DREH-FRASEN | WERKSTUCKHANDLING

KAPAZITATSPLUS

DURCH ROBOTERAUTOMATION

Die WILHELM BAHMULLER Maschinenbau
Prazisionswerkzeuge GmbH aus Pliider-
hausen hat ihre Urspriinge in einer 1945
gegriindeten mechanischen Werkstatt.
Mit einer Kreisschere legte das Unter-
nehmen schon bald den Grundstein fiir
den noch heute erfolgreichen Geschafts-
bereich Wellpappenverarbeitung. Uber die
Jahre wurde das Leistungsspektrum um
das Prazisionsschleifen, die Automation
und um Prazisionswerkzeuge erweitert.
400 erfahrene Fachkrafte gewahrleisten
reibungslose Prozesse, von der Entwicklung

Uber die Fertigung bis hin zum Vertrieb
und Service. In der Produktion nutzt
BAHMULLER bereits seit iiber 40 Jah-
ren Werkzeugmaschinentechnologie von
DMG MORI - derzeit sind es zehn Modelle.
Seit 2023 umfassen die Investitionen
in moderne Fertigungssysteme auch
Automationslosungen. So wurde 2023
zunachst eine CTX 1250 beta TC, nachtrag-
lich mit einem Robo2Go ausgeriistet. Im
Laufe des Jahres folgte eine CLX 450 TC
ebenfalls mit der anwenderfreundlichen
Roboterautomation. Auf diese Weise ist

Dank der App-basierten Bedienung des Robo2Go hat die Einweisung in das System weniger als einen Tag gedauert.

26 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

BAHMULLER in der Lage, seine Fertigungs-
kosten zu reduzieren und dem Personal-
mangel entgegenzuwirken.

Entwicklung und Konstruktion von
Prazisionswerkzeugen

Mit einem hohen Anspruch an Qualitat und
Zuverlassigkeit ist BAHMULLER ein kompe-
tenter Systempartner in der Herstellung von
Prazisionswerkzeugen. ,Sowohl mit unserem
Standardsortiment fir alle gangigen Spindel-
anschlisse als auch individuellen Sonder-
l0sungen werden wir allen Bearbeitungs-

CLX 45070

KUNDENSTORY - WILHELM BAHMULLER MASCHINENBAU PRAZISIONSWERKZEUGE GMBH

Auf der CLX 450 TC werden tagsiiber Kleinserien mit kurzen Laufzeiten gefertigt. Nachts und am
Wochenende werden Losgrofen mit bis zu 30 Teilen und langeren Laufzeiten véllig mannlos produziert.

anforderungen gerecht”, erklart Hans Binder,
Leiter Geschaftsbereich Prazisionswerk-
zeuge. Wir unterstitzen unsere Kunden
schon in der Entwicklung und Konstruktion
mit einem innovationsorientierten Team.”
Den Nachwuchs in diesem Team sichert
BAHMULLER mit einem hohen Ausbildungs-
anteil - derzeit sind es 37 Azubis.

PRODUKTIVER
MIT 5-ACHS-
SIMULTAN-

BEARBEITUNG

Die fachliche Kompetenz paart BAHMULLER
mit modernen Fertigungsldsungen. Altere
Maschinen werden regelmafig durch innova-
tivere Technologien ersetzt. 5-achsige Simul-
tanfrészentren wie die DMU 125 P duoBLOCK
und DMU 160 P duoBLOCK sind schon seit
vielen Jahren im Einsatz und auch Dreh-
Fraszentren gewinnen an Bedeutung. .Mit

der Integration von Fertigungstechnologien
in einem Arbeitsraum - idealerweise bis zur
Komplettbearbeitung - konnten wir unsere
Durchlaufzeiten drastisch reduzieren und
Kapazitdten steigern”, blickt Hans Binder
auf diese Entwicklung zurtick. Die Komplett-
bearbeitung sei auflerdem ein effizienter Weg,
um zunehmende Genauigkeitsanforderungen
zu erfillen.

CLX 450 TC MIT Robo2Go

6-SEITEN-
KOMPLETTBEAR-
BEITUNG MIT
B-ACHS-FAKTOR

100 % DREHEN

+ Integrierte Spindelantriebe bis
5.000min~" und 345Nm sowie
C-Achse (0,001°)

+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung durch
Haupt- und optionale Gegenspindel

+ Werksticke bis 400x1.100mm
auf 7,1m?

100 % FRASEN
+ Dreh-Frasspindel compactMASTER
mit 12.000 min~ und 90 Nm

100 % MEHR WERKZEUGE
+ Werkzeugmagazin mit bis zu 60 Platzen,
30 Platze im Standard

Robo2Go
+ Flexible Automationslosung
fiir mannlose Schichten

Das Video zur CLX 450 TC
finden Sie unter:
youtu.be/rspKW7Mpw2g
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

DREH-FRASEN | WERKSTUCKHANDLING

Der Robo2Go ist der
ideale Einstieg in die
Automation. Er lgsst
sich sehr einfach
nachrusten und dank
der App-basierten
Steuerung dauert die
Einweisung weniger
als einen Tag.

Hans Binder
Leiter Geschéftsbereich

Prézisionswerkzeuge ‘ ‘
WILHELM BAHMULLER Maschinenbau
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6-Seiten-Dreh-Fras-Komplettbearbeitung
Nach derInstallation von zwei CTXbeta 1250 TC
folgte 2023 die Anschaffung einer CLX 450 TC.

.Der Arbeitsraum ist ahnlich grof3 und in die-

sem Fall waren wir nicht auf das 5-achsige
Simultanfrasenangewiesen”, begriindet Hans
Binder den Kauf des Einstiegsmodells in der
Dreh-Frasbearbeitung. ,Der attraktive Preis
hat die Entscheidung selbstverstandlich
erleichtert. Die Bearbeitung der Werksticke,
darunter Werkzeugkorper und Fraskopfe,
erfolgt von allen 6 Seiten in einem Prozess.
Die fertigen Produkte werden nur noch
briniert und geschliffen.”

Robo2Go:
INTUITIVE
BEDIENUNG DURCH
APP-BASIERTE
STEUERUNG

Einen neuen Weg in Richtung Kapazitats-
erweiterung ist BAHMULLER 2023 mit den
ersten Automationsldsungen gegangen. Hans

Binder sieht dafiirin DMG MORI den richtigen
Partner: ,Das umfangreiche Automations-
portfolio bietet genligend Auswahl fir den
Einstieg in dieses Thema.” Der Robo2Go sei
das perfekte Beispiel. .DMG MORI konnte
den Roboter an der CTX beta 1250 TC sehr
leicht nachristen und die CLX 450 TC wurde
als fertiges Komplettsystem installiert.” In
beiden Fallen habe die Einweisung in die
App-basierte Steuerung des Robo2Go nur
einen Tag gedauert. ,Das System ist selbst-
erkldarend und intuitiv, weil es den Anwender
durch den Prozess leitet.”

Niedrige Fertigungskosten durch
mannlose Schichten

In der Praxis gliedern sich beide Robo2Go
optimal in den Arbeitsalltag ein. ,Einzelteile
und kleine Losgrofen mit kurzen Laufzeiten
fertigen wir auf der CLX 450 TC tagstber
parallel zur Arbeit an anderen Maschinen”,
schildert Hans Binder den Ablauf. Ein zusatz-
licher Mitarbeiter sei nicht notig. .Nachts
und am Wochenende bearbeiten wir gréflere
Serien mit bis zu 30 Teilen und langeren
Laufzeiten vollig mannlos.” Somit stei-
gert BAHMULLER die Kapazititen erheblich
und senkt gleichzeitig die Fertigungskosten.
Das Bauteilspektrum bewegt sich zwischen

Prazisionswerkzeuge sowohl fir alle
gangigen Spindelanschliisse als
auch fir individuelle Sonderlésungen.

KUNDENSTORY ~ WILHELM BAHMULLER MASCHINENBAU PRAZISIONSWERKZEUGE GMBH

1. Die Greifer des Robo2Go konnen das gesamte Bauteilspektrum von ¢25-100 mm handhaben.
2. Auf der CLX 450 TC werden unter anderem HSK-Werkzeugaufnahmen in den Grofen 32 bis 160 gefertigt.

220mm und g175mm, dem maximalen
Durchmesser des Greifers. Inklusive Greifer
betragt die Traglast des Robo2Go 35kg -
ebenfalls mehr als ausreichend fiir die rele-
vanten Werkstlcke.

Dank Automation sicher in die Zukunft

Mit den beiden Robo2Go hat BAHMULLER
den Einstieg in die automatisierte Fertigung
erfolgreich gemeistert. Angesichts der zu
erwartenden Herausforderungen schaut
Hans Binder zuversichtlich nach vorn. Die
automatisierte Fertigung werde auch bei
kunftigen Investitionen ein zentrales Thema
sein: ,Sowohl der Fachkraftemangel als
auch die geopolitische Lage werden uns in
den kommenden Jahren weiter beschaftigen.
Automationslosungen werden vor diesem
Hintergrund unverzichtbar sein, um wett-
bewerbsfahig zu bleiben.”

WILHELM BAHMULLER
FACTS

+ 1945 in Pliderhausen gegriindet

+ 400 Fachkrafte

+ Langjahrige Erfahrung in den
Bereichen Wellpappenver-
arbeitung, Prazisionsschleifen,
Automation und Prazisions-
werkzeuge

<~ BAHMULLER

Invest in Succass

WILHELM BAHMULLER Maschinenbau
Prazisionswerkzeuge GmbH
Wilhelm-Bahmiiller-Strafle 34

73655 Pliiderhausen, Deutschland 5
www.bahmueller.de
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CLX550TC

WELT-
PREMIERE
2024

BEWAHRT
NEUE GRO

OP WORKBENCH
— ab Seite 96

r
4

/

CLX 550 TC

JETZT MIT
CELOS X AUF
SINUMERIK ONE

3D SHOPFLOOR
PROGRAMMING
— ab Seite 98

WELTPREMIERE - CLX 650 TC

CLX TC-Baureihe CLX 450 TC CLX 550 TC
Werkstiick mm 2400x1.100 2550 1.600
Y-Achse mm +100 +135
Linke & rechte” Spindel min~'/ Nm/kW 5.000/345/17 4.000/720/32
Stangendurchlass mm 265 2102
p— Dreh-Frasspindel min~'/ Nm/kW 12.000/90/10,5 (HSK-T63, Capto C6’)

Schwenkbereich B-Achse 2 240

“Option

r" ,I
Eﬁe-r Erfolg der CLX 450 TC
hat uns dazu verpflichtet,
die ndchste Rahmengrolie
zu bauen.

Harry Junger
Geschéftsfiihrer
DMG MORI Bielefeld GmbH

VX READY FOR AUTOMATION

6-SEITEN-KOMPLETTBEARBEITUNG B-ACHS-FAKTOR ENTLADEVORRICHTUNG Robo2Go MAX

+ Fertig bearbeiten ohne manuellen Eingriff + Die B-Achse mit der 90 Nm starken compactMASTER + Fir Werkstlicke bis zu 3100x300 mm und 12kg im Standard + Starkste Version mit 210 kg Tragfahigkeit

+ Gleichwertige Haupt- und Gegenspindel” Dreh-Frasspindel ersetzt den Werkzeugrevolver fir volle und bis zu 115 kg Werkstiickgewicht
mit einem Drehmoment bis zu 720 Nm und 4.000 min~ Drehleistung und volle Frasleistung + Handhabung von Werkstiicken
fur maximale Flexibilitat + Schwenkbereich der B-Achse +120° fiir den Einsatz an Robo2Go TURNING von ¢40 bis 400 mm im Standard

+ Erhohte Produktivitat mittels hoher Maschinenverfligbarkeit Haupt- und Gegenspindel + Mit Vision-Komfortfunktion + Schnelle Zu- und Abfuhr von Rohmaterial und Fertigteilen
und einfacher Automatisierbarkeit + Automatischer Werkzeugwechsel, auch von Multitools + Mit Palettenstation mit Lasererkennung mittels Paletten oder Werkstiickwagen

und Schwesterwerkzeugen

SU DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

+ Mit Schubladenspeicher
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
DREH-FRASEN | WERKSTUCKHANDLING

V.L.n.r.: Scott Peterson, Direktor Automation und Anlagen
Sarah Sundine, Chief Operations Officer
Gregg Anderson, Anwendungsingenieur

NTX 1000

Brian DeGrote, Manager Automation und kontinuierliche Verbesserung

PROZESSINTEGRATION
FUR MEHR FLEXIBILITAT

Die Ultra Machining Company wurde 1968
gegriindet und beschaftigt heute 215 hoch-
qualifizierte Mitarbeiter. Das Unternehmen
genieftin den Branchen Medizintechnik und
Aerospace einen hervorragenden Ruf als
erfahrener und zuverlassiger Dienstleister
fir den Fertigungsbereich. Zur Angebots-
palette gehoren das Engineering einschlief3-
lich DFM-Kompetenz [Design for manufac-
turability), die Entwicklung von Prototypen
und die Fertigung selbst inklusive Nach-
bearbeitungsleistungen wie Polieren, Perl-
strahlen, Honen, Laserbeschriften, Mon-
tieren usw. Das technische Riickgrat der
Produktion sind dabei 22 DMG MORI-Werk-
zeugmaschinen, wobei deren erste bereits
1997 in Betrieb genommen wurde. UMC
legt grofBen Wert auf effiziente Verfahren
und auf eine umfassende Integration der
genutzten Technologien. Bei der Sechs-
Seiten-Bearbeitung komplexer Werkstiicke

32 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

in einem einzigen Arbeitsraum setzt das
Unternehmen schon iber ein Vierteljahr-
hundert auf die Turn-&-Mill-Technologie.
Die Investition in drei weitere NTX 1000 der
2. Generation war 2023 somit ein logischer
Schritt in Richtung Kapazitatsausbau.

Komplexe Geometrien bei schwer
bearbeitbaren Werkstoffen

COO Sarah Sundine bei der Erlauterung des
Leistungsspektrums und der Motivation, die
sie selbst und das Team vorantreibt: ,Ob es
sich um lebenswichtige Medizinkomponenten,
ein Implantat zur Verbesserung der Lebens-
qualitat oder um eine Motorkomponente han-
delt, durch die eine Familie Uberall auf der
Welt zusammenfinden kann - unser Einsatz
der Systeme von DMG MORI verdndert das
Leben der Menschen.” Wir konzentrieren uns
auf komplexe, handflachengrofle Werkstlicke
aus schwer bearbeitbaren Werkstoffen.

Schon die Uberall perfekt sauberen, hellen
Fertigungsbereiche sind ein Zeichen fir das
Ziel einer Qualitat der Sonderklasse. ,Manch-
mal ahneln unsere Produkte fast einem kost-
baren Schmuckstick.” Mit diesem hohen
Anspruch haben UMC und sein kompetentes
Team Prozesse entwickelt und Fertigungs-
losungen aufgebaut, die das Annehmen
neuer Auftrage zu jedem beliebigen Zeitpunkt
erlaubt - und das vom Prototypen bis hin zur
GrofB3serie.

Scott Peterson, Direktor Automation und
Anlagen, geht naher auf die grofie Bedeutung
der Werkzeugmaschinentechnik des bei der
Innovation fihrenden Herstellers ein: ,Die
angeschafften DMG MORI-Systeme arbeiten
fir uns flexibel und skalierbar, dadurch
konnen auch wir fir unsere Kunden flexibel
und skalierbar tatig werden. Die maschi-
nelle Bearbeitung sorgt fiir den mit Abstand

grofiten Beitrag zu unserer Wertschépfung.
Deshalb ist eine hohe Maschinenverfig-
barkeit extrem wichtig, damit wir unsere
Kunden jederzeit rechtzeitig beliefern
konnen.” Die Erfahrung mit der Technologie
von DMG MORI hat bewiesen, dass deren
Maschinen absolut zuverlassig sind und
gleichzeitig alle Anforderungen an Effizienz

NTX-BAUREIHE:
VIELSEITIGE
TURN-&-MILL-
ZENTREN FUR SEHR
ENGE TOLERANZEN
UND ANSPRUCHS-
VOLLE NACH-
BEARBEITUNG

und Produktivitat erfillen. Scott Petersen
erganzt, dass UMC speziell von der NTX-Bau-
reihe Uberzeugtist: ,Sie beweist ihren hohen
Wert gerade unter unseren besonderen
Gegebenheiten stets aufs Neue. Die NTX ist
flexibel genug zur Abdeckung aller Segmente

der Produktion und kann auch Bauteile fer-
tigen, die erhebliche Herausforderungen mit
sich bringen. Unter Herausforderungen ist
hier zu verstehen, dass sowohl Medizin- wie
auch Aerospace-Komponenten sehr enge
Toleranzen haben und zugleich kritische
Finishing-Prozesse erfordern.

Prozessintegration: Effiziente und
zuverlassige High-End-Fertigung

Die zunehmende Integration von Technolo-
gien und Prozessen in einem gemeinsamen
Arbeitsraum tragt in erheblichem Mafle zur
Flexibilitat und Produktivitat der Fertigung
bei. Die 2. Generation der NTX ist eines der
wichtigsten Modelle im Maschinenpark von
UMC, was sie zu einem perfekten Beispiel
macht. Gregg Anderson, Anwendungsinge-
nieur, betont hier: ,Voraussetzung einer wett-
bewerbsfahigen Fertigung hochwertiger Pro-
dukte ist die 6-Seiten-Komplettbearbeitung
mit Drehen und Frasen in einer Aufspan-
nung. In-Prozess-Messungen und die konti-
nuierliche Uberwachung sind ebenfalls
wichtige Faktoren fir die Zuverlassigkeit der
Prozesse.”

.50 wird beispielsweise rechtzeitig auf

Schwesterwerkzeuge gewechselt, wenn der
Verschleif dies nétig macht.” Gerade diese
Funktion ist wichtig fir UMC, weil das Unter-
nehmen Materialien verarbeitet, die eine sehr
schnelle Werkzeugabnutzung verursachen,
und nicht jederzeit ein Bediener verflighar
sein kann. UMC profitiert dariber hinaus
auch von den Vernetzungsfahigkeiten der
DMG MORI-Werkzeugmaschinen. Brian
DeGrote, Manager Automation und kontinu-
ierliche Verbesserung, liefert hier gleich
zwei Beispiele: ,Wir kdnnen fir Berichts-
zwecke die Daten zur Gesamteffektivleistung
(TEEP) erfassen und kennen zudem schon

im Voraus die Auslastung der Systeme.”

UMC profitiert von der Konnektivitdt der DMG MORI-Werkzeugmaschinen. Die Maschinen laufen weitgehend
unbeaufsichtigt Giber Nacht und kénnen per Ferniiberwachung kontrolliert werden, sodass Vorgesetzte Personal

fir eventuelle Ausfallzeiten abstellen kénnen.

KUNDENSTORY - ULTRA MACHINING COMPANY

NTX 1000

KOMPAKTE
6-SEITEN-TURN-&-
MILL-KOMPLETT-
BEARBEITUNGS-
ZENTREN

+ Werkstlicke bis g430x800 mm, 210 mm
Y-Achse

+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung
durch linke Spindel und optionale rechte
Spindel

+ Ultrakompakte Dreh-/Frésspindel
compactMASTER mit bis zu
20.000 min™'

+ 4-Achs-Bearbeitung durch
2. Werkzeugtrager als
unteren Revolver

+ Kettenmagazin fir bis zu
76 Werkzeuge

+ Breite Palette von Automatisierungs-
l6sungen - auch nachristbar

Das Video zur NTX 1000
finden Sie hier:
youtu.be/rpzpXwMLkcs
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Boom der Raumfahrt im
Aerospace-Bereich

Wahrend die Branchen Medizintechnik und
Aerospace weiter im gewohnten Tempo
wachsen, erlebt UMC eine erhebliche Nach-
fragesteigerung speziell aus dem Sektor
Raumfahrt. Laut Scott Peterson gibt es
einen direkten Zusammenhang zwischen
diesem Anstieg und dem aktuellen Ankauf
von DMG MORI-Systemen durch UMC: ,Die
Maschinen haben bewiesen, dass sie bei
Produktivitat und Qualitat auch hochsten
Anspriichen gerecht werden. Mit ihnen
konnen wir Werkstiicke fertigen, die sichere
Missionen im All garantieren.”

Investition in zunehmende Prozessinte-
gration und in Automatisierungslosungen
Was die wirtschaftliche Entwicklung angeht,
setzt UMC weiterhin auf wachstumsorien-
tierte Investitionen. Sarah Sundine berichtet:
.Wir haben unsere Produktionsflache kiirzlich
um 6.000m? erweitert, jetzt ist es mdglich,
neue Maschinen zu bestellen und unsere
vorherige Flache anders zu strukturieren.
So kénnen wir unsere Kunden besser
bedienen und auch zukiinftig Skalierbarkeit
sicherstellen.” UMC besitzt zudem Uber den

6-Seiten-Komplettbearbeitung mit Drehen und Frasen in einer

Aufspannung ist unverzichtbar fiir eine wettbewerbsfahige
Bearbeitung hochwertiger Produkte.

34 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

bereits bebauten Bereich hinaus weitere, fir
das zukiinftige Wachstum vorgesehene Grund-
sticksflachen. .Im Sinne unserer Kunden
und der Endnutzer unserer Produkte achten
wir sehr darauf, immer die bestmdglichen
Systeme anzuschaffen.” Da DMG MORI alle
Bereiche der Fertigung abdeckt, die Her-
stellung komplexer Prototypen ebenso wie
eine qualitatsorientierte Grof3serie, will UMC
auch zukunftig in die Produktionslosungen
dieses Werkzeugmaschinenherstellers in-
vestieren. Griinde dafir hat Brian DeGrote
genug: ,Ganz weit oben auf der Kandidaten-
liste steht bei unseren Gesprachen die
NTX500. Die erweiterten Moglichkeiten durch
den Y-Achsen-Revolver, die gréBere Werk-
zeugkapazitat des Revolvers, die hohere
Drehzahl und die reduzierte Stellflache
machen sie auBlerordentlich attraktiv.” Auto-
matisierungslosungen sind ein weiterer
Faktor bei der Entscheidung Uber zukinftige
Investitionen. Weil die Maschine inklusive
Roboter (IMTR) ausgeliefert werden kann,
erfullt sie erneut samtliche Kriterien. Die
wichtigste Entscheidung ist aber, wo und wie
wir die Optionen einsetzen wollen, um unsere
Kunden bestmdglich zu bedienen.”

ULTRA MACHINING
COMPANY FACTS

+ In Familienbesitz, professionelles
Management seit 1968

+ Starkes Engagement fir das
Wachstum bei Mitarbeitenden,
Einrichtungen und Fahigkeiten

+ Verbesserung des Lebens der
Menschen durch Produktion

+ Zertifiziert nach 1S0 13485 &
AS9100

O

Ultra Machining Company
500 Chelsea Road
Monticello, MN 55362, USA
www.ultramc.com

Die Materialien verursachen raschen Werkzeugverschleif3. Beim Betrieb

ohne Bediener sorgen die Systeme zur Uberwachung der Werkzeugstandzeit
und zum Wechsel auf Schwesterwerkzeuge fiir hdchste Prozesssicherheit.

KUNDENSTORY - ULTRA MACHINING COMPANY

wt '
o,

o mom [

NTX 500

ULTRAKOMPAKTE
6-SEITEN-TURN-&-
MILL-KOMPLETT-
BEARBEITUNGS-
ZENTREN

UMC setzt auch die Baureihe NZX mit
bis zu 3 Revolvern ein, einschlieBlich + Werksttcke bis 2120 x 558 mm,
Y-Achse an jeder Revolverposition. 150 mm Y-Achse

+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung durch
' ' linke Spindel und optionale rechte Spindel

+ Ultrakompakte Dreh-/Frasspindel

D/e DMG MOR/‘TUFH-&-MI“-M&SC/’)/I’)@I’) der compactMASTER mit bis zu 42.000 min~'
NTX-Baureihe erlauben uns die Fertigung hoch- + 4-Achs-Bearbeitung durch 2. Werkzeug-
komplexer, anspruchsvoller Werksticke fiur trager als unteren Revolver
unsere Kunden. Dabei sind sie absolut zuver- + Kettenmagazin fir bis zu 114 Werkzeuge
lassig und erfillen jegliche Anforderung im + Breite Palette von Automatisierungs-
. . .. . l6sungen, z.B. IMTR:

Hinblick auf Effizienz und Produktivitat. T
Scott et - Max. Transportgewicht des Roboters:
Df:ekt;:;f:;a“on und Anlagen 7kg [Referenz max. Werkstiickgewicht
Ultra Machining Company ‘» ‘ ‘ pro Greifer: 2kg)

- max. Werkstlickdurchmesser: 70 mm

- max. Werkstickléange: 65mm

NTX 500

Das Video zur NTX 500
finden Sie hier:
youtu.be/401TmHBGALL4
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
DREH-FRASEN | WERKSTUCKHANDLING

1. Dank ihres groflen Arbeitsraums kann Sandvik Coromant Trondheim auf der NTX 3000 problemlos
Werkzeugkorper mit Durchmessern von g16 mm bis ¢80 mm bearbeiten. 2. Sandvik nutzt bei
jedem Werkstiick eine In-Prozess-Messung. Der Messaufwand auflerhalb der Maschine reduziert

sich damit auf gelegentliche Stichproben.

Bei auftretenden Schwingungen wird die
kinetische Energie durch das Dampfungs-
system absorbiert. Dies minimiert Vibra-
tionen, verbessert die Oberflachenglte und
steigert die Produktivitat.

Dank Automationslosungen seit liber

20 Jahren wettbewerbsfahig

Sandvik Coromant arbeitet kontinuierlich
daran, die Kosteneffizienz zu verbessern.
Das gqilt auch dafir, die Herstellung der
hochwertigen Werkzeuge wirtschaftlich
herzustellen, erklart Steinar Lgkken: ,Des-
halb nutzen wir bereits seit tber 20 Jahren
automatisierte Fertigungslosungen.” Norwe-
gen sei ein typisches Hochlohnland, wo sich
Automation wirklich bezahlt mache. ,Gantry-
Systeme und Roboter erhdhen auflerdem

38 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

die Bauteilqualitat, weil manuelles Hand-
ling entfallt.” Angesichts kleiner bis mittle-
rer Losgrofien und einer Vielzahlan Produkt-
varianten ist die Flexibilitat in der Fertigung
eine weitere Herausforderung. Fir Kristoffer
Bjgrnstad, Process Development Engineer
bei Sandvik Coromant Trondheim, spielen
Roboterldsungen deshalb eine grof3e Rolle.

.Die NZX 1500 hat uns tiberzeugt, diesen Weg

weiter zu gehen.” Die Automationslésung
wird Uber ein Forderband mit Rohteilen
beladen. Der Roboter erkennt Uber eine
Kamera die Position und Ubernimmt das Be-
sowie Entladen der Maschine.

Mit der Automationslésung rund um die
NTX 3000 hat Sandvik Coromant Trondheim
ein neues Level der mannlosen Fertigung

erreicht. \Wir hatten das Ziel, unsere Kapazi-
taten zu verdoppeln, und gleichzeitig eine
breite Palette an CAPTO-Werkzeugkérpern
zu bearbeiten”, erinnert sich Steinar Lgkken
an den Beginn der Konzeption. DMG MORI
war in der Lage, alle Anforderungen umzu-
setzen. Die Anlage verfligt Uber drei Belade-
stationen, in denen jeweils eine Europalette
mit vorbearbeiteten Rohteilen Platz findet
und gleichzeitig die fertigen Teile abgelegt
werden. Der Roboter entnimmt die Roh-
teile mit einem Magnetgreifer, positioniert

NTX 3000
MIT KUNDEN-
INDIVIDUELLER
AUTOMATIONS-
LOSUNG

sie neu, um eine Schutzkappe zu entfernen.
Anschlieend wird jedes Teil zunachst in
einer Waschstation gereinigt, ehe esin einer
weiteren Station zentriert wird. Fir das Be-
und Entladen der Werkzeugkorper nutzt der
Roboter einen von vier unterschiedlichen
Greifern - Capto C3 und C4, C5 und Cé, C8
sowie einen Magnetgreifer fir die Rohteil-
handhabung. Zusatzlich kommt ein Vakuum-
greifer zum Einsatz, der die holzernen
Zwischenbdden der Rohteilpaletten entfernt.

Verdopplung der Fertigungskapazitat

.Das Handling erfolgt jederzeit schnell

genug, dass nach der Bearbeitung eines
Werkzeugkorpers nahtlos der nachste ein-
gewechselt werden kann”, erklart Kristoffer
Bjgrnstad. ,Wir konnen bis zu 150 Rohteile

B ey
e

o
.

unterschiedlicher Gréfle ohne menschliches
Zutun bearbeiten, was bei Bearbeitungs-
zeiten von bis zu 15 Minuten eine hohe Aus-
lastung bis maximal Uber vier Schichten
ermdglicht - und das mannlos, mit doppelter
Ausbringung.”

Prozessintegration: Prazise Dreh-Frés-
bearbeitung inklusive In-Prozess-Messen
Dank ihres grof3en Arbeitsraums kann Sand-
vik Coromant Trondheim auf der NTX 3000
problemlos Werkzeugkorper mit Durch-
messernvon g 16 mm bis ¢80 mm bearbeiten.

Die langsten Werkzeugkorper kommen auf
56Tmm.

Die automatisierte NTX 3000 bearbeitet bis zu 150 Bauteile und
sorgt damit fir eine Auslastung Uber vier mannlose Schichten.
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Die automatisierte NTX 3000 ermaglicht
uns die hochprazise Fertigung der
Werkzeugkorper im Hundertstelbereich -
dank der Integration von Drehen, Frasen
und In-Prozess-Messen komplett auf
einer Maschine.

KUNDENSTORY - SANDVIK COROMANT TRONDHEIM

Kristoffer Bjornstad, Process Development Engineer (links]

Steinar Lokken, Manager Technical Operations [rechts] ‘ ‘
Sandvik Coromant Trondheim
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NTX 3000

BEST IN CLASS

+ Turn & Mill - 6-Seiten-Komplett-
bearbeitung von Werkstiicken bis
2670x1.538 mm

+ turnMASTER-Drehspindel:
8”"-Futter, 5.000 min~', max. 421Nm

+ compactMASTER Turn & Mill:
Spindel mit 132Nm Drehmoment
und 350 mm Lange

+ Muttitasking: DirectDrive-B-Achse

fur die 5-Achs-Simultanbearbeitung

komplexer Werkstiicke

+ Hohe Flexibilitat durch X-Achsen-
Verfahrweg bis =125 mm unter der
Spindelmitte

+ 12-fach-BMT-Revolver mit
12.000 min™- und 80 mm-Y-Achse

+ CELOS mit MAPPS auf FANUC und

CELOS mit SIEMENS verfligbar

Das Video zur

NTX 3000 2™ Generation
finden Sie unter:
youtu.be/aUrrM9Z000Y

ZIU DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Ein Reitstock sowie eine Linette auf dem
unteren Revolver sorgen fir die notige
Stabilitat, wahrend der gleichzeitige Einsatz
von Werkzeugen auf dem unteren Revolver
und der Frasspindel zur hohen Produktivi-
tat beitragen. Dank der Dreh-Frasspindel
erfolgt die komplette Bearbeitung auf nur
einer Maschine. Die Integration von Prozes-
sen rund um die Fertigung hat DMG MORI
auch beim Messen umgesetzt. Die Genauig-
keit der ausgedrehten Werkzeugkorper liegt
im Hundertstelbereich und ist eine Voraus-
setzung fur die Montage der Dampfungs-
systeme. ,Wir nutzen bei jedem Werkstiick
eine In-Prozess-Messung”, so Kristoffer
Bjgrnstad. .Unser Messaufwand auflerhalb

der Maschine reduziert sich damit auf
gelegentliche Stichproben.” Zudem kann
durch die In-Prozess Messung auch eine
automatische Kompensation der Maschine
erfolgen.

Langjahrige Partnerschaft mit DMG MORI
als Win-win-Situation

JAutomationslosungen wie diese helfen uns

einerseits, wirtschaftlicher zu arbeiten und
wettbewerbsféhig zu bleiben”, resimiert
Steinar Lgkken. Andererseits seien sie auch
ein Mittel, um nachhaltiger zu werden. Hier
verfolgt Sandvik ehrgeizige Ziele. ,Uns geht
es darum, moglichst ressourcenschonend
zu fertigen und unsere Produktion mdg-
lichst effizient auszulasten.” DMG MORI
habe dies ebenfalls im Blick. Die lang-
jahrige Zusammenarbeit mit dem Werk-
zeugmaschinenhersteller sieht er als
gewinnbringend fir beide Seiten, weil derart
komplexe Fertigungsldsungen immer auch
einen Lerneffekt haben: ,Davon mochten wir
auch bei kiinftigen Investitionen in neue Auto-
mationslosungen profitieren.”

Die Anlage verfiigt Uber drei Beladestationen, in denen jeweils eine Europalette mit vorbearbeiteten
Rohteilen Platz findet und gleichzeitig die fertigen Teile abgelegt werden.

KUNDENSTORY - SANDVIK COROMANT TRONDHEIM

1. Fiir das Be- und Entladen der Werkzeugkdrper
nutzt der Roboter einen von vier unterschiedlichen
Greifern - Capto C3 und C4, C5 und Cé, C8 sowie
einen Magnetgreifer flir die Rohteilhandhabung.

2. Das Handling erfolgt jederzeit schnell genug,
dass nach der Bearbeitung eines Werkzeugkérpers
nahtlos der ndchste eingewechselt werden kann.
3. Der Roboter entnimmt die Rohteile mit einem
Magnetgreifer, positioniert sie neu, um eine Schutz-
kappe zu entfernen. Anschlieend wird jedes Teil
zundchst in einer Waschstation gereinigt, ehe es in
einer weiteren Station zentriert wird.

SANDVIK COROMANT
TRONDHEIM FACTS

+ Nach Jahrzehnten der engen
Partnerschafft hat Sandvik
Coromant die damalige Teenees
aus Trondheim Gbernommen

+ 105 erfahrene Fachkrafte

+ Entwicklung und Fertigung
von Werkzeugen mit
Dampfungssystem

SANDVIK

coromant

Sandvik Coromant Trondheim
Ranheimsvegen 127

7053 Trondheim, Norwegen —I I—
www.sandvik.coromant.com ml
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"HOHE ERSATZTEIL-
VERFUGBARKEIT DURCH
AUTOMATISIERTE FERTIGUNG

Die CTX gamma 3000 TC, automatisiert mit MATRIS,
dient der Herstellung hochpréaziser Spindeln.

Der Produktionsprozess umfasst die 6-Seiten-Komplettbearbeitung, Tieflochbohren,
Schleifen und In-Prozess-Messen.

ZIZ DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Was im Jahr 1893 am GEA-Standort in Oelde
mit dem Bau der ersten handbetriebenen
Zentrifuge zur Trennung von Milch und Rahm
begann, ist heute aus der modernen Indus-
trie nicht mehr wegzudenken. Ob Lebens-
mittel, Getranke, Arznei- und Impfstoffe,
Chemie- und Marinetechnik oder sauberes
Wasser: Uberall dort, wo Flissigkeiten
verarbeitet werden miissen, ist ein Sepa-
rator oder ein Dekanter das Herzstiick
der Produktionsanlage. Heute ist Oelde
mit insgesamt 1.900 Beschaftigten GEAs
weltweit groBter Produktionsstandort. Von
der Entwicklung bis zur finalen Abnahme
entstehen hier pro Monat bis zu 120 Zentri-
fugalseparatoren. Eine hohe Produktivitat
und Qualitat sichert der Zentrifugenbauer
mit ebenso modernen Werkzeugmaschinen,
darunter 15 Modelle von DMG MORI - von
5-Achs-Simultanbearbeitungszentren bis
zum Dreh-Fraszentrum mit maximaler
Prozessintegration. So fligt sich auch die
jingste Anschaffung perfekt in die zu-
kunftsorientierte Produktion ein: Auf einer
CTX gamma 3000 TC mit MATRIS-Roboter
produziert die Antriebsfertigung Spindeln
in unterschiedlichsten Variationen - in-
klusive Tieflochbohren, Schleifen und
In-Prozess-Messen.

Vom Antrieb bis zur Trommel und ihrem
Innenleben sind bis zu 500 Komponenten
notig, um einen der komplexen Zentri-
fugalseparatoren herzustellen. ,Da die zu
fertigenden Bauteile an die Applikation des
Kunden angepasst sind, werden viele Bau-
teile in LosgroBe 1 hergestellt, schlief3lich
befinden wir uns im Spezialmaschinenbau”,
gibt Dennis Hartmann, Head of Industrial
Engineering in der BU Separators, eine Vor-
stellung vom Produktionsaufwand. Konse-
quente Prozessoptimierung ermdoglicht eine

KUNDENSTORY - GEA WESTFALIA SEPARATOR GROUP GMBH

wirtschaftliche Fertigung in dem traditions-
reichen Werk. So verflgt die grofite und
modernste Halle in Oelde Uber ein auto-
matisches Lager- und Transportsystem mit
5.000 Palettenplatzen. Die einzelnen Kompo-
nenten werden in einer effizient getakteten
FlieBmontage zusammengefihrt. Auf 16
Prifstanden durchlaufen alle Separatoren
nach dem Zusammenbau den praxisnahen
Testbetrieb. ,Ein weiterer wichtiger Teil
unserer taglichen Arbeit ist die Versorgung
unserer Kunden mit Ersatzteilen”, erklart
Dennis Hartmann. Die Uber 50 Vertriebs-
und Servicegesellschaften der GEA ermitteln
regelmaflig ihren Bedarf und beauftragen
das Werk mit der Fertigung. So auch im

FLEXIBLE &
AUTOMATISIERTE
KOMPLETT-
BEARBEITUNG VON
BAUTEILEN MIT
LOSGROSSE 1

Bereich der Antriebstechnik - dazu gehéren
sowohl Getriebe- und Riemenantriebe als
auch (in der modernsten Version) integrierte

Direktantriebe. ,Die zugehérigen Komponen-

ten fertigen wir in Losgrof3en von bis zu 50
Teilen.” Die Bearbeitung der komplexen und

hochgenauen Spindeln umfassen beispiels-

weise neben dem Drehen und Frasen auch
das Tieflochbohren und Schleifen sowie bei
manchen Varianten das Verzahnungsfrasen.

Mit dem hohen Maf3

an Prozessintegration
vom Dreh-Fréasen bis
zum In-Prozess-Messen
sowie der Automations-
losung aus einer

Hand war das Angebot
von DMG MORI

absolut Uberzeugend.

Dennis Hartmann
Head of Industrial Engineering

in der Business Unit Separators ‘ ‘
GEA Westfalia Separator
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Zukunftsorientierte Ausrichtung

in der Fertigung

.Unsere Philosophie, maoglichst viele Pro-
zesse zu integrieren und die Produktion
zu automatisieren, haben wir 2023 in der
Spindelfertigung umgesetzt”, blickt Dennis
Hartmann auf den Kauf einer CTX gamma
3000 TC mit MATRIS-Roboter zurick. Nach
guten Erfahrungen mit bereits installierten
Werkzeugmaschinen von DMG MORI sind die
Verantwortlichen in Oelde auch in diesem Fall
erneutim Produktsortiment des Marktfiihrers
findig geworden. ,Das hohe Maf3 an Techno-
logieintegration und die Automationslosung
aus einer Hand haben im Marktvergleich den
Ausschlag gegeben.” Testbearbeitungen hat-
ten ebenfalls Uberzeugt und auch die raum-
liche Nahe zu Bielefeld sei wahrend des Pro-
jekts ein grofer Vorteil gewesen. Ein weiterer
Punkt fallt auf: Von der Prozessintegration
und Automation Uber digitalisierte Ablaufe
bis hin zum nachhaltigen Wirtschaften ver-
folgt GEA genau das, was auch DMG MORI
mit seiner Machining Transformation (MX]
anstrebt - eine zukunftsorientierte Ausrich-
tung der gesamten Fertigung.

6-seitiges Dreh-Frasen, Tieflochbohren,
Schleifen und In-Prozess-Messen

Mit der automatisierten CTX gamma 3000 TC
hat GEA zum einen eine alte Maschine ersetzt
und zum anderen die Spindelfertigung deut-
lich wirtschaftlicher gestaltet. ., Zuvor waren
Bearbeitungsschritte auf Frasmaschinen,
Drehzentren und einer Rundschleifmaschine
erforderlich. Hinzu kamen noch die Liege-
zeiten”, erklart Marcel Richter. Er und Pat-
rick Wieder sind als Zerspanungsmechaniker
flir den Betrieb der Fertigungszelle zustandig.
Ihre praktische Erfahrung ist in die Konzep-
tion eingeflossen. Das Dreh-Fraszentrum fur
die 6-seitige Komplettbearbeitung integriert
all die unterschiedlichen Prozesse inklusive
des Schleifens in einem Arbeitsraum. , Das
Ergebnis sind signifikant kiirzere Durchlauf-
zeiten. Gleichzeitig kdnnen wir die anderen
Maschinen besser auslasten”, zeigt sich Pat-
rick Wieder zufrieden. Das In-Prozess-Mes-
sen entlaste zudem die Qualitatskontrolle.
Abweichungen werden im Programm kor-
rigiert, damit die Werte Uber die Charge
konstant bleiben. ,Mit einer Messzange
kdnnen wir sogar den Werkzeugverschleif3
automatisiert feststellen. Uberschreitet der
|st-Wert den Soll-Wert, wird ein Schwester-
werkzeug eingewechselt.”

44 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Optimale Ausstattung fiir eine prozess-
sichere und flexible Automation

Die Ausstattung der CTX gamma 3000 TC
wurde so gewahlt, dass eine zuverlassige
und flexible Bearbeitung mdoglich ist. ,Die
Grofe war erforderlich, weil wir bis zu
1.000mm lange Spindeln bearbeiten. Fir
das Tieflochbohren bendtigen wir aus-
reichend Verfahrweg in der X-Achse”,
begriindet Patrick Wieder die Modellwahl.
Eine starke Kuhlmittelpumpe verhindert
Spaneansammlungen, die den Prozess
unterbrechen wiirden. Eine Besonderheit
ist zudem ein separates Fach flir Ubergrofle
Werkzeuge im rechten Teil des Arbeits-
raums. ,So konnen wir zum Beispiel den
Schleifprozess mit grofleren Scheiben
durchfihren, was Zeit spart und die Werk-
zeugkosten reduziert”, erklart Marcel Rich-
ter. Der grofite Vorteil bestehe natirlich in
der vollstandig automatisierten Fertigung
ganzer Losgroflen. Das MATRIS-System
wurde so konzipiert, dass es Uber vier
Paletten bestiickt wird. Der Roboter nimmt
die Rohteile und richtet sie so aus, dass er
sie in Spannfutter und Linette korrekt ein-
spannen kann. Die fertig bearbeiteten Teile
werden schlieflich wieder auf der Palette
abgelegt.

EINFACHE WERK-
STATTORIENTIERTE
PROGRAMMIERUNG
MIT OP WORKBENCH

Die enge Zusammenarbeit mit DMG MORI
war auch im Bereich der Programmierung
sichtbar. Mit Installation der CTX gamma
3000 TC war GEA am Standort Oelde auch
ein Pilotkunde im Rahmen der Entwicklung
von OP Workbench. , Die Software vereinfacht
den Aufwand in der werkstattorientierten
Programmierung erheblich”, beurteilt Mar-
cel Richter den zeitlichen Mehrwert. 0P
Workbench nutzt Masterprogramme, die wir
um Einrichtungsparameter wie zum Bei-
spiel die Lange des Spannfutters erganzen.
Bearbeitungssequenzen werden per Drag &
Drop an die richtige Stelle des Pro-
gramms gesetzt.” Der daraus resultierende
Operationsentwurf wird an die NC gesendet,

wo der Anwender den G-Code des Werk-
stlicks eingibt. Patrick Wieder sieht zudem
einen Vorteil in der Darstellung: ,Ein Split-
Screen zeigt links die ausgefiihrten Opera-
tionen und rechts den dazugehorigen G-Code,
wahrend eine Live-Ansicht der Operationen,
die an der Haupt- oder Gegenspindel aus-
gefihrt werden, das Verstandnis der Pro-
gramme zusatzlich verbessert.”

Losungsorientierte Zusammenarbeit

liber die gesamte Projektphase

Die Prozessoptimierung in Oelde ist ein
kontinuierlicher Prozess, der auch bei kinf-
tigen Neuanschaffungen im Maschinenpark
das zentrale Thema sein wird. ,Ob als Ersatz
fir alte Maschinen oder im Rahmen von
Technologieintegration - unsere Investitionen
in die Fertigung sind immer innovations-
getrieben”, erlautert Dennis Hartmann die
Motivation bei neuen Anschaffungen. ,Vor
allem bei groBen Projekten, die sich, wie
im Fall der CTX gamma 3000 TC, Uber einen
Zeitraum von bis zu zwei Jahren erstrecken
konnen, ist ein l6sungsorientierter Partner
wie DMG MORI eine grofBe Unterstitzung.”

GEA WESTFALIA
SEPARATOR FACTS

+ Seit 1893 der flihrende Hersteller
von Zentrifugalseparatoren

+ Zentrifugen fur verschiedene
Branchen, ob Lebensmittel,
Getranke, Pharmazeutika und
Impfstoffe, Chemie- und Meeres-
technik und Meerestechnologie
oder sauberes Wasser

+ GEA Westfalia Separator ist Teil
der international agierenden
GEA Group mit insgesamt Uber
18.000 Beschéaftigten.

G=A
GEA Westfalia Separator Group GmbH
Werner-Habig-Strafie 1

59302 Oelde, Deutschland 5
www.gea.com/separation

KUNDENSTORY - GEAWESTFALIA SEPARATOR GROUP GMBH

1. Die GroBe der CTX gamma 3000 TC war notwendig, um Spindeln mit einer Lénge von bis zu 1.000 mm zu bearbeiten, sodass ein ausreichender Verfahrweg in der

X-Achse fiir Tieflochbohrungen erforderlich ist. 2. Das Dreh-Fraszentrum fir die 6-Achsen-Komplettbearbeitung integriert die verschiedenen Prozesse, inklusive Schleifen,
in einem Arbeitsraum. 3. In-Prozess-Messung der Oberflachenqualitdt 4. Separates Fach fiir (ibergroe Werkzeuge im Arbeitsraum zur Durchfiihrung des
Schleifprozesses mit groferen Scheiben, um Zeit zu sparen und die Werkzeugkosten zu senken.
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MIT PROZESSOPTIMIERUNG
NEUE MARKTE ERSCHLIESSEN

Die GRANDE-TEK Flow Control Co., Ltd.
wurde 1996 als nationales Hightech-Unter-
nehmen im chinesischen Hebei gegriindet.
Das Unternehmen ist spezialisiert auf die
Entwicklung und Herstellung von Durch-
flussregelungen sowie Ventilen. Der Vertrieb
ist exportorientiert. In Spitzenzeiten wurden
90 Prozent des Umsatzes in Europa, den
USA, Japan und anderen Teilen der Welt
erwirtschaftet. In den vergangenen Jahren
ist die chinesische Fertigungsindustrie
rasant gewachsen, sodass das Inlands-
geschaft von GRANDE-TEK Flow Control
inzwischen 50 Prozent ausmacht. Diese
Entwicklung hat zu zahlreichen Investi-
tionen in die Fertigungstechnologie gefiihrt.
DMG MORI ist hier seit 2021 ein fester
Partner und hat bereits diverse 5-achsige

Fras- und Fras-Drehmaschinen wie bei-
spielsweise die DMU 125 FD duoBLOCK oder
vielseitige Drehzentren wie die NLX 2000
und die Dreh-Frasmaschine CTX beta
1250 TC installiert. In der Horizontal- und
Vertikalbearbeitung hat sich GRANDE-TEK
Flow Control ebenfalls fiir DMG MORI ent-
schieden. Mit der zuletzt angeschafften
VERTICAL MATE 85 im Schleifen umfasst
der Maschinenpark nun acht Modelle des
Innovationsfiihrers.

Prozessintegration Fras-Drehen und
Dreh-Frasen

.Mit dem starken Wachstum im Inland und der

ErschlieBung von High-End-Markten steigen
auch die Anforderungen an die Produktquali-
tat", beurteilt Feng Junliang, stellvertretender

GRANDE-TEK Flow Control Co., Ltd. ist auf die Entwicklung und Herstellung von Ventilen und Durchflussregelungen spezialisiert.

Geschaftsfiihrer von GRANDE-TEK Flow
Control, die geschaftliche Entwicklung und
die Auswirkungen auf die Fertigung. ,Unsere
Herausforderung besteht also darin, die
Erwartungen unserer Kunden zu erfillen.

CNC-TECHNOLOGIE
FUR HIGH-END-
MARKTE

Wir optimieren unsere Fertigungsprozesse
kontinuierlich, um hohere Genauigkeiten zu
erzielen und die anspruchsvollen Werkstiicke
effizienter herzustellen.” Nur eine wirtschaf-

Fir die Dreh- und Dreh-Frésbearbeitung kommen unter anderem zwei NLX 2000|500 sowie eine CTX beta 1250 TC zum Einsatz.
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tliche Produktion sei in einem hart um-
kampften Wachstumsmarkt langfristig wett-
bewerbsfahig. Er wei3 um die hohe Bedeu-
tung von Fertigungstechnologien in diesem
Zusammenhang: ,Die Herstellung von Ven-
tilen steht und fallt mit leistungsfahigen und
zuverlassigen Werkzeugmaschinen. Hier
setzen wir insbesondere auf DMG MORI-
Frés-Dreh- und -Dreh-Fras-Maschinen.”

In DMG MORI hat GRANDE-TEK Flow Control
2021 einen kompetenten und erfahrenen
Partner gefunden, der CNC-Technologie
liefert, die eine konstante Prazision und
maximale Zuverldssigkeit sichert. Ganzheit-
lich durchdachte Fertigungsprozesse sind
ebenfalls ein wesentlicher Teil des Portfolios.

»

7 d

Fir die Fras- und Fras-Drehbearbeitung verfligt GRANDE-TEK tiber zwei DMU 75 monoBLOCK und

iber eine DMU 125 FD duoBLOCK.

KUNDENSTORY - GRANDE-TEK FLOW CONTROL CO., LTD.

DMU 125 FD duoBLOCK

5-ACHS-FRAS-
DREH-KOMPLETT-
BEARBEITUNG

Werkstiicke bis zu 1.250 x1.600 mm
und 2.600 kg

powerMASTER-Spindeln bis
12.000 min~ und 430Nm oder
5X torqueMASTER-Spindel mit
1.800Nm

Maximale Steifigkeit fir hdchste
Bearbeitungsleistung

Ganzheitliches Kihlkonzept fur
héchste Langzeitprazision

5-in-1-Prozessintegration:
5-Achs-Frasen, Drehen, Schleifen,
Verzahnen und In-Prozess-Messen

Vielfaltige Automationslosungen -
auch nachristbar

Das Video zur

DMU 125 FD duoBLOCK
finden Sie unter:
youtu.be/D1vA_30SjJg
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CTX beta 1250 TC

DREH-FRAS-
KOMPLETT-
BEARBEITUNGS-
ZENTRUM

+ Werkstlicke bis g500x1.200 mm,
250 mm Y-Achse

+ 6-Seiten-Komplettbearbeitung
durch Hauptspindel und optionale
Gegenspindel

+ Ultrakompakte und patentierte
Dreh-Frasspindel compactMASTER
bis 20.000 min~' und 120Nm

+ Werkzeugmagazin als Scheiben-
oder Kettenmagazin fir bis zu
80 Werkzeuge

+ 5-in-1-Prozessintegration:
5-Achs-Frasen, Drehen, Schleifen,
Verzahnen und In-Prozess-Messen

+ Vielfaltige Automationslosungen -
auch nachristbar

Das Video zur CTX beta 1250 TC
finden Sie unter:
youtu.be/VeJOnr_-KAO
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Fir Feng Junliang sind dies entscheidende
Kriterien, denn nach 20 Jahren Erfahrung
in der Durchflussregelungstechnik kennt
sich GRANDE-TEK Flow Control mit diesen
Faktoren bestens aus: ,Deshalb legen wir
Wert auf konsequente technologische Inno-

vation und Investitionen in gewinnbringende
Fertigungstechnologien.” Insbesondere wah-
rend der instabilen wirtschaftlichen Lage in
denvergangenen Jahren habe GRANDE-TEK
Flow Control die Gelegenheit genutzt, das
Know-how in der Fertigungstechnologie
auszubauen - mithilfe von DMG MORI.

Dank der Fras-

Dreh- und Dreh-
Frasmaschinen von
DMG MORI konnten
wir die Bearbeitungs-
zeitum 20 Prozent
verringern und die
Qualitat von 0,03

auf bis zu 0,01 mm
verbessern.

Feng Junliang
Stellvertretender Geschéftsfiihrer ‘ ‘
GRANDE-TEK Flow Control

Werkzeugmaschinen fiir jede Anwendung -
5-Achs-Simultanfrasen, 6-seitiges
Dreh-Frasen und Schleifen:

Eine fir Feng Junliang entscheidende Eigen-
schaft von DMG MORI ist die Konzentration
auf fortschrittliche Fertigungskonzepte: ,Wie
kein anderer vereint der Werkzeugmaschinen-
hersteller innovative und effiziente Bearbei-
tungstechnologien mit einer nachhaltigen
Orientierung.” Hinzu komme die reibungs-
lose und angenehme Zusammenarbeit. Diese
spiegelt sich in den seit 2021 installierten
Werkzeugmaschinen wider: Es begann mit
den 5-Achs-Simultanbearbeitungszentren
DMU 95 monoBLOCK wund DMU 75
monoBLOCK sowie dem horizontalen Bear-
beitungszentrum NHC 6300 und dem Dreh-
zentrum NLX 2000. Ein weiteres 5-achsiges

und ein vertikales Bearbeitungszentrum
folgten 2022 mit der DMU 125 FD duoBLOCK
und der NVX 5100. Dariiber hinaus wurde
fur die 6-seitige Komplettbearbeitung eine
CTX beta 1250 TC installiert. 2023 hat
GRANDE-TEK Flow Control das breite Maschi-
nenspektrum mit einer VERTICAL MATE 85
im Schleifbereich abgerundet. Feng Junliang
ist beeindruckt von der einfachen Hand-
habung der Maschinen und erganzt: ,Gegen-
wartig wird die Endbearbeitung aller unserer
Teile von DMG MORI-Werkzeugmaschinen
durchgefiihrt.”

Prozessintegration:

20 Prozent hohere Bearbeitungseffizienz
und 50 Prozent mehr Gut-Teile

Durch den vielseitigen Maschinenpark inte-
griert GRANDE-TEK Flow Control heute alle
entscheidenden Bearbeitungstechnologien
auf kleinstem Raum - teilweise auch in einem
Arbeitsraum, wie das Beispiel der CTX beta
1250 TC zeigt. Dies erlaubt eine hochprazise
und effiziente Fertigung unterschiedlichster
Komponenten. ,Am Beispiel des GPF-Ventils
wurden die Bearbeitungszeit um 20 Prozent
verbessert, die Teilegenauigkeit von 0,03mm
auf 0,01 bis 0,02mm verbessert und die Gut-
Teil-Quote um 50 Prozent gesteigert”, fasst
Feng Junliang die Optimierung zusammen.

.Ich glaube, dass dies eng mit der Leistung

von Werkzeugmaschinen und der Prozess-
integration zusammenh&ngt.” Prozessinte-
gration bedeutet, Werkzeugmaschinen,
Technologien, Benutzer, Automatisierung
und Digitalisierung zu kombinieren. Es geht
darum, die Integration von Bearbeitungs-
technologien zu verbessern, die Komplexitat
deutlich zu reduzieren und richtige Ent-

GRANDE-TEK fertigt solche
hochprazisen Bauteile und
Komponenten fiir Ventile und
Durchflussregelungen.

scheidungen zu treffen. Die Zeit der Pro-
duktionsplanung muss effektiv verkirzt
werden. Gleichzeitig missen die Flexibilitat,
Auslastung und Effektivitat erhéht werden.
Feng Junliang sieht diese Ziele erreicht:

.Durch die Prozessintegration mit Werkzeug-

maschinen von DMG MORI kann die Produk-
tion von GPF-Ventilen in einer Aufspannung
statt zuvor in mehreren abgeschlossen
werden. Die Produktion ist schneller, die
Genauigkeit der Teile ist héher und die Aus-
beute wird durch die Reduzierung der Rist-
vorgange erheblich verbessert.”

WIN-WIN-PARTNER-
SCHAFT FUR EINE
ZUKUNFTSORIEN-
TIERTE FERTIGUNG

GRANDE-TEK Flow Control und DMG MORI
haben eine gemeinsame Philosophie: Das
Ziel besteht darin, Kunden zu befahigen, mit
innovativen und ganzheitlichen Konzepten
effizienter und ressourcenschonender zu
arbeiten. ,Es ist eine Win-win-Situation. Wir
sind zuversichtlich, dass wir unsere Zusam-
menarbeit fortsetzen”, so Feng Junliang.

.Unser Interesse gilt zukunftsorientierten
Fertigungslosungen wie automatisierte
Produktionslinien und digitale Manage-
mentsysteme oder ULTRASONIC- und
LASERTEC-Maschinen.”

KUNDENSTORY - GRANDE-TEK FLOW CONTROL CO.,

LTD.

Der Standort von GRANDE-TEK
im chinesischen Hebei

GRANDE-TEK FACTS

+ 1996 im chinesischen Hebei
gegrindet

+ Spezialisiert auf die Entwicklung
und Herstellung von Druckfluss-
regelungen und Ventilen

+ Belieferung heimischer und
internationaler Kunden zu
je 50 Prozent

7LER

GRANDE-TEK

GRANDE-TEK Flow Control Co., Ltd.
Industrial Zone of Yunhe District,
Fuyang Road, Cangzhou,

Hebei, China
www.grandetekvalve.com
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
DMV 60110

WELTPREMIEREN - DMV 60110

DMV 60| DMV 110

VERTIKAL-BEARBEITUNG
NEU DEFINIERT VORBEREITET FUR AUTOMATISIERUNG

WELT-
PREMIEREN
2024

DMV 110 mit PH Cell 300 DMV 60 mit PH 150 DMV 60 mit Robo2Go Milling

Steigern Sie |hre Produktion mit dem Universelles und einfach zu Steigern Sie lhre Produktivitat mit

modularen Palettenhandlingsystem bedienendes Paletten- dem flexiblen Werkstiickhand-

fur bis zu 40 Paletten handlingsystem, perfekt auf Ihre lingsystem fur kleine bis mittlere
Bediirfnisse abgestimmt LosgroBRen

DMV 110

e |

il P o

: ._“ﬁ'ﬁ

NUR 6,2 m? NUR 7,6 m?
AUFSTELLFLACHE AUFSTELLFLACHE

Die verfigbaren Auto-
mationssysteme fur die
R TEICHTS speedMASTER- neuen DMV 60 und
+ Hohe Steifigkeit durch optimiertes monolithisches Maschinenbett SPINDELN BIS ZU DMV 7 70 biel—en erheb[/'che
+ E?ll?::::i:i?:tih 5-Achsen-Simultanbearbeitung dank 4 /5-Achse : [2[]?“[[]]3[] min-’ VO/’te/le n B@Z.U.g auf Flexi-
bilitdt und Effizienz und
machen diese Maschinen
so zu einer erstklassigen
Wah! fiir eine breite
Palette von industriellen
Anwendungen.

PERFEKT GEEIGNET FUR DEN
WERKZEUG- UND FORMENBAU

+ Maximale Tischbeladung bis zu 1.700kg! (+70 % im Vergleich zum Vorgangermodell)
+ Verbesserte thermische Stabilitdt und hohe Leistung durch Eilgdnge bis 42 m/min
in allen Linearachsen (+40 % im Vergleich zum Vorgangermodell)
+ Hohe Zerspanleistung mit optionaler speedMASTER-Spindel bis zu 20.000 min-!
+ Direktes Messsystem in X-, Y-, Z-Achse im Standard und Direktantrieb
in der X- und Y-Achse
+ 24" ERGOline X Multitouch-Steuerung mit CELOS X mit SINUMERIK 840D
oder HEIDENHAIN TNC 7
+ Bis zu 10 % weniger Energieverbrauch (im Vergleich zum Vorganger)

Dipl.-Ing. Mariusz Derbich

Geschéftsfiihrer ‘ ‘
DMG MORI Polen

FORMENBAU FLASCHENFORM
Arbeitshereich DMV 60 DMV110 Material: 40CrMnMo8-6-4 Material: AlCu4PbMg
Verfahrwege in X/Y/Z-Achse mm 600/600/510 1.100/600/510 Abmessungen: 500 x 400 x 350 mm Abmessungen: 200 x 120 x50 mm

I TTT

TischgréBe mm 900x600 1.400x 600
.;ua

Max. Werkzeuggewicht kg 1.000 1.700
Max. WerkstiickgroBe mm 600x600x500 1.100x600= 500
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

5-ACHS-FRASEN | WERKSTUCKHANDLING KUNDENSTORY - MECHANIK-MODULS GMBH

RESSOURCEN-

SCHONENDE

PRODUKTION
DURCH ROBOTERaL «
HANDLING N ]

Zwei DMU 50 sind bei Mechanik-Moduls mit
jeweils einem Robo2Go Milling automatisiert.
Der Robo2Go verfiigt hierbei Giber 35kg Traglast.

L
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DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Seit 1990 steht die Mechanik-Moduls GmbH
aus Forstinning-Moos bei Miinchen fiir die
Bearbeitung hochpraziser Werkstiicke - vom
Prototyp bis zur Grofiserie. Kunden unter
anderem aus der Medizintechnik, der Halb-
leiterindustrie und dem Bereich Aerospace
vertrauen auf die qualitatsorientierte Arbeit
der 20 angestellten Fachkrafte. Das Leis-
tungsspektrum von Mechanik-Moduls um-
fasst neben dem 3D-Druck und der Bau-
gruppenmontage vor allem das CNC-Frasen
und -Drehen. Nach regelmaBigen Investi-
tionen in moderne Zerspanungstechno-
logien hat das Unternehmen bereits fiinf
groBtenteils automatisierte Werkzeugma-
schinen von DMG MORI im Einsatz. Zu den
jungsten Anschaffungen gehoren zwei
DMU 50 mit Robo2Go Milling, die Mechanik-
Moduls aufgrund der attraktiven Konditio-
nen lber die DMG MORI Finance - als Miet-
kauf - finanziert hat.

Konstante Qualitat und Prozess-
optimierung durch Automation

.Als Fertigungsdienstleister stehen wir vor

der Herausforderung, konstante Qualitdten
zu gewahrleisten und flexibel auf die jeweilige
Auftragslage zu reagieren”, erklart Daniel
Thoma, der Mechanik-Moduls gemeinsam
mit seinem Bruder Dominik leitet. Das junge
Team Uberzeugt durch fachliche Kompetenz,
die schon in die Entwicklung neuer Kunden-
bauteile einfliet, wie Dominik Thoma er-
ganzt: ,Sowohl bei Prototypen als auch bei

der Optimierung bestehender Bauteile helfen
durchdachte Bearbeitungsprozesse dabei,
die Fertigung schneller und wirtschaftlicher
zu gestalten.” Einen groBen Anteil an dieser
Prozessoptimierung habe die Automation von
Werkzeugmaschinen.

AUTOMATIONS-
LOSUNG VON
DMG MORI FUR
EINE OPTIMALE
AUSLASTUNG

Bereits 2017 hat Mechanik-Moduls die ers-
ten automatisierten DMG MORI-Maschinen
installiert: eine SPRINT 3218 mit Stangen-
lader und ein MILLTAP 700 mit integriertem
WH 3 fir ein autonomes Werksttickhandling.

.Beide Maschinen bearbeiten wiederkehrende

Serien”, so Daniel Thoma. .,Die Automations-
ldsungen erlauben uns eine Auslastung auch
in mannlosen Nachtschichten.” Das Personal
arbeite lediglich einschichtig. Fir die bei-
den Geschéftsfihrer war klar, dass kinf-
tige Anschaffungen ebenfalls automatisiert
laufen missen. So folgte 2021 eine DMU 50
mit dem Robo2Go Milling.

DMU 50 MIT Robo2Go

WERKSTUCK-
HANDLING MIT
35kg TRAGLAST

DMU 50

+ 5-Achs-Bearbeitung von Werkstiicken
bis zu 3630 x 600 mm und 300 kg

+ speedMASTER-Spindeln bis zu
20.000 min~' oder 200 Nm

Robo2Go Milling
+ Flexibles Greifer-System fir Werk-
stlicke bis 200x200x200 mm, Roboter
mit 25 oder 35kg Traglast
+ Werkstlck-Kapazitat bis 500 kg
+ Volle Zuganglichkeit zur Maschine
bleibt erhalten
+ Eine App zur einheitlichen Steuerung
aller Robo2Go-Varianten
- Dialoggesteuerte Programmierung
ohne Roboterkenntnisse
- Erstellung des Prozesses anhand
vordefinierter Programmbausteine
via Drag-and-Drop

Das Video zur DMU 50
mit Robo2Go finden Sie unter:
youtu.be/slgérPCLtcO
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

5-ACHS-FRASEN | WERKSTUCKHANDLING

.Unsere beiden MILLTAP 700 haben unter
Beweis gestellt, dass die 5-Achs-Bearbeitung
ein entscheidender Produktivitdtsfaktor ist”,
beurteilt Dominik Thoma die Investitionen.
Die DMU 50 sei somit ein konsequenter
Schritt gewesen, erganzt Daniel Thoma. ,Das
5-Achs-Simultanbearbeitungszentrum st
noch stabiler, was uns eine leistungsfahigere
und prazisere Bearbeitung erlaubt.” Die kom-
pakte Bauweise inklusive Robo2Go Milling
habe zudem eine Erweiterung des Werkzeug-
magazins auf 60 Platze ermdglicht. ,Das ist
insbesondere fiir den automatisierten Betrieb
mehr als ausreichend.” Ebenso wertvoll in
der autonomen Fertigung sei beispielsweise
der Technologiezyklus Machine Protection
Control 2.0. ., Dadurch vermeiden wir absolut
zuverlassig Kollisionen und Werkzeugbruch.”
Solche und andere Features der Digitalisie-
rung nutze man sehr konsequent, um die
Ablaufe immer weiter zu optimieren.
.myDMG MORI ist ein gutes Beispiel, es be-
schleunigt unsere Serviceprozesse erheblich
und macht sie komplett transparent”, findet
Daniel Thoma.

Schnelle und flexible Auftragsplanung
dank Robo2Go Milling

Den Robo2Go hat DMG MORI seit einigen
Jahren im Markt erprobt - zunachst als
Robo2Go Turning an Drehmaschinen. ,Der
Robo2Go Milling fir Bearbeitungszentren
war zum Zeitpunkt der Bestellung nagelneu”,
erinnert sich Dominik Thoma. Es soll das

erste Exemplar in Bayern gewesen sein. Die
kompakte Automationslosung passte perfekt
in den dafiir vorgesehenen Hallenteil und
bearbeitet seither Uberwiegend Werksticke
fir die Medizintechnik. .Es handelt sich
um zwei Varianten eines Bauteils, die der
Robo2Go Milling aus einem Magazin her-
aus abarbeitet”, beschreibt Dominik Thoma
den Prozess. Aber auch andere Auftrage
kdnne man schnell und flexibel integrieren.

5-ACHS-
BEARBEITUNG UND
DIGITALISIERUNG
ALS PRODUKTIVI-
TATSFAKTOREN

Daniel Thoma sieht hier einen klaren Vorteil:

.Denn oft missen wir kurzfristig reagieren,

um Lieferfristen einzuhalten.” Uberzeugt
von der DMU 50 mit Robo2Go Milling, hat
Mechanik-Moduls 2023 eine zweite, identi-
sche Lésung angeschafft, um die Kapazitaten
zu erhohen. Dominik Thoma ist mit der Ent-
scheidung zufrieden: ,Auf diese Weise kon-
nen wir auch die rickseitige Bearbeitung
der medizintechnischen Bauteile zeitgleich
durchfihren.”

Komfortabler Mietkauf mit Unterstiitzung
der DMG MORI Finance

Die wiederkehrenden Investitionen in Werk-
zeugmaschinentechnologie von DMG MORI
tatigt Mechanik-Moduls von Anfang an mit
Unterstitzung der DMG MORI Finance.

.Damit sind wir bei vergleichbaren Konditio-

nen unabh&ngiger von unserer Hausbank”,
begrindet Dominik Thoma die Finanzierung.
Die DMG MORI Finance bietet Leasing, Mie-
ten oder Mietkauf - Letzteres hat Mechanik-
Moduls gewahlt - und gewahrt die Mdglich-
keit reduzierter Erstraten, um die Liquiditat
zu schonen. So kann die Maschine zunadchst
ihre volle Produktivitdt entfalten. Auch ge-
bihrenfreie Sondertilgungen sind einmal
pro Jahr maglich.

Zukunftssichere Modernisierung des
Maschinenparks

Aufgrund der guten Erfahrung mit automati-
sierten Werkzeugmaschinen von DMG MORI
und der Maglichkeiten der Finanzierung will
Mechanik-Moduls an der guten Zusammen-
arbeit festhalten. Sobald ein Austausch alte-
rer Maschinen ansteht, werde man sich im
breit gefacherten Sortiment von DMG MORI
nach zukunftsfahigen Fertigungslésungen
umsehen, schaut Daniel Thoma bereits nach
vorn: ,Automationslésungen werden dabei
ein zentraler Baustein sein, weil wir damit
unsere Auslastung maximieren und dem
Fachkraftemangel entgegenwirken kénnen.”

SPRINT 3218: Bis zu 28 Werkzeugpositionen auf 2 unabhangigen Lineartragern
ermdglichen die hochproduktive Fertigung von Werkstiicken bis g32mm.
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Fir die 5-Achs-Bearbeitung kleinerer Werkstiicke kommt bei Mechanik-Moduls
die MILLTAP 700 zum Einsatz, automatisiert mit einem WH 3 Cell.

KUNDENSTORY - MECHANIK-MODULS GMBH

MEC HAN|
MODULSF

A V:DD“_I LG
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Fir eine zukunftssichere Produktion sind
die Maschinen und Automationslésungen
von DMG MORI ein zentraler Baustein.
Dadurch kénnen wir unsere Auslastung
maximieren und dem Fachkraftemangel

entgegenwirken.
MECHANIK-MODULS
Die Briider Daniel und Dominik Thoma
Geschéftsfiihrer ‘ ‘ FACTS
Mechanik-Moduls GmbH

+ 1990 in Forstinning-Moos
gegrindet

+ 20 Angestellte

+ Fertigungsdienstleister in der
Bearbeitung von Prazisionsbau-
teilen fir die Medizintechnik,
Halbleiterindustrie und den
Aerospace-Sektor

<
MODULS#

Mechanik-Moduls GmbH
Romerstrafe 10

85661 Forstinning, Deutschland 5
www.mechanik-moduls.de

Mechanik-Moduls fertigt komplexe und prazise Werk-
stiicke fiir anspruchsvolle Kunden unter anderem aus
der Medizintechnik und der Aerospace-Industrie.
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
5-ACHS-FRASEN

PRAZISIONS-
BEARBEITUNG
B ) [E SR/ E N -
ORSCHUNG

Das Max-Planck-Institut fiir Quantenoptik
(MPQ) in Garching bei Miinchen hat seine
Urspriinge in einer Projektgruppe fiir Laser-
forschung, die 1976 am Max-Planck-Institut
fir Plasmaphysik gegriindet wurde. Den
Status als eigenes Institut erhielt es fiinf
Jahre spéter. Mit vier Abteilungen in unter-
schiedlichen Bereichen der Laserentwick-
lung und Quantenphysik erforscht das MPQ
seither die Wechselwirkung von Licht mit
Quantensystemen. Die Abteilungen des Ins-
tituts beschaftigen sich mit Quantenmaterie
bei extrem niedrigen Temperaturen, mit den
Grundlagen der Quantenoptik und mit der
Attosekundenphysik. Ein weiterer Schwer-
punkt liegt in Experimenten mit einzelnen
Quantenteilchen und -informationen. Die
jeweiligen Labore nutzen komplexe und
hochprazise Apparaturen, die mit Unter-
stiitzung der hauseigenen Werkstatt ge-
baut werden. Auf Werkzeugmaschinen von
DMG MORI fertigen 15 Fachkréfte Prazisions-
bauteile mit anspruchsvollsten Geometrien.
Der Maschinenpark umfasst in der 5-Achs-
Simultanbearbeitung eine DMU 40, eine
DMU 50 und eine DMU 65 monoBLOCK.
Hinzu kommt eine CLX 450 fiir die Dreh-
bearbeitung.

Zwei Nobelpreise fiir Physik

Die Forschung am Max-Planck-Institut fir
Quantenoptik gewahrt Physikern und Phy-
sikerinnen immer tiefere Einblicke in den
Mikrokosmos. Die Resultate sind so bahn-
brechend, dass bereits zwei Nobelpreise fir
Physik nach Garching gingen - der erste
2005 an Professor Theodor W. Hansch fur die
Entwicklungen der auf Laser gegrindeten
Prazisionsspektroskopie. Mit ihr ldsst sich die
Farbe des Lichts von Atomen und Molekdlen
duBerst genau bestimmen. Auf diese Weise
konnen Frequenzen mit einer Unsicherheit

KUNDENSTORY ~ MAX-PLANCK-INSTITUT FUR QUANTENOPTIK

von einigen Millionsteln eines Milliardstels
gemessen werden. Hochprazise Laserspek-
troskopie von Wasserstoff und &ahnlichen
Elementen erforscht Professor Theodor W.
Hansch am MPQ in der Emeritus Gruppe fir
Laserspektroskopie.

FRUHERKENNUNG
VON KRANK-
HEITEN DANK ATTO-
SEKUNDENPHYSIK

2023 wurde der Nobelpreis Professor Ferenc
Krausz verliehen. Ihm und seinem Team
gelang es Anfang des Jahrhunderts, einen
einzelnen Rontgenpuls mit einer Dauer von
650 Attosekunden zu isolieren. Eine Atto-
sekunde entspricht dem Milliardstel einer
Milliardstelsekunde. Das entspricht dem
Verhaltnis von einer Sekunde zum Alter des
Universums. In dieser unvorstellbar kleinen
Zeitskala vollzieht sich auch die Wechsel-
wirkung von Elektronen miteinander oder
mit Licht in Materie. Es erfordert also ext-
rem kurze Belichtungszeiten, um die Elek-
tronen auf atomarer Ebene in Echtzeit zu
beobachten oder zu steuern. Die Attosekun-
denphysik tragt genau dazu bei. Einen prakti-
schen Nutzen sieht Professor Ferenc Krausz
in der Medizin. Denn auch in biologischen
Systemen spielen Elektronenbewegungen
eine Rolle. Basierend auf Femtosekunden-
lasern, werden in seinem Forschungsbereich
Infrarot-, Rontgen- und Partikelquellen
entwickelt, die in der Krebsfrihdiagnose
und -therapie Anwendung finden.

*

Unsere Labore be-
notigen sehr spezielle
und genaue optische
Instrumente, um ihre
Experimente durch-
fuhren zu kénnen.
Die Stabilitat und
umfangreichen Kihl-
malinahmen der
DMG MORI-5-Achs-
Maschinen ermag-
lichen hierfur die
prazise Bearbeitung
der komplexen
Geometrien.

Michael Rogg

Werkstattleiter ‘ ‘
Max-Planck-Institut fir Quantenoptik
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5-ACHS-FRASEN

DMU 40

DIE EINSTIEGS-
MASCHINE FUR
DIE 5-ACHS-
SIMULTAN-
BEARBEITUNG

+ Werkstlcke bis zu 500 x 445 mm
und 300 kg

+ speedMASTER-Spindeln bis
zu 20.000 min™

+ Kompakte Aufstellflache von <5,1m?
und eine Maschinenbreite <2m

+ Integrierter 5-Achs-Simultantisch
mit einem Schwenkwinkel von
-35°/+110°

+ CELOS X mit dem neuen
24" Bedienpult

+ Standardautomationslésungen
PH 150 und Robo2Go Milling
verfligbar

o

Das Video zur DMU 40
finden Sie unter:
»whld  youtu.be/RCs74FKSOFo
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5-Achs-Simultanbearbeitung fiir komplexe
und hochgenaue Werkstiicke

Der hohe Anspruch in der Forschung am
MPQ setzt sich in der hauseigenen Werk-
statt fort. ,Die Labore bendtigen sehr spe-
zielle und genaue optische Instrumente, um
ihre Experimente durchfiihren zu kénnen”,
erklart Michael Rogg, der seit 1986 am Ins-
titut ist und die Werkstatt bereits 13 Jahre
leitet. .Ingenieure und Ingenieurinnen konst-
ruieren nach den Vorgaben der Forschenden
Geratekomponenten, die wir in den gefor-
derten Qualitaten und Genauigkeiten her-
stellen.” Fur diese Aufgabe stehen dem
Werkstattteam unter anderem moderne
5-Achs-Simultanbearbeitungszentren von
DMG MORI zur Verfigung. Die jingste An-
schaffung war eine DMU 40 im Dezember
2023. .Die Stabilitat der Maschinen und ihre
umfangreichen KihlmaBnahmen erlauben
eine prazise Bearbeitung der oftmals kom-
plexen Geometrien”, so Michael Rogg.

Komplexitat und Prazision auf der einen Seite
und die hohe Materialvielfalt auf der ande-
ren Seite sind das, was die Auftrége in der
Werkstatt des MPQ charakterisiert. ,Da viele

Experimente im Vakuum durchgefihrt wer-
den, sind Edelstahlkomponenten gangig, aber
auch Aluminium, Kupferlegierungen oder
spezielle Kunststoffe werden aufgrund indi-
vidueller Eigenschaften verwendet”, erklart

MAXIMALE
MATERIALVIELFALT
UND INDIVIDUELLE

BEARBEITUNGS-
STRATEGIEN

Michael Rogg das breite Spektrum an Werk-
stoffen. Die Herausforderung bestehe darin,
das Verhalten der vielfaltigen Materialien
auch in der Bearbeitung zu bertcksichtigen.
Eine weitere Herausforderung sind die indi-
viduellen Bearbeitungsstrategien. Die meist
kleinen Werksticke kdnnen sehr filigran
sein, was eine madglichst spannungsfreie
Bearbeitung erfordert. Michael Rogg verweist
auf Toleranzen, die im Extremfall im Bereich

DMU 50

Fir die Herstellung der hochgenauen optischen Instrumente setzt das Max-Planck-Institut auf prazise 5-Achs-
Maschinen von DMG MORI. Neben einer DMU 40 kommen hier eine DMU 50 und eine DMU 65 monoBLOCK zum Einsatz.

KUNDENSTORY - MAX-PLANCK-INSTITUT FUR QUANTENOPTIK

Fiir die Erforschung in den Bereichen Laserentwicklung und Quantenphysik entwickelt und baut das
Max-Planck-Institut hochprazise Apparaturen. Hierfiir werden u.a. solche Komponenten auf hochgenauen

5-Achs-Maschinen in der hauseigenen Werkstatt gefertigt.

weniger Mikrometer liegen: ,Da kann schon
ein Gewindeschneider fir ungewollte Ver-
formungen sorgen.” Deshalb wurde auf der
DMU 65 monoBLOCK bereits ein M1-Gewinde
gefrast und nicht geschnitten.

Motivierte Fachkrafte mit hoher
Lernbereitschaft

In der Fertigung verantwortet immer eine
Person das komplette Bauteil - von der
Programmierung bis zur finalen Qualitats-
kontrolle. Damit begriindet Michael Rogg den
hohen Bedarf an gutem Personal: ,Anders
alsin der Industrie geht es in der Forschung
nur sekundar um Wirtschaftlichkeit. In erster
Linie zahlt das perfekte Ergebnis. Das heifit,
wir suchen besonders motivierte Fach- und
Nachwuchskrafte mit hoher Lernbereit-
schaft.” Aktuell bereitet das MPQ drei Aus-
zubildende auf diese spannende Tatigkeit vor.

Langjahriger Partner in der Zerspanung

In der Kooperation mit Forschungsinstituten,
Hochschulen und Berufsschulen ist die
DMG MORI Academy fir die Ausstattung der
Werkstatten zustandig. Sie kennt die dor-
tigen Anforderungen sehr genau und weif3
um die Unterschiede zur Industrie. Im Fall
des MPQ blickt Michael Rogg auf eine lang-
jahrige Zusammenarbeit mit der DMG MORI
Academy: Wir nutzen die CNC-Technologie
von DMG MORI seit Jahrzehnten. Bei neuen
Anschaffungen kdnnen wir sicher sein, stets
Fertigungslosungen zu erhalten, die unsere
hohen Anforderungen erfillen.”

MAX-PLANCK-INSTITUT
FUR QUANTENOPTIK FACTS

+ 1976 aus einer Projektgruppe
fur Laserforschung am
Max-Planck-Institut fir
Plasmaphysik gegriindet

+ Seit 1981 Status als eigenes Institut

+ 2005 der erste Nobelpreis
fur die Entwicklungen der
auf Laser gegriindeten
Prazisionsspektroskopie

+ 2023 der zweite Nobelpreis fir
die Isolierung eines Rontgen-
impulses von 650 Attosekunden

MAX-PLANCK-INSTITUT
FUR INTELLIGENTE SYSTEME

Max-Planck-Institut fiir Quantenoptik

Hans-Kopfermann-Strafie 1

85748 Garching bei Miinchen

Deutschland 5
www.mpq.mpg.de
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https://youtu.be/RCs74FKS0Fo

PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
DMU 85/95 2 GENERATION

WELT-
PREMIERE
2024

HIGHLIGHTS

+ 5pm Positioniergenauigkeit und
30 % hohere volumetrische Genauigkeit dank
direkt angetriebener Kugelgewindetriebe

+ Beste Zuganglichkeit zum Arbeitsraum -
sowohl stand alone als auch automatisiert!

+ Hochste Stabilitat fiir die Schwerzerspanung mit
der powerMASTER-Spindel SK50/HSK-A 100
mit bis zu 52 KW und 430 Nm

+ 5-in-1-Technologie-Integration:
Frasen, Drehen, Schleifen, Verzahnen
und Messen

+ Vorbereitung fiir Automation im Standard,
ideal fur die Nachriistung

+ CELOS X mit SIEMENS oder HEIDENHAIN

Arbeitsbereich

Verfahrwege X/Y/Z mm
TischgréBe mm
Beladegewicht kg

‘Schwenkrundtisch mit beidseitgem Antrieb

é[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

DMU 85/95 monoBLOCK

2" GENERATION
DER 5-ACHS-CHAMPION! 1 |

[ oMo moRI 1

DMU 85 monoBLOCK
935/850/650

1.000/1.500°

|
e

i

£ oo mon )

o pm
POSITIONIER-
GENAUIGKEIT

monoBLOCK
DMU 95

HOHERE
PRODUKTIVITAT!

HOHERE HOHERE

= GENAUIGKEIT! TEMPERATUR-
w? + Spm Positioniergenauigkeit STABILITATI + Platzsparende Lésung fir
| und 30 % hohere volumetrische o 1 _— bis zu 240 Werkzeuge
om0 Genauigkeit + 20% hohere Temperaturstabilitat
| T + HSK-A100/SK50 optional

+ Optimierte thermosymmetrische
Kihlung des Maschinenstoflels
flr gesteigerte Temperaturstabiliat

Direktangetriebene Kugelgewinde-
triebe in den X-/Y-Achsen

verfligbar

+ Hauptzeitparalleles Risten

Optimierter Antrieb in den
Rundachsen (A-/C-Achse] fir
hohere Genauigkeit und weniger
Gerauschentwicklung

Starkes 5-kW-Kihlaggregat im
Standard, direkt in die Maschine
integriert

Oberflachenverbesserung durch

schragverzahnten Getriebestrang

sowie kurzen pfeilverzahnten ’
Riemen J i ' Q= e

DMU 95 monoBLOCK 740
B 95078507650

2850750

Werkstiickabmessung (mm)
DMU 85/95 monoBLOCK

410
-
-

590

1.040
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
PALETTENHANDLING

INNOVATION

PH Cell 500

2024 SPINDELSTUNDEN UM

300% ERHOHEN - 50%

GERINGERE STUCKKOSTEN!

Vielseitige Automationslosungen sind entscheidend fir eine
zukunftsorientierte Fertigung, der PH Cell 500 bietet genau
diese Vielseitigkeit und verbindet sie mit optimaler Ergonomie.
Der PH Cell 500 basiert auf dem erfolgreichen Konzept des

PH Cell 300 und setzt dessen Vorteile konsequent nach oben
hin fort. Er ist fir die Speicherung von bis zu 32 Paletten mit
einem Gewicht inklusive Beladung von bis zu 500 kg pro Palette
ausgelegt. Hierbei konnen Paletten der Grof3e 400 x 400 mm

bis zu 500 x 500 mm verwendet und kombiniert werden.

62 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

HIGHLIGHTS

+ Maximales Transfergewicht 500 kg
fiir Werkstticke bis zu 500x500x 750 mm

+ Bis zu 32 Paletten
+ 400x400 und 500 x 500 mm Paletten

+ Modulares Konzept mit bester Ergonomie
und Zuganglichkeit

+ Spannkonen-Paletten aus Stahl

+ Nachriistbar an Maschinen mit
Automationsvorbereitung

NACH-
RUSTBAR

Verfiigbar fiir:
- DMU 65/75 monoBLOCK 2™ Generation
- DMU 65 H monoBLOCK

' PHCE

PH Cell Twin

MODULAR!

+ PalettengrofBen und Anzahl an
Speicherplatzen frei wahlbar

+ 1 oder 2 Regalmodule mit bis zu
4 Regalboden konfigurierbar

+ Auswahl verschiedener Spannsysteme

+ Verschiedene Ristplatz-
ausfiihrungen erhaltlich

PH Cell-Familie

PH Cell-Baureihe

Max. Transfergewicht

Transfergewicht von 300 bis 2.000 kg

PH Cell 300

PH Cell 800

ERGONOMISCH!

+ Beste Zuganglichkeit zur Maschine dank
Beladung durch die Seite

+ Separater ergonomischer Ristplatz fur
hauptzeitparalleles Riisten der Paletten

+ Kranbeladung direkt in den Arbeitsraum
von vorne maglich

+ Optimaler Service- und Wartungszugang

NEU: PH CELL 500

J|

P

—

PH Cell 2000

NACHRUSTBAR!

+ Gesamtheitlich nachriistbar
an Maschinen mit
Automationsvorbereitung

+ Das zweite Regalmodul ist auch zu einem
spateren Zeitpunkt installierbar

+ Paletten konnen nachbestellt werden

w Auch fur FD-Maschinen verfligbar
6 @

PH Cell 300 PH Cell Twin PH Cell 500 PH Cell 800 PH Cell 2000

300 300 500

Max. Werkstlickabmessungen mm

800 2000

500x500x 750 500x500x500 500x500x 750 2800x800 21.100x1.350

Max. Palettenanzahl 40 30 32
Minimale PalettengroBe mm 320x320 320x320 400x400
Maximale PalettengrofBe mm 500x 500 500x500 500x 500

30 21
400x 400 630x630
2800x 630 21.100
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
5-ACHS-FRASEN | PALETTENHANDLING

_lill.ll.l'.'.‘.t

AUTONOME 5-ACHS-
PRAZISIONSBEARBEITUNG

RUND UM DIE UHR
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KUNDENSTORY - PETER JOSEF KLEIN FEINMECHANIK GMBH

Seit 1983 fertigt die Peter Josef Klein Fein-
mechanik GmbH (PJK) aus Sankt Augustin
Prazisionskomponenten fiir Kunden aus
der Medizin- und der Lebensmitteltechnik
sowie - als langjahriger Partner des Deut-
schen Zentrums fiir Luft- und Raumfahrt -
dem Bereich Aerospace. Das Portfolio um-
fasst komplexe Bauteile und Baugruppen
aus Aluminium, Titan, Edelstahl und Hoch-
leistungskunststoffen. Das Team von PJK
besteht aus 50 erfahrenen Fachkraften,
die alle Disziplinen der Metallbearbeitung
beherrschen. Maschinenseitig nutzen sie
dafiur groftenteils automatisierte Werk-
zeugmaschinen von DMG MORI, darunter
sieben DMU 60 eVo, die allesamt auto-
matisiert arbeiten. Zwei davon sind uber
ein Palettenhandling verbunden, das lber
40 Palettenplatze verfiigt und 300 Spann-
mittel aufnehmen kann. Ein MTS-Nullpunkt-
Spannsystem dient als Basis fiir die flexible
Automationslosung.

Ganzheitliche Kundenbetreuung, von der
Planung bis zur Serienfertigung

Aus der taglichen Arbeit mit Auftragen aus
anspruchsvollen Branchen resultiert bei PJK
eine sehr kundenorientierte Philosophie.
Peter Klein - er leitet das Unternehmen mit
seinem Bruder in zweiter Generation - fasst
sie zusammen: ,Wir begleiten unsere Kunden

von der Beratung bis zum fertigen Produkt,
vom Prototyp bis zur Serie.” Die Heraus-
forderung bestehe in den extremen Qualitats-
anforderungen und im hohen Wettbewerbs-
druck. Julian Klein erganzt: . Die Genauigkeit
unserer Bauteile bewegt sich im Mikrometer-
bereich, gleichzeitig missen wir unsere Pro-
zesse kontinuierlich prifen und optimieren.”

MAXIMALE AUS-
LASTUNG DURCH
KONSEQUENTE
AUTOMATION UND
5-ACHS-
BEARBEITUNG

Ein Weg hin zu dieser Optimierung ist die
autonome Fertigung. PJK nutzt bereits
seit 2011 Automationslésungen, um den
Maschinenpark maximal auszulasten. ,Zum
einen konnen unsere Mitarbeiter wahrend der
Tagschicht auf diese Weise mehrere Maschi-
nen bedienen, zum anderen nutzen wir auch
mannlose Nacht- und Wochenendschichten”,
erklart Peter Klein. Dies steigere sowohl
die Kapazitaten als auch die Flexibilitat der
Produktion.

Zwei der sieben DMU 60 eVo sind lber ein
Palettenhangsystem verbunden. Dieses
verfligt Uber 40 Palettenplatze und zusatzlich
Uber Platz fiir 300 Spannmittel, die auf die
Paletten eingewechselt werden kdnnen.

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE (]5



PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
5-ACHS-FRASEN | PALETTENHANDLING

DMU 60 eVo

HOCHPRAZISE
5-ACHS-
BEARBEITUNG

+ Werkstlcke bis zu ¢750 x525 mm
und 400 kg

+ speedMASTER-Spindeln bis zu
20.000min~" oder 200Nm

+ Highspeed-Spindeln bis zu
40.000 min™

+ Hochste Genauigkeit durch
ganzheitliches Kihlkonzept und
Linearantriebe (optional)

+ 4-in-1-Prozessintegration:
5-Achs-Frasen und -Drehen (FDJ,
Verzahnungsfrasen, ULTRASONIC
und In-Prozess-Messen

+ Vielfaltige Automationslosungen -
auch nachristbar

Das Video zur DMU eVo-
Baureihe finden Sie unter:
youtu.be/6kXMDfL7Dho
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PJK Feinmechanik fertigt
komplexe Prazisionsteile aus
Aluminium, Edelstahl

und Hochleistungskunststoff.

DMU eVo: Dynamik und Prazision in

der 5-Achs-Bearbeitung

PJK nutzt bereits seit vielen Jahren
DMU 60 eVo Universalbearbeitungszentren.
Um eine noch genauere und dynamischere
Bearbeitung zu gewahrleisten, sind die Ma-
schinen zu einem Grofteil mit Linearantrie-
ben ausgestattet. ,Die Maschinen decken das
Bauteilspektrum in der 5-Achs-Bearbeitung
optimal ab und erfiillen gleichzeitig unsere
geringen Toleranzen”, beurteilt Julian Klein
die Fertigungsergebnisse. ,Wir bewegen uns
meistens im Mikrometerbereich und missen
diese Genauigkeiten durchgangig garan-
tieren.” Auch die automatisierte Fertigung
trage zur Qualitat bei: ,Damit reduzieren wir
manuelle Umspannvorgange, die auch zu
Ungenauigkeiten fihren konnen.”

MTS-Spannsystem: Platzsparende und

stabile Schnittstelle fiir den Palettenwechsel
Fir die beiden DMU 60 eVo, die in das grofle
Palettenhandling eingebunden sind, hat
DMG MORI einen Tisch entwickelt, der tber
ein eingelassenes MTS-Nullpunkt-Spann-
system verfugt. Julian Klein begrindet den
Schritt: .. Der urspriingliche Tisch hat mit
einem aufgesetzten Spannsystem zu viel
Raum eingenommen. Die neue Losung ist
flacher und hat einen kleineren Umfang.”
Dies maximiere den Arbeitsbereich und redu-
ziere Storkonturen. ,Darlber hinaus wird
die Bearbeitung stabiler, was wiederum zur
Prazision beitrégt.” Einen grofen Vorteil sieht
Peter Klein in der flexiblen Bestiickung des

Mit dem neuen inte-
grierten Spannfutter
direkt im Arbeitstisch
wird der Arbeitsraum
maximiert und Stor-
konturen reduziert.

Peter und Julian Klein [rechts]

Beide Geschiftsfiihrer der ‘ ‘
Peter Josef Klein Feinmechanik GmbH

Palettenhandlings: . Das Spannsystem erlaubt
den Einsatz klassischer Paletten - auch mit
Spanntirmen fiur die Serienfertigung -
ebenso wie eine Bestickung mit Spann-
stécken in der zweiten Ebene.” Dies fiihre
zu einem sehr breit gefacherten Bauteil-
spektrum, das die beiden DMU 60 eVo véllig
autonom bearbeiten.

Zuverlassige Produktion dank DMG MORI-
Full-Service” und myDMG MORI
Ausgestattet mit derart flexiblen und auto-
nomen Fertigungslosungen, hat PJK einen
hohen Anspruch an die Maschinenzuver-
lassigkeit. Denn die sieben DMU 60 eVo sind
im Fall des groflien Palettenhandlings mit
netto bis zu 22 Spindelstunden pro Tag im
Dauereinsatz. ,Langere Stillstande wiirden
den Betrieb nachhaltig beeintrachtigen”, so
Peter Klein. ,Deshalb spielt der Service eine
entscheidende Rolle in unserer Zusammen-
arbeit mit DMG MORI." Mit dem Kauf der
DMU eVo Modelle hat sich PJK fir den
DMG MORI-Full-Service™ entschieden. Das
Rundum-sorglos-Paket beinhaltet alle Ser-
vice-, Reise- und Ersatzteilkosten sowie die
jahrliche Wartung fur Kunden in Deutsch-
land, Osterreich und der Schweiz. Zudem ist
eine Maschinenbruch-Versicherung durch die
Allianz inklusive. ,Auch das Online-
Portal myDMG MORI nutzen wir intensiv,
weil Serviceprozesse damit transparent
und schnell abgewickelt werden”, figt Julian
Klein an.

Fir eine optimale Ausnutzung des Arbeitsraumes verfiigen die beiden DMU 60 eVo iiber ein
direkt in den Tisch eingelassenes MTS-Nullpunkt-Spannsystem.

KUNDENSTORY - PETER JOSEF KLEIN FEINMECHANIK GMBH

Digital in die Zukunft

Digitale Losungen wie myDMG MORI sind fir
PJK ein Segen, wie Peter Klein erlautert: ,Im
Service wie auch in der Produktion nutzen
wir alle Moglichkeiten der Digitalisierung.
Das beginnt mit dem CAD/CAM-System
und endet bei der computergestiitzten Quali-
tatskontrolle CAQ." Zudem realisiere man
mit dem CRM eine hochflexible Auftrags-
planung in der automatisierten Fertigung,
erganzt Julian Klein: .Wenn beispielsweise
ein Werkzeug bricht und die Maschine steht,
wechselt das System ein neues Bauteil ein,
damit die Produktion nicht stillsteht.” Die
konsequente Ausrichtung auf Automation
und Digitalisierung sei ein entscheidender
Wettbewerbsfaktor. ,Deshalb werden auch
kiinftige Investitionen zielgerichtet in eine
zukunftssichere Fertigung flieBen.”

‘Der DMG MORI-Full-Service ist derzeit in den

Regionen DACH, Tschechien und Ungarn verfligbar.
Fir vergleichbare Angebote sprechen Sie bitte
lhren persénlichen DMG MORI-Mitarbeiter an.

«

PETER JOSEF KLEIN
FEINMECHANIK FACTS

+ 1983 in St. Augustin gegriindet

+ 50 Mitarbeitende

+ Fertigung komplexer Prazisions-
teile aus Aluminium, Edelstahl
und Hochleistungskunststoff

+ Kunden aus der Medizintechnik,
der Lebensmittelindustrie sowie
dem allgemeinen Maschinenbau

Peter Josef Klein Feinmechanik GmbH
Westerwaldstrafe 18
53757 Sankt Augustin

Deutschland 5
www.feinmechanik-pjk.de
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
DMF 400111

WELT-
PREMIERE

2024 G DER DMF-BAUREIHE

DIMENSION

BIS ZU

1.500 cm*/min
LEITSPAN- B
VOLUMEN*

DMF 400 |11

"

|wrrl"|v'

1. Bearbeitung CK45 mit Messerkopf 100 mm (F: 1.500 mm/min; AP: 9mm)
3. Fras-Dreh-Bearbeitung mit bis 700 min~' und einem maximalen Werkstiickgewic

HIGHLIGHTS
Y-Achse

DMF 300111

DMF 20018 DMF 30018

+ Grofler Arbeitsraum mit 4,7 m? und Verfahrwegen von
X =4.000mm/Y =1.100mm/Z =1.050 mm fiir Werkstticke bis 8.000 kg
+ Maximale Steifigkeit durch 3 Linearfihrungen in der X-Achse
und konstanten Auskragungen des Fahrstanders
+ speedMASTER-Spindeln bis 20.000 min~' oder 200 Nm,
powerMASTER-Spindeln mit 12.000 min~' und bis zu 430 Nm (SK50)
+ Umfangreiche Tischoptionen mit Starrtisch, einem oder
zwei integrierten Rundtischen sowie Fras-Dreh-Tisch oder
Aufsatztischen als A-Achse
+ Technologie-Integration Fras-Drehen sowie innovative DMG MORI-
Technologie-Zyklen, wie bspw. Interpolationsdrehen 2.0,
angularTOOL oder gearSKIVING verfligbar

DMG MORI SEEBACH:
DIE EXPERTEN IM

BEREICH DER FAHR-
STANDER-MASCHINEN W

WERKSTUCKABMESSUNG
5-ACHSIG
(Werkzeuglénge: 100 mm)

| §

21.400mm

DMF 400]11

WERKSTUCKABMESSUNG
3-ACHSIG
(Werkzeuglénge: 100 mm)

1.000mm
1.000mm

DMV 115
DMV 145
DMV 185

+ Erweiterung der DMF-Baureihe:
Integration der DMF 40011 komplettiert
die Fahrstander-Baureihe

X-Achse

1.100mm
4.000mm

Biindelung der Fahrstanderkompetenz
bei DMG MORI in Seebach:

Ein durchgangiges Konzept mit

einem flexiblen Baukastensystem

DMV

DMV 115
X/Y/Z:1.150/700/550 mm

HOCHSTE FLEXIBILITAT, VEREINT MIT

- Die passende Losung fir jede Anforderung DMV 145 DMF 200(8 DMF 30011

X/Y/Z:3.000/1.100/1.050 mm
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MAXIMALER PRODUKTIVITA'_F_ DURCH
HAUPTZEITPARALLELES RUSTEN

Pendelbearbeitung durch eine einfach zu integrierende Trennwand schafft
eine Alternative zur Palettenwechslermaschine, verbunden mit der hohen
Flexibilitat zur Bearbeitung von langen Bauteilen. Anbindung von

Automationslésungen durch werkseitige Schnittstellen optional maglich.

"powerMASTER 12.000 min~' 52kW /430 Nm HSK A100; F =22 m/min, Ap =1,2mm; High-Feed-Cutter

- DMV: 3-Achs-Vertikalbearbeitung
(X-Achse: 1.150 bis 1.850 mm]

- DMF: 5-Achs-Simultanbearbeitung”
(X-Achse: 2.000 bis 4.000 mm)

'5. Achse optional

X/Y/Z:1.450/700/550mm

DMV 185
X/Y/Z:1.850/700/550 mm

4-Achs-Bearbeitung
mit Teilapparat

Y-Verfahrweg: 700 mm Y-Verfahrweg: ab 800 mm bis 1.100 mm

X/Y/Z:2.000/800/850 mm

DMF 30018
X/Y/Z:3.000/800/850 mm

DMF 400111
X/Y/Z:4.000/1.100/1.050 mm

5-Achs-Simultanbearbeitung
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
5-ACHS-FRASEN | PALETTENHANDLING

100 JAHRE FIRMENGESCHICHTE

ERGREIFT DIE INNOVATION MIT

DER INH 63

KUSUDA Co., Ltd. wurde 1920, also vor mehr
als 100 Jahren, gegriindet. Das Unter-
nehmen begann als Lieferant von Guss-
teilen, er-schloss in den 1980er-Jahren
jedoch die Bearbeitungsbranche, um den
Unterneh-menswert zu steigern. Seit die-
sem Zeitpunkt konnte Kusuda stark wach-
sen, weil sie ein einzigartiges System fir
den gesamten Prozess vom Guss lber die
Bearbeitung bis hin zur Produktdirektaus-
lieferung entwickelten.

Technologie, Werkzeugmaschinenteile und

Gussteile von Kusuda entsprechen dem
Stand der Technik und fordern unmittelbar

7[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

INH 63 UND CPP
TREIBEN DIE
PROZESSINTEGRATION,
DIE AUTOMATION UND
SOMIT AUCH DIE
PRODUKTIVITAT VORAN

die Entwicklung der verarbeitenden Indust-
rie. Bis heute wird dort die Philosophie von

.Einigkeit und Fortschritt” hochgehalten.

Seit der ersten Stunde zahlt Kusuda zu den
Lieferanten von DMG MORI und stellt die
Versorgung mit unterschiedlichen Teilen wie
beispielsweise Spindelgehdusen und Flan-
schen sicher. Auf der anderen Seite setzt
Kusuda seit den 1980er-Jahren die Maschinen
von DMG MORI ein; aktuell sind ca. 40 Ma-
schinen in Betrieb. Im standigen Streben
nach Innovation nutzte Kusuda das 5-Achs-
Bearbeitungszentrum DMU 50 sowie die
NLX 2500 mit Touch-Screen-Bedienfeld und
CELQS seit den 2010er-Jahren. Seit 2023 setzt
Kusudaals erstes Unternehmen das neue
5-Achs-Bearbeitungszentrum INH 63 ein.

INH 63

Die neue INH 63 hat nicht nur die Produktivitat ungeahnt gesteigert, sie hat auch
die Motivation in der Werkstatt neu entfacht und die Arbeitsatmosphére verbessert.

Prozessintegration fiir weniger
Riistwechsel; deutliche Steigerung der
Produktivitat und Bedienersicherheit
Kusuda ist verantwortlich fir alle Prozesse
vom Guss bis hin zur Bearbeitung im eigenen
High-Mix- und Low-Volume-Produktions-
system mit Teilen eines Gewichts von bis zu
200kg. In der Regel erfordern solche Pro-
zesse zeitaufwendiges Risten an 3-Achs-
oder 4-Achs-Horizontalbearbeitungszentren.
Mit der INH 63 jedoch kdnnen Prozesse
integriert und die Anzahl der Ristwechsel
drastisch reduziert werden. Kiyoto Kusuda,
Vertriebsleiter, flgt hinzu: . Bei grofen oder
schweren Teilen konnen Ristwechsel gefahr-
lich sein. Somit macht die Prozessintegration
die Arbeitsablaufe weniger gefahrlich und er-
hoht die Sicherheit unserer Mitarbeiter.”
Die INH 63 verfiigt Gber eine leistungsstarke

Spindel mit einem standardmafigen maxi-
malen Spindeldrehmoment von 808 Nm und
einer Spindelleistung von 85/40kW (10 %
ED/Dauer). Dadurch sind sowohl Schwer-
als auch Hochgeschwindigkeitszerspanung
maoglich, sodass mit der hoheren Bearbei-
tungsgeschwindigkeit auch die Produktivitat
gesteigert wird.

CPP-Paletten-Handlingsystem fiir eine
hochvariable Produktion mit maximierter
Maschinennutzung

Kusuda produziert die eigenen Gusswerk-
stoffe mit fast endgultiger Form, sodass die
eigentliche Bearbeitung effizienter ist und
die Durchlaufzeiten kirzer sind als bei der
Bearbeitung blockformiger Werkstoffe.

KUNDENSTORY - KUSUDA CO., LTD.

INH 63

SPITZENTECHNO-
LOGIE VON

DMG MORI FUR
DIE SERIEN-
PRODUKTION

+ Prozessintegration flr weniger
Riistwechsel

+ Deutliche Steigerung der Produktivitat
und Bedienersicherheit

+ zero-sludgeCOOLANT pro fir
wesentlich seltenere Tankreinigung

+ Twin-Kugelumlaufspindeln an allen
Achsen sowie ein geneigter Stander
fir hohe Prazision und Steifigkeit

+ powerMASTER-Spindel fir Schwer-
und Hochgeschwindigkeitszerspanung

+ Energieeinsparung und Nach-
haltigkeit durch Prozessintegration
und Automatisierung

Auf unserer Website finden Sie
ein Video zur INH 63:
youtu.be/Pwcez_OfEoo
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:

5-ACHS-FRASEN | PALETTENHANDLING

GieBprozess mit dem Schmelzen und GieB3en des Metalls bei Temperaturen iiber 1.000°C

Um die Maschinennutzung noch weiter zu
verbessern, sind unbemannte Nachtschich-
ten erforderlich, wahrend derer viele Paletten
gehandhabt werden missen. Deshalb ent-
schied Kusuda, die INH 63 mit einem
8-Stationen-CPP (Compact Pallet Pool) in der
Produktion einzusetzen. ,Eigentlich hatten
in unserem Werk nur 6 Stationen als
Standardausfihrung Platz gefunden. Die
Sonderausfihrung von DMG MORI jedoch
ermdoglichte es uns, die gréf3ere 8-Stationen-
CPP einzubauen”, erinnert sich Kusuda.
Zusatzlich kommt der Technologiezyklus
CELOS Chatter Control fur die Reduzierung
der Ratterneigungzum Einsatz, umdie Zerspa-
nungsbedingungen automatisch zu opti-
mieren. ,Durch die Vermeidung von Ratter-
marken auf der fertig bearbeiteten Ober-
flache konnen wir die Arbeitsbelastung re-

duzieren und die Produktivitat steigern. Dar-
Uber hinaus erlaubt uns das Werkzeugver-
waltungssystem eine sichere Bearbeitung,
ohne dass die Werkzeuge Uberbeansprucht
werden. Und sollte es wahrend einer Nacht-
schicht doch passieren, dass ein Werkzeug
beschadigt wird, verhindert die Werkzeug-
brucherkennung einen Unfall”, hebt Kusuda
die Vorteile fur die Produktion hervor.
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Vermeidet effektiv Span- und Kiihlmittel-
ansammlungen sowie Nebel - fiir eine
bessere Arbeitsumgebung
Die INH 63 ist mit dem neuen zero-sludge
COOLANT pro ausgestattet, einer Weiter-
entwicklung des originalen schlammfreien
Kihlmitteltanks mit leistungsstarker Spane-
entsorgung zur Vermeidung von Spanan-
sammlungen im Maschineninneren und fir
einen langfristigen, unbemannten Betrieb.
Warum ist ein geringerer Tankreinigungs-
aufwand so wichtig? Kusuda fiihrt dazu die
vergangene Arbeitsbelastung an: .Im Kihl-
mitteltank sammelt sich schnell Schlamm an,
weil wir vor allem FC-Gussteile bearbeiten.
In der Vergangenheit haben drei Mitarbei-
tende zwei- bis dreimal im Jahr einen gan-
zen Arbeitstag dafir bendtigt, den Tank zu
reinigen.”

Der eingebaute Nebelabscheider zeroFOG
sammelt mehrals 99,97 % der Partikel schon
ab einer Grofe von 0,3 pum, sodass durch Par-
tikel verursachte Probleme verhindert wer-
den. Yamanaka freut sich: ,Dank des zeroFOG
ist die Maschine frei von Nebel und die Sicht
ist sehr klar.

Unsere Bearbeitungs-
kapazitaten haben mit
der INH 63 deutlich
profitiert. Wir werden
auch kunftig unsere
einzigartigen integ-
rierten Produktions-
systeme fur alle Pro-
zesse vom Gieflen bis
hin zur Bearbeitung
weiter ausbauen.

Kiyoto Kusuda

Vertriebsleiter ‘ ‘
KUSUDA Co., Ltd.

Rusten der Maschine an der Bedienstation ERGOline X mit CELOS X

Ich kann die Bearbeitung ausfiihren, ohne
mir Uber die Zerspanungsbedingungen Ge-
danken zu machen, was die Produktions-
effizienz verbessert.” Kusuda erganzt: ,Aufler-
dem bedeutet eine sauberere Arbeitsum-
gebung gleichzeitig eine geslindere Arbeits-
umgebung.”

Das Streben nach Wachstum und
nachhaltiger Produktion durch den Einsatz
modernster Technologie

Als Prasident Kusuda zum ersten Mal von der
INH 63 erfuhr, interessierte er sich sofort fir
diese neue Maschine. Urspriinglich hatte er
geplant, eine alte 4-Achs MH 63 durch eine
NHX 6300 der 2. Generation zu ersetzen, ein
anderes  Horizontalbearbeitungszentrum,
das fur die 4-Achs-Bearbeitung eingesetzt
werden kann. Unvermittelt anderte er dann
jedoch seine Meinung. Warum Uberdachte er
diese Investition? ,Die INH 63 spiegelt unsere
Corporate Identity perfekt wider: zusammen
mit unserer Kundschaft durch den Einsatz
modernster Technologie, Gerate und Services
zu wachsen. Wir glauben, dass die INH 63
mit dem Konzept der Prozessintegration fir
Hochgeschwindigkeits- und Hochprazisions-
zerspanung ein Motor fir unsere einzigartige
Starke sein wird: die eigene Produktion von

Gussteilen vom Rohmaterial bis zum bear-
beiteten Produkt. AuBerdem hat sich die
deutliche Energieeinsparung als ideal sowohl
fur eine nachhaltige Produktion als auch fur

den Beitrag zur Realisierung einer CO,-neu-
tralen Gesellschaft erwiesen.” Ein weiterer
entscheidender Faktor war die ausgefeilte
Konstruktion der INH 63. , Die Maschine ist
mit einer Zweifachbefestigung fir den Tisch
ausgestattet, um eine hohe Steifigkeit zu
erzielen. Daran ist zu erkennen, wie stark
sich die Maschine in Bezug auf die Grund-
struktur sowie die Spaneentsorgungsleistung
weiterentwickelt hat. AuBerdem hat die INH

ein edles Design und ist eine grof3e Motiva-
tion fir unser Bedienpersonal”, so Kusuda
abschlieflend.

KUNDENSTORY - KUSUDA CO., LTD.

High-Mix- und Low-Volume-Produktion unterschiedlicher Teile

KUSUDA CO.,LTD.FACTS

+ Gegrindet im Jahr 1920

+ Spezialisierter Hersteller fur
Gussteile

+ Integrierte Produktion vom
Gieflen bis zur Bearbeitung
an einem Standort

+ Einsatz modernster Technologie
und Gerate zur Verbesserung
der Produktivitat und der
Arbeitsumgebung

+ Viele fir die Bearbeitung
zertifizierte Techniker

uait WKE

KUSUDA Co., Ltd.
Hauptsitz/Werk:
2140 Oudashimocha,
Uda-city, Nara 633-2170, Japan .
http://kusuda.co.jp/index.html

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 73




PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
PALETTENHANDLING

,! DMG MORI TECHNOLOGY Ew

KUNDENSTORY - TITAN UMREIFUNGSTECHNIK GMBH & C0. K6

WETTBEWERBSFAHIG
DANK AUTOMATION UND
KOMPLETTBEARBEITUNG

TITAN ist die Produktmarke der 1842
gegriindeten Lenzen Gruppe. Das Familien-
unternehmen in finfter Generation wird
von Alleingesellschafter Peter Wilhelm
Lenzen gefiihrt und zahlt 350 Angestellte
an drei deutschen Produktionsstandorten
und bei weiteren Vertriebsgesellschaften
im Ausland. Sie gehort zu den fiihren-
den Anbietern in der Umreifungsbranche.
Das Leistungsspektrum umfasst die Her-
stellung und den Vertrieb von hochwertigen
Umreifungslosungen fiir Kunden aller
Branchen, darunter die Stahl-/Metall-,
Baustoff- und Holzindustrie. Von Um-
reifungsbandern Uber Handgerdte und
Aggregate bis hin zu Sondermaschinen
produziert die Lenzen Gruppe als Solution
Provider die komplette Bandbreite an
Umreifungsmaterial und -maschinen. Die
Konstruktion, Fertigung und finale Abnahme
der Sondermaschinen erfolgen bei der
TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co. KG
in Schwelm. Um die Wettbewerbsfahigkeit
des Standorts zu sichern, setzt das Unter-
nehmen auf moderne Fertigungskonzepte
und vollautomatische mannlose Schichten.
Ein solcher Schritt war 2024 die Investition
in drei automatisierte Fertigungslosungen
von DMG MORI. Zwei NHX 5000 der
3. Generation arbeiten verbunden iiber
ein LPP mit 40 Palettenplatzen ebenso

vollautomatisch wie zwei per Roboter auto-
matisierte DMU 60 eVo und eine CTX beta
1250 TC 4A mit der jliingsten Version des
Robo2Go.

Umreifungen fiir alle gangigen Materialien
Baustoffe, Heuballen, Stahlbandrollen oder
Pakete in der Logistik - so unterschied-
lich die Giter sind, die es zu umreifen gilt,
so vielfaltig sind auch die intelligenten
Losungen von TITAN. .Unsere Entwicklung
konzipiert ganzheitliche Sondermaschinen,
die die jeweiligen Anforderungen an
GrofBe, Geschwindigkeit und Stabilitat der
Umreifung optimal erfillen”, erklart Dirk
Peters, Betriebsleiter bei TITAN. Das dafir
notwendige Know-how sei die grof3e Starke
des Unternehmens. ,Dass wir diese Losun-
gen fur die Umreifung mit allen gangigen
Materialien und allen Technologievarianten
anbieten, ist unser Alleinstellungsmerkmal.”
Was alle Losungen gemeinsam haben, ist
die zuverlédssige Umreifung. Ob verschweif3t
oder verpresst - die Umreifung muss hochs-
ten Zugbelastungen standhalten.

Die hohen Qualitatsstandards erfordern neben
derinnovationsorientierten Entwicklung eine
hohe Bauteilqualitat in der Komponentenfer-
tigung. Die zentralen Einheiten der Sonder-
maschinen entstehen vollstandig in der
Fertigung. Die Losgrdofien sind naturgemaf
klein, die Anforderungen an Prazision und
Komplexitat der Werkstiicke sind hoch.

Das Leistungsspektrum

von TITAN umfasst die Produktion
und den Vertrieb von hochwertigen
Umreifungslésungen fiir Kunden
in allen Branchen.

Ein hohes Mafli an

Prozessintegration und
flexible Automations-
losungen sind fester
Bestandteil einer
zukunftsorientierten
Produktion.”

Dirk Peters

Betriebsleiter ‘ ‘
TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co. KG
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NHX 5000 MIT LPP

PALETTENPOOL
ALS TURNKEY-
LOSUNG

NHX 5000 3 Generation:

+ Werkstlicke bis zu
2800x1.000 mm und max. 500 kg

+ DirectDrive Tisch mit 100 min™

+ Hochste Steifigkeit durch
massives Maschinenbett mit
3-Punkt-Auflage

+ CELOS mit MAPPS oder
SIEMENS

LPP:

+ Sehr flexibles Paletten-Pool-
System mit bis zu 8 Maschinen,
99 Paletten und 5 Riststationen
(10 Maschinen und 199 Paletten
auf Anfrage maéglich)

+ Handhabung von bis zu drei
verschiedenen Palettengréf3en
in einem System maglich
(2 GroBen fur Maschinen-
paletten und eine Grofe fur
Materialpaletten)
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NHX 5000 3. Generation: hochproduktive
Horizontalbearbeitung mit LPP

WWir nutzen seit vielen Jahren Werkzeug-

maschinen von DMG MORI, weil sie solche
Werkstiicke perfekt bearbeiten”, blickt Dirk
Peters auf den Maschinenpark. ,Dennoch
mussten wir einen Weg finden, die Fertigung
deutlich wirtschaftlicher aufzustellen, um
wettbewerbsfahig zu bleiben.” Diesen Weg
hat TITAN mit groBBen Investitionen in die
automatisierte Bearbeitung eingeschlagen.
Die grofite Kapazitatserweiterung haben
zwei NHX 5000 der 3. Generation erbracht.
Verbunden (ber einen linearen Paletten-
speicher mit 40 Palettenplatzen, arbeiten
die  Horizontalbearbeitungszentren  ohne
nennenswerte Nebenzeiten. Fertigungsleiter
Volker Hille verweist auf die zwei Rustplatze:

WWir bestiicken die Spanntiirme mit unter-

schiedlichsten Bauteilen, wahrend andere
Paletten abgearbeitet werden.” Uber den Cell
Controller LPS 4 lassen sich die Auftrage
Ubersichtlich verwalten. Die NHX 5000
sind bei TITAN mit CELOS auf SIEMENS
ausgerustet.

CTX beta 1250 TC 4A:

6-seitige Dreh-Frasbearbeitung mit
Robo2Go und gearHOBBING

Das jlngste Highlight in der automatisierten
Fertigung ist eine CTX beta 1250 TC 4A mit
Robo2Go. Ausgeristet mit der compact-
MASTER-Dreh-Frasspindel und einem
zweiten Werkzeugtrager, ist die Maschine
allen Herausforderungen in der 6-seiti-
gen Komplettbearbeitung gewachsen. Die
Integration mehrerer Fertigungsprozesse
reicht hier bis zum Verzahnungsfrasen, wie
Volker Hille erlautert: ,Der Technologie-
zyklus gearHOBBING erlaubt es uns, mit
einem Abwalzfraser feinste Verzahnungen
auf Komponenten herzustellen, die spater
flr den Weitertransport der Bander zustandig
sind.” Diese Bearbeitung war alles andere als
trivial, wie sich Dirk Peters erinnert: ,Dass
DMG MORI  hierfir eine Bearbeitungs-
strategie gefunden hat, war ein ausschlag-
gebender Grund fir die Investition.” Als
Automationslésung hat DMG MORI einen
Stangenlader und die jiingste Version des
Robo2Go Turning installiert. Der Roboter
verflgt nun Uber einen Magazinschrank mit
bis zu finf Schubladen, in denen die Roh-
teile und fertig bearbeiteten Werksticke Platz
finden. Eine Funktion des neuen Robo2Go hat
DMG MORI in Zusammenarbeit mit TITAN
entwickelt, so Volker Hille: ,Wir wollten eine
automatische Reststickentnahme integ-
rieren, damit die Maschine mannlos auch die
nachste Stange einwechseln kann.”

DMU 60 eVo:

5-Achs-Bearbeitung flexibel automatisiert
Zwei DMU 60 eVo komplettieren das Auf-
gebot neuer Fertigungslosungen. Auch
hier steht eine maoglichst vollstandige und
automatisierte Bearbeitung der Bauteile
im Mittelpunkt. Anspruchsvolle Geometrien,
die eine wirtschaftliche 5-Achs-Simultan-
bearbeitung erfordern, sind charakteris-
tisch fir viele Komponenten der individuel-
len Sonderkonstruktionen von TITAN. Den
autonomen Betrieb ermdglicht dabei eine
Roboterautomation. Wie der Robo2Go ver-
fugt sie Uber einen Magazinschrank fir das
Werkstiickhandling. Zusatzlich stehen auf
deranderen Seite der Zelle 38 Palettenplatze
zur Verfigung. ..Dies verschafft uns hochste
Flexibilitat in der 5-achsigen Bearbeitung
von komplexen Einzelteilen und kleinen Los-
grofen”, beurteilt Dirk Peters den Mehrwert
fir die Produktion.

Automation und Prozessintegration

als Standard

Das grofie Investitionsvolumen im Bereich der
automatisierten Teilebearbeitung wird sich
fur TITAN schnell auszahlen, wie Dirk Peters
bestatigt: .\Wir sehen schon jetzt beispiels-
weise an den Spindelstunden, dass unsere
Auslastung signifikant gestiegen ist.” Des-
halb wolle er auch bei kiinftigen Projekten
Fertigungslosungen von DMG MORI bertick-
sichtigen, um mit den Produkten von TITAN
langfristig erfolgreich am Markt zu bleiben.

.Die Erfahrung mit den ersten Anschaffungen

hat uns gezeigt, dass ein hohes Maf} an
Prozessintegration und flexible Automations-
losungen der Standard einer zukunfts-
orientierten Produktion sind.” Die Zukunfts-
fahigkeit und die Technologie Fihrerschaft
des Unternehmens zu sichern und weiter
auszubauen ist der Antrieb Peter Wilhelm
Lenzen: ,Moderne  Fertigungskonzepte
mit automatisierten Bearbeitungszentren
sichern unseren Standort in Schwelm.” Damit
seien wertvolle Fachkrafte tagsiber verfig-
bar, in den Spat- und Nachtschichten komme
die mannlose Produktion zum Tragen. ,Das
Ziel besteht darin, einen Maschinenpark zu
installieren, der den Herausforderungen der
Zukunft in Bezug auf Mitarbeiterzufriedenheit
und Fachkraftemangel gerecht wird.”

1.+2. Grofle Kapazitatserweiterung durch
zwei NHX 5000 Maschinen der 3. Generation.
Verbunden {ber ein lineares Palettenspeicher-
system mit 40 Palettenplétzen, arbeiten

die horizontalen Bearbeitungszentren

ohne nennenswerte Stillstandszeiten.

3. Automatisierte Produktion auf

CTX beta 1250 TC 4A mit Robo2Go

4. Hochste Flexibilitat in der 5-achsigen
Bearbeitung komplexer Einzelteile.
Autonomer Betrieb von zwei DMU 60 eVo
mit Roboterautomation und Magazinschrank
mit 38 Palettenplatzen

TITAN UMREIFUNGS-
TECHNIK FACTS

+ TITAN ist die Produktmarke
der Lenzen Gruppe, die 1842
gegriindet wurde

+ 350 Mitarbeitende im
Familienunternehmen in
finfter Generation

+ Hochwertige Umreifungs-
losungen fur Kunden in allen
Branchen, z.B. Stahl-/Metall-,
Baustoff- und Holzindustrie

TITAN<

Titan Umreifungstechnik GmbH & Co. KG
Berliner Str. 51, 58332 Schwelm

Deutschland 5
www.titan-schwelm.de
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NHX 10000 pPRECISION WELTPREMIERE - NHX 10000 pPRECISION

WELT-
PREMIERE

2024 y

YOUR NHX WITH M)

15pum
VOLUMETRISCHE

GENAUIGKEIT . - J5 In-Prozess-Messen + LPP | mehrstéckige Regale - bis zu 99 Paletten
' | Verzahnen + CPP | kompakter Palettenpool - bis zu 6 Paletten

GX - GRUNE TRANSFORMATION DX - DIGITALE TRANSFORMATION

GREENMODE-Paket + Interpolation Drehen
Advanced Auto Shutdown + MPC - Machine Protection Control
Energieeffizienz + MVC - Machine Vibration Control

uPrecision
HIGHLIGHTS DER
NHX 10000

Separates Kiihlsystem fiir die Y-Achse zur
Minimierung der thermischen Verschiebung

+ zero-sludgeCOOLANT-Tank im Standard

Dieses Produkt verbindet die
Schwerzerspanung von
grofien Werkstiicken mit einer

herausragenden Prazision. ' + Maximale Beschleunigung mit bis zu 0,62 g
dank DCG-Konzept

+ Mehrere Temperatursensoren und Kompensation
(z.B. Olkiihler)

+ SmartSCALE in allen Achsen fiir hochste
Genauigkeit im Standard

+ Hochpraziser Rundtisch als 4. Achse
(DDM; max. 20 min™)

. q o Standard- DMG MORI
Arbeitsbereich NHX 10000 pPrecision INTUITIV, EINFACH, EFFEKTIV TEEETT -
Max. WerkstiickgroBe mm ©2.000x1.400 80pum 15um

TischgréBe mm 1.000x1.000 + Vereinfachte Bedienung, um Fehler zu reduzieren
Max. Gewicht des Werkstlcks kg 3.000 (5.000%) . NHX 10000 uPrecisi

1 3 i i U i enauigkel HFrecision
powerMASTER (#50/HSK-A 100) + Immer die vollstandige Ubersicht Gber Ihre Maschinen

Volumetrische Genauigkeit 15pm oder weniger

Standard min~'[Nm 12.0001807 . M "
Max. Geschwindigkeit min~' |Nm 16.000528° + Die ideale Optlmlerung fur DX & GX Positioniergenauigkeit (X/Y/Z) 6/6/6pm (voller Hub)
Max. Drehmoment min~'|Nm 8.00011.413° + CELOS X auf MAPPS (ab 07/2025) Tischauflosung 0,001°

“optional
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PH-AMR 750 17~

KOLLABORATIVES UND
AUTONOMES PALETTEN-

PH-AMR 750 |

d V‘:‘ﬁ

HANDLING OHNE GRENZEN!

Die PH-AMR-Baureihe ist ein wichtiger Innovationsbaustein
fur die digitale Fabrik der Zukunft. Sie ermdglicht die vollauto-
matisierte Be- und Entladung von Maschinen- oder Nullpunkt-
Spannpaletten bei Werkzeugmaschinen. Sie lauten so eine

neue Ara flexibler Automationslésungen in der Intralogistik ein.

Je nach Werkstilick- bzw. Palettengrof3enanforderung sind ver-
schiedene PH-AMR-Grofen fiir den autonomen und kollabora-
tiven Palettentransport verfiigbar.

PH-AMR-Baureihe

i

HIGHLIGHTS

+ Kollaborative Automationslésung mit freier Layoutgestaltung

+ Omnidirektionale Bewegung fiir minimalen Platzbedarf

(Wendekreis 0 m)

Freier Zugang zur Maschine ohne Schutzzdune

Einfache Erweiterung mit zusatzlichen Maschinen

Maximales Transfergewicht bis zu 750 kg

Transport von Maschinenpaletten von 500 x 500 mm bis ¢ 800 x 630 mm

Maschinentyp PH-AMR 1500 PH-AMR 3000 PH-AMR 5000
500x 500 1.000x 800 1.250%1.000

PalettengroBen mm e DL 21.400
630x630 800x800 1 600.x1 250
2800x 630 2900x800 ’ ’

Max. Werkstiickabmessungen® mm 800x800x800 950x 950 1.350 1.250x 1.250x 1.350 1.600x1.600x 1.350

Max. Transfergewicht ] 750 1.500 3.000 5.000

AMR Abmessungen mm 1.480x990x1.810 2.600x2.000x2.930 3.110x2.160x3.200 3.710x2.660x3.200

“Abhéngig von der Werkzeugmaschine

8U DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

WELTPREMIERE - PH-AMR 750

LPS 4

DIE LEITSTEUERUNG
FUR ALLE AUTO-
MATIONSLOSUNGEN

T R o it Paletten-, Werkstiick- & Werkzeughandling
e ﬁ T g . : Werkzeugverwaltung und
e SONECTIVITY Wl " | s @ Werkzeugmanagement

by DMG MORI

Spannmittelverwaltung

AMR- & AGV-Steuerung

CELOS Job Manager

Reporting & Auswertungsfunktionen,
z.B. OEE

Fiir CPP, LPP, MATRIS,
WH Flex und AMR
(PH, WH & TH) sowie
Kombinationen daraus

>> Modulare Softwarebausteine, exakt
fiur jede Kundenanforderung adaptierbar

AMR 2000

AMR bewegen sich kollaborativ mit Menschen in ein und demselben System und
konnen Hindernissen ausweichen. Die AMR-2000-Plattformn kann Werkstlicke, Paletten,
Werkzeuge und Spanewagen von externen Speichern an die Maschinen transportieren.

Werkzeugabmessungen 2280/400mm
Maximales Werkzeuggewicht 30kg
Transportgewicht 720kg (24 x30kg)
Maximale Anzahl an Werkzeugen 24 Stk.
HIGHLIGHTS Technische Daten
Gesamtgewicht, beladen (inkl. Batterie] 2,75t
+ Basis fiur zusatzliche Aufgaben, z. B. Material-Handling, Maximales Beladegewicht 2t
Chip-Handling und Tool-Handling Hachstgeschwindigkeit 6km/h
+ Verlangerung der Autonomitat der Werkzeugmaschine Rl t=nsportalettengritie 1:200800mm
Uber die Nacht oder das Wochenende Epdcheis Om
Batterietechnik Lithium-lonen
+ Integration in bestehende Prozesse Sicherheitstechnik Sick + SIEMENS
+ 2.000kg maximales Transportgewicht Cell Controller LPS 4
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VON WERKZEUGEN

Gabriele Borri und Orlando Carciofi haben
MICROTECH 1980 in Appignano gegriindet,
um hochwertige Diamantwerkzeuge fiir die
Holzbearbeitung herzustellen. Heute fertigt
das 30-kopfige Team ein breitgefachertes
Produktportfolio fiir Kunden in weltweit 45
Landern und ist in Italien einer der Platz-
hirsche in der Herstellung von PKD-Werk-
zeugen fiir die Holzbearbeitung. Das Schar-
fen der harten Diamantschneiden erfolgte
bis dato ausschlieBlich auf Erodier- und
Schleifmaschinen. Seit 2022 ist MICROTECH
jedoch um eine Technologie reicher: Das
Unternehmen hat in eine LASERTEC 50
PrecisionTool investiert, um die Werkzeuge
effizienter, praziser und nachhaltiger zu
bearbeiten. Eine noch hohere Produktivitat
erzielt MICROTECH mit einer selbst ent-
wickelten Roboterautomation, die auch
mannlose Schichten ermoglicht und so eine
hohe Autonomie erreicht.

LASERTEC

Kundenindividuelle Diamantwerkzeuge
fur die Holzbearbeitung

.Ob Sageblatt, Fraser oder Bohrer - wir ent-

wickeln und produzieren unsere PKD-Werk-
zeuge individuell nach den Anforderungen
unserer Kunden”, erklart Gabriele Borri. Die
Prazisionswerkzeuge werden oftmals im
Mébelbau eingesetzt, wo sie aufgrund der
harten Schneiden durch hohe Standzeiten
Uberzeugen. Holz, Kunststoff und auch leichte
Metalllegierungen lassen sich mit ihnen
hochgenau bearbeiten. ,Natirlich scharfen
wirauchverschlissene Werkzeuge nach, da-
mit sie mdglichst lange im Einsatz bleiben.”

LASERTEC 50
PrecisionTool:
BREITES BAUTEIL-
SPEKTRUM BIS
@ 355 mm

KUNDENSTORY - MICROTECH

Dank der LASERTEC 50
PrecisionTool konnen
wir unsere Werkzeuge
effizient bearbeiten.
Die Standzeit erhoht sich
entscheidend, was uns
einen wichtigen Wett-
bewerbsvorteil bringt!

Gabriele Borri
Griinder und Geschaftsfiihrer ‘ ‘
von MICROTECH

MICROTECH hat das Ziel, Fertigungsprozesse
permanent zu optimieren und Werkzeuge
in bester Qualitat zu liefern. ,Ein GroBteil
unseres Maschinenparks ist automatisiert
und wir suchen immer wieder nach neuen Be-
arbeitungstechnologien”, so Gabriele Borri.
Eine Erganzung zum Erodieren und Schleifen
habe man in der Laserbearbeitung gefunden.

.Mit der LASERTEC 50 PrecisionTool hat

DMG MORI eine Maschine im Sortiment,
die unsere Anforderungen komplett erfillt -
mit einer Reihe von Vorteilen gegeniiber
konventionellen Technologien.” Die kompakte
Maschine bendtigt nur 4m? Grundflache
und deckt ein breites Bauteilspektrum ab,
sodass MICROTECH kleine Fraser ebenso
wie grofle Werkzeuge bis ¢355mm Durch-
messer und mit unterschiedlichen Frei-
winkeln bearbeiten kann. Insbesondere
birgt die definierte Einflussnahme auf die
Schneidkantenpraparation - sie kann prob-
lemlos vom Laser umgesetzt werden -
grofles Potenzial fur die Performance der
Werkzeuge in der Zerspanung.
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LASERTEC 50 PrecisionTool

QUALITATS- UND
ZEITVORTEILE
FUR DIAMANT-
WERKZEUGE BIS
%355 mm

+ Linearantriebe mit einer
Beschleunigung >1g und hoch-
dynamische Torque-Motoren in
beiden Rundachsen (B- und C-Achse)

+ Verfahrweg in X/Y/Z:

540 mm x500mm x700 mm

+ CCD-Kamera und 3D-Messtaster
fur schnelles Einrichten

+ PKD-, CVD-, CBN-Diamantwerk-
zeuge bis zu 355mm/

Lange 420mm/30kg

+ Bis zu 210% hohere Geschwindigkeit
und bis zu 56 % geringere Stiick-
kosten im Vergleich zum Erodieren

+ Option: PH 50 - Paletten-Automati-
sierung fur hochste Produktivitat

Das Video zur LASERTEC 50
PrecisionTool finden Sie unter:
youtu.be/dL-1QC0koyl
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5-Achs-Bearbeitung komplexer
Werkzeuge in einer Aufspannung

Durch die einfache Handhabung und das
saubere Handling - schliefilich sind keine
Kihlmittel erforderlich - hatdie LASERTEC 50
PrecisionTool binnen kiirzester Zeit das Herz
der Angestellten erobert. DMG MORI hat auf
Jobshop-Ebene den Branchenstandard GTR
als Programmierlésungen implementiert,
sodass auch bestehende Projekte aus dem
Erodieren importiert werden konnen.

Sauro Bravi ist fiir die Laserbearbeitung
zustandig und war nach einer Schulung in
Pfronten schnell in der Lage, auch komple-
xeste Bearbeitungsprozesse zu program-
mieren. ,Die 5-achsige Maschine kann auch
verstellbare Fligefraser, die aus mehreren
Scheiben bestehen, in einer Aufspannung
bearbeiten. Auf Schleifmaschinen missen
wir dies in mehreren Schritten durchfihren.
Der Laser ermaglicht es mir, wiederholgenau
Werkzeuge herzustellen, da Einflussgrof3en
wie PKD-Korngréfe, Schleifscheibenformen,
Dielektrikum und Zuganglichkeit der Scheibe
beim Lasern keinen direkten Einfluss haben.”

Wiederholgenaue Laserbearbeitung
der Schneidkanten - unabhangig
von KorngrofBe Dielektrikum oder
Schleifscheibengeometrie

LASERTEC 50

V.L.n.r.: Laura Borri, Luca Carciofi, Elena Borri.

Sie werden MICROTECH in die zweite Generation fiihren.

Hochproduktiv durch automatisierte
Fertigung

Die hohe Geschwindigkeit sei ebenfalls beein-
druckend, erganzt Gabriele Borri. Linearan-
triebe in der X- und Y-Achse beschleunigen
mit bis zu 1g und auch die beiden Rund-
achsen verfligen Uber hochdynamische
Torque-Motoren, ideal fiir die Dauergenauig-
keit und Langzeitstabilitat. .Insgesamt
konnten wir unsere Produktivitat merklich
erhohen - insbesondere durch die von uns
angeschlossene Roboterautomation.” Uber
Nacht und am Wochenende wird der Speicher
mit langer laufenden Werkstlicken belegt,
sodass die LASERTEC 50 PrecisionTool
auch in mannlosen Schichten maximal aus-
gelastet wird.

DIAMANT-
WERKZEUGE MIT
DEUTLICH HOHERER
STANDZEIT

In puncto Prazision liefert die LASERTEC 50
PrecisionTool erstklassige Bearbeitungser-
gebnisse. Sie ermdglicht die Herstellung von
definierten Schneidkantenverrundungen mit
3, 6,912 oder 15 um sowie von Negativfasen.

KUNDENSTORY - MICROTECH

Maximale Auslastung im mannlosen Mehrschichtbetrieb

durch automatisiertes Bauteilhandling

.Die hochgenauen Schneidkanten verleihen
unseren Werkzeugen eine noch hdhere
Qualitat”, freut sich Gabriele Borri. Die Stand-
zeit erhoht sich durch die Laserbearbeitung
teilweise sogar um den Faktor 2,5. Die lange
Lebensdauer der Laserquelle und die
geringen Wartungskosten der LASERTEC
Maschine sind stellen weitere Wettbewerbs-
vorteile dar, um Herstellkosten gering zu
halten. Insbesondere lassen sich durch die
sehr gute Wiederholbarkeit der gelaserten
Ergebnisse Folgeauftrage sehr prazise kal-
kulieren und marktgerecht anbieten.

LASERTEC 50 PrecisionTool vielseitig
einsetzen

Mit Blick auf die weitere Prozessoptimie-
rung denkt Gabriele Borri bereits weiter:
Wir méchten die LASERTEC 50 PrecisionTool
kiinftig auch fur das Scharfen von gebrauch-
ten Werkzeugen einsetzen.” Auch Uber
weitere Investitionen denkt er gemeinsam
mit der nachsten Generation nach. Seine
beiden Tochter Laura und Elena sowie
Luca Carciofi werden MICROTECH in Zukunft
weiterfihren. ,Wenn wir unsere Produktions-
kapazitaten wieder erhchen missen, ist
eine weitere LASERTEC 50 PrecisionTool
definitiv eine Option.”

MICROTECH FACTS

+ 1980 in Appignano gegrindet

+ 30 erfahrene Fachkrafte

+ Entwicklung von hochprazisen
PKD-Werkzeugen fir die
Holzbearbeitung

"\ MICROTECH

HIGH PERFORMANCE TOOL

MICROTECH s.n.c
Di Borri e Carciofi
Via Leonardo da Vinci 21

62010 Appignano (MC), Italien -I
www.microtechdia.com
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PROCESS INTEGRATION & AUTOMATION:

Matthew White [links]
Coherent Aerospace & Defense

James Verrico (rechts)
Ingenieur CNC-Fertigung
Coherent Aerospace & Defense

Gegriindet im Jahr 1971 mit dem Haupt-
sitz in Richmond, Kalifornien, ist Coherent
Aerospace & Defense mit weltweit 28.000
Mitarbeitern spezialisiert auf die Prazisions-
bearbeitung von optischen Elementen und
Baugruppen fiir die Luft- und Raumfahrt
sowie die astronomische Forschung. Fiir die
Glasbearbeitung setzt Coherent A&D auf die
schnelle, hochprazise ULTRASONIC-Tech-
nologie von DMG MORI. Mit der Anschaffung
einer ULTRASONIC 200 Gantry ist nun auch
die wirtschaftliche Fertigung von Spiegel-
segmenten fiir Riesenteleskope maglich.

Prazisionsbearbeitung fiir Riesenteleskope
Neue, groBere, optische Teleskope mit
Durchmessern von bis zu 30 Metern helfen
Forschern, noch tiefer ins All zu blicken,
um grundlegende Fragen der Astronomie,
Astrophysik und Kosmologie zu beantworten.

BIS ZU ZEHNMAL
SCHNELLERE
PRODUKTION

MIT ULTRASONIC-
TECHNOLOGIE

Die Herausforderung beim Bau dieser
Riesenteleskope besteht in der Bearbeitung
der sechseckigen Spiegelsegmente, aus
denen der gesamte Spiegel zusammen-

gesetzt wird.

CUSTOMER STORY - COHERENT AEROSPACE & DEFENSE

Senior Manager Fertigungstechnik

Dank der ULTRASONIC-Technologie,
kénnen wir bis zu zwei Meter

grofie Spiegel zuverlassig und

bis zu zehnmal schneller fertigen.

Diese massiven, lichtsammelnden Spiegel
bestehen aus Hunderten von segmentierten
Spiegeln.
Segmente ist ein runder Spiegel mit einem

Die urspringliche Form dieser

Durchmesser von eineinhalb Metern und
einer Dicke von nur45mm”, erklart Matthew
White, Bereichsleiter Fertigungstechnik. ,Wir
formen daraus eine sechseckige Form, das
so genannte Hexing. Auch Montagemerkmale
wie Sensortaschen werden eingearbeitet.”

Die  konventionelle  Bearbeitung sol-
cher Glaser erfolgt seit vielen Jahren auf
Bearbeitungszentren mit  Diamantwerk-
zeugen, allerdings mit einer relativ geringen
Geschwindigkeit. ,Bei den groflen Spiegel-
segmenten und den enormen Stiickzahlen
wirden wir viele Jahre brauchen, um ein
Observatorium auf diese Weise auszuristen”,
rechnet White vor. In der ULTRASONIC-
Technologie von DMG MORI sah man das
Potenzial, die Bearbeitungszeit dras-
tisch zu reduzieren. Bei der ULTRASONIC-
Bearbeitung oszilliert das Diamantwerk-
zeug entlang seiner Achse mit hoher Fre-
quenz und geringer Amplitude - zusatzlich
zur eigenen Hochgeschwindigkeitsrotation
.Dadurch konnen wir das
schneller
abtragen. Gleichzeitig erhoht sich die Stand-
zeit des Werkzeugs erheblich”, sagt White.
Das Verfahren hat sich zum Beispiel in der
Halbleiterindustrie langst bewahrt. Coherent

des Werkzeugs.

Material sechs- bis zehnmal

A&D hat es nun auf die Bearbeitung von noch
grof3eren Glaskomponenten Ubertragen.

Bearbeitung eines sechseckigen Spiegelsegments
aus dem der gesamte Spiegel fiir ein Riesenteleskop
von bis zu 30 Metern zusammengesetzt wird.
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PROCESS INTEGRATION & AUTOMATION:
ULTRASONIC

Die ULTRASONIC 200 Gantry bietet Verfahrwege von 4.000x2.000 x1.200 mm.
Das stabile Fundament der Gantry-Konstruktion ist eine optimale Basis fiir die

hochprazise Bearbeitung der Spiegelsegmente

Bei der ULTRASONIC-Bearbeitung
schwingt das Diamantwerkzeug
entlang seiner Achse mit hoher
Frequenz und geringer Amplitude -
zusétzlich zur Hochgeschwindigkeits-
rotation des Werkzeugs.
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XXL-Bearbeitung auf der

ULTRASONIC 200 Gantry

DMG MORI hat die ULTRASONIC 200 Gantry
fir die ULTRASONIC-Bearbeitung von gro-
Ben Bauteilen im Programm. Die Maschine
basiert auf der DMU 200 Gantry und bietet
Verfahrwege von 4.000x2.000x1.200mm. Das
stabile Fundament der Gantry-Konstruktion
ist die optimale Basis fir die hochprazise
Bearbeitung der Spiegelsegmente. Coherent
hat dafir einen neuen Betonboden gegossen,
der zusatzlich verstarkt wurde. ,Das sorgt
flir mechanische Stabilitat”, erklart White.

.Auflerdem haben wir die Temperaturrege-

lung in der Fabrik optimiert, um konstante
Umgebungsbedingungen zu erreichen.”

Sicheres Spannen und Bearbeiten

Die grofite Herausforderung lag im enormen
Durchmesser und der Feinheit des Werk-
stlicks. ,Bei einem normalen Spannverfahren
konnte sich das Bauteil verziehen”, erklart
Matthew White. Das Bauteil kdnnte nach dem
Lésen aus der Vorrichtung herausspringen,
was die Mafhaltigkeit gefahrden wiirde. Auf-
grund der asymmetrischen und asphéarischen
Form, ist auch eine einfache Vakuum-Spann-
vorrichtung keine geeignete Losung, so dass
die Ingenieure von Coherent einen eigenen
Befestigungsansatz entwickelten, der eine
Kombination aus Stitz- und Spannsystemen
verwendet. White ist mit dem Ergebnis sehr
zufrieden: ,Diese Losung fixiert das Spiegel-
segmentin allen Freiheitsgraden, ohne dass

A | rams |

2256857 AA

Montagefunktionen, wie z. B. Sensortaschen,
werden ebenfalls in das Werkstlick integriert.

es zu unerwiinschten Verbiegungen kommt.”
Er flgt hinzu, dass er von den Bearbeitungs-
ergebnissen des Prozesses beeindruckt ist:
.Die ULTRASONIC-Technologie reduziert die
Prozesskrafte durch die wiederholte Unter-
brechung des Kontakts zwischen Werkzeug
und Werkstlick deutlich. Das sorgt zum
einen fir perfekte Oberflachen und Schnitt-
kanten, weil es praktisch keine Materialaus-
briche gibt. Auf der anderen Seite kommt sie
auch dem komplexen Spannkonzept perfekt
entgegen.”

Partnerschaftliche Zusammenarbeit

mit DMG MORI auf allen Ebenen

Die Grinde fir die Investition in die
groBe ULTRASONIC 200 Gantry von
DMG MORI waren unter anderem die
guten Erfahrungen mit der innovativen
Bearbeitungstechnologie. Zudem bestand
bereits eine gute Partnerschaft mit dem
Werkzeugmaschinenhersteller: ,Die Reak-
tionszeiten im Service sind immer gut und
die individuellen Konfigurationsmaglich-
keiten der Maschinen erleichtern die
bewertet Matthew White die
Zusammenarbeit. Diese mochte er auch

Auswahl

bei zuklnftigen Investitionen fortsetzen.
.Der nachste Schritt wird die Erweiterung
unserer ULTRASONIC-Kapazitaten mit
einer ULTRASONIC 80 eVo linear sein.”

N

Die Ingenieure von Coherent haben ein eigenes Spannverfahren
entwickelt, das eine Kombination von Stiitz- und Klemmsystemen
verwendet, um das Bauteil zu fixieren.

COHERENT AEROSPACE
& DEFENSE FACTS

+ Coherent Corp.:
1971, Coherent A& D Richmond
Standort: 1926, in Berkeley,
Kalifornien

+ Mitarbeiter >28.000
einschliefllich Ingenieure,
Wissenschaftler und Techniker

C@HERENT

Coherent Aerospace & Defense
4000 Lakeside Drive,
Richmond, CA, USA, 94806
www.coherent.com

CUSTOMER STORY - COHERENT AEROSPACE & DEFENSE

ULTRASONIC 200 Gantry

GROSSER ARBEITSBEREICH BEI
GERINGEM PLATZBEDARF

+ Maximale WerkstiickgroBe von 4m? (3-achsig)
oder 2,2m? (5-achsig])

+ Vollstandig geschlossener Arbeitsbereich
mit integrierter Spaneabfuhr und guter Sicht von der Seite

+ Hohe Steifigkeit und dynamisches Frasen
(5m/s? Beschleunigung in allen linearen Achsen)
durch Portalbauweise

+ GleichmaBiges Frasverhalten iber den gesamten Arbeitsbereich
durch konstante Werkzeugauskragung in der Z-Achse

+ Integration der ULTRASONIC-Technologie
moglich in den 90° und 45° Kopf AUFSTELLFLACHE

27 m?

Technische Daten DMU 200 Gantry
Verfahrwege X/Y/Z mm 2.000 (4.000°)/2.000/1.200
Eilgang X/Y/Z m/min 50

Beschleunigung X/Y/Z m/s? 5

Max. Tischbelastung kg 10.000 (20.000°)

“Option

Weitere Informationen zur
ULTRASONIC 200 Gantry finden Sie hier:
ULTRASONIC-200-gantry.dmgmori.com
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PROZESSINTEGRATION & AUTOMATION:
LASERTEC 30 SLM

WELT

PREMIERE
2024

34 %
MEHR BAU-
VOLUMEN

HIGHLIGHTS

+

Bauvolumen: 325 x 325 x 400 mm

+ Single-, Dual- oder Quad-Laser mit 600 W oder 1.000 W
+ Hochprazise Optikmodule mit 80 pm Fokusdurchmesser

und vollstiandiger Uberlappung der Scanfelder
rePLUG-Modul fir automatisiertes Pulvermanagement
unter Schutzgasatmosphare

+ Materialunabhangiges Permanent-Filtersystem
+ CELOS X mit easyAM - gefiihrte Arbeitsablaufe

fur eine einfache Bedienung und Wartung der Maschine

9[] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

LASERTEC 30 SLM 37 GENERATION
100 % WERKZEUG-
MASCHINENBAUDESIGN

FUR DIE SLM-TECHNOLOGIE

NEU: GENAUIGKEITSPAKET
IM STANDARD

+ Thermosymmetrischer Gussrahmen flir hochste Steifigkeit

+ Schwimmend gelagerte Prozesskammer fiir minimale
thermische Verziige

+ Z-Achse mit Gantry-Konzept und aktiver
Temperaturkompensation

WELTPREMIERE - LASERTEC 30 SLM

Austauschbarer Baucontainer fir Bidirektionaler Beschichter mit
reduzierte Job-to-Job Zeiten Kollisionsschutzmechanismus

Innovatives Schutzglas- Optimierte Darkjumps des Lasers fir

monitoringsystem hochste Produktivitat

ADDITIVE
INTELLIGENCE

STARTEN SIE IHRE
ADDITIVE SERIEN-
FERTIGUNG MIT UNS!

+ l|dentifizierung Ihres Anwendungsfalls

+ Entwicklung durchgangiger
Prozessketten

+ Vom Design bis zur Serienfertigung

+ Digitalisierung und Rickverfolg-
barkeit mit TULIP
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DX - DIGITALE TRANSFORMATION: ¢ - = / ,
CELOS X V4 e : - : CELOS X

DMG 125 FD cbodloet” |

- ENERGY
DOWERED BY DMG MOR[ tONECTIVITY MONITORING
- OPTION IM
MESSENGER

SIEMENS

CELOS X

DIE ZUKUNFTS- ERGOline X CELOS X Widgets DX trifft GX
S | C H E R E LO S U N G | N LE:‘;;’::VS‘*;f‘;:i‘;mmis‘:hes Bedienpult Perfekte Synergie: Prozessintegration trifft einfache Bedienung Mit digitaler Transformation (DX) zur griénAen Transformation (GX)

+ Visualisierung von Technologiezyklen & Sensordaten + Energy Monitoring: Messung & Visualisierung des

D E R F E RT | G U N G + Einheitliche Benutzeroberflache mit neben der NC-Steuerung Energieverbrauches, abhangig vom Produktionsstatus
Zugriff auf CELOS Xperi fall Production, Standby, Idl
CLl]\lgCrl-StZl:erun = RS = + Erhohte Prozesssicherheit durch integrierte Prozessdaten lepaiicionh Sehih bl
g inklusive Warnungen & Grenzwerte + Advanced Energy Monitoring: Zusatzliche Messung &

HEIDENHAIN

EXTENDED @ ENERGY
SPINDLE HOURS EFFICIENCY

T

(@ EASY

OPERATION

+ Nahtlose Integration von Apps und Visualisierung des Druckluftverbrauchs

DMG MORI-Technologiezyklen in CELOS X + Verflgbar fir Machine Protection Control (MPCJ,

Easy Tool Monitor 2.0 & Drive Load Display
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DX - DIGITALE TRANSFORMATION:

CELOS X

SMARTkey

+ Kompaktes Kreditkarten-Format

ERGOline X

INNOVATIVE
BEDIENPULTE

FUR JEDEN
STEUERUNGSTYP

+ Personalisierte Zugriffsrechte
je nach Bedienerlevel
+ Eigenstandig personalisierbare
SMARTkeys

APP LAUNCHER

Einheitliche Benutzeroberflache
fur CELOS X, unabhéangig von der
CNC-Steuerung

.....

ERGOline

24" ERGOline X Panel
mit MAPPS

24" ERGOline X Panel
mit HEIDENHAIN

MAPPS
Haptische Tastatur & neue HYBRID BAR
flr eine bessere Bedienbarkeit

SIEMENS/HEIDENHAIN
Vorschub, Eilgang & NC-Start
in einem Bedienelement
durch SMARTride

SMARTride”

+ Integrierte Panik-Funktion zum schnellen Reduzieren des
Vorschubs/Eilgangs auf 0
+ Integriertes haptisches Feedback zur Erkennung von 0% und 100 %

+ Vorschub und Eilgang sowie NC-Start in einem Bedienelement

24" ERGOline X Panel
und Sinumerik ONE
und CELOS X

‘Nur verfiligbar mit Steuerung von SIEMENS oder HEIDENHAIN
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ERGOline X

Gleichzeitig mit CELOS X wurde das inno-
vative Bedienpanel ERGOline X eingefiihrt
und bietet dem Maschinenbediener ein noch
intuitiveres Nutzererlebnis als sein Vor-
ganger. Uber das ERGOline X Bedienpult
hat der Nutzer Zugriff auf CELOS Xperience
sowie auf die native NC-Steuerung. Dies
ebnet den Weg zu einem intuitiven Benutzer-
erlebnis fiir eine Vielzahl aktueller sowie
zukiinftiger Anwendungen.

Ergonomie, Sicherheit und das Nutzer-
erlebnis standen bei der Entwicklung des
neuen ERGOline X Panels mit 24" Display
im Mittelpunkt. Innovative Bedienelemente,
wie der SMARTkey und SMARTride, sor-
gen flr hochste Sicherheitsstandards und
erleichtern die Handhabung komplexer
Werkzeugmaschinen.

Der neue SMARTride macht die Maschinen-
bedienung noch sicherer, effizienter und
ergonomischer. Anstelle der beiden Dreh-
regler werden Vorschub und Eilgang nun
Uber einen einzigen Knopf mit haptischer
Ruckmeldung gesteuert. Dadurch hat der
Bediener eine bessere ergonomische Posi-
tion zur Maschine und kann zeitgleich den
Blick auf das Werkstiick oder den Einfahr-
prozess richten.

Der Einfahrprozess wird durch ,Conditional
Stops” sowie der ,Panik-Funktion™ sicherer
und effizienter. Die gewilinschten Haltebe-
dingungen im laufenden NC-Programm
lassen sich dank der intelligenten Software
individuell bestimmen und ermdglichen es,
Fehler zu vermeiden. Die Panik-Funktion
reduziert den Vorschub und Eilgang direkt
auf 0%, ohne dass der SMARTride manu-
ell in eine 0% Stellung gebracht werden
muss. Die Uberarbeitete Anordnung der
Bedienelemente sowie der Einsatz neuester
Touch-Technologie machen die Bedienung zu
einem echten Erlebnis. Auf Wunsch kénnen

CELOS X - ERGOine X

die Bedienpulte von Frasmaschinen mit
SIEMENS und HEIDENHAIN mit zwei kon-
ventionellen Potenziometern fiir Vorschub
und Eilgang ausgestattet werden.

Intuitive Benutzeroberfldache

Die intuitive und nutzerfreundliche Bedien-
oberflache von CELOS Xperience erinnert an
vertraute Smartphone-Oberflachen und ladt
zur Interaktion ein. Der einfache Zugriff auf
alle relevanten Informationen und Anwen-
dungen reduziert Berlhrungsédngste bei
der Bedienung von komplexen Werkzeug-
maschinen. Die nahtlose Integration von
Apps und DMG MORI-Technologiezyklen in
CELOS X direkt auf der Steuerung erhoht
die Effizienz und Effektivitat des Maschinen-
bedieners und vereinfacht die Bedienung der
Werkzeugmaschine.

Umfassende Funktionalitdten

CELOS Xperience bietet eine breite Palette
an Funktionalitaten, die Uber die Steuerung
der Werkzeugmaschine hinausgehen. Von
der Prozessoptimierung in der Umgebung
von Maschinen und Arbeitsplatzen bis hin
zur NoCode-Programmierung von virtuel-
len Arbeitsablaufen mit TULIP ermog-
licht CELOS Xperience eine umfassende
Digita- lisierung und Optimierung der
Fertigungsprozesse.

Nahtlose Integration

CELOS Xperience sowie die native NC-
Steuerung integrieren sich nahtlos in das
ERGOline X Bedienpult. Damit ist die Be-
dienung der Werkzeugmaschine einfacher
und effizienter. Durch die standig erweiterte
Integration mit anderen Systemen und
Software-Losungen sowie einer flexiblen
Anpassung von Ansichten gewahrleistet
DMG MORI die effiziente Kommunikation
und den Datenaustausch Uber die gesamte
Fertigungsumgebung hinweg.
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DX - DIGITALE TRANSFORMATION:

0P WORKBENCH CELOS X - OP WORKBENCH

OP Workbench: Die libersichtliche und leicht verstandliche Losung fir die intuitive
Programmagestaltung per Drag-and-Driop, unabhangig von der Komplexitat der Ablaufe
!

OP WORKBENCH - -.
SO GEHT PROGRAMMIEREN N e -
HEUTE! ]

Eine noch nie dagewesene Einfachheit bei der | G @D i) (s
Gestaltung und Ablaufoptimierung der NC-Programme, b : —
einfach toll gemacht! Jeder kann nun in Sekunden e
den Programmablauf nachvollziehen. S

ERGOIline

pp—

— 4._. —_— -——- U - = - = / ’
P ehannal 5 i ™ = . ) y

. o i o e
S0000ENONODOE aaaan 1=
|

—_ /' S BnooeonnnBsE npane
- | 0 o fl AP e -
: | / & i ! 3 X6. " - . .
s | i EDOOOOD NEo onaag
e CHINODDENOEENEA aBDas

3 channel

OP Workbench ist verfiigbar fiir alle CTX TC Maschinen mit CELOS V6/CELOS X und SIEMENS.

PROJEKTVORLAGE AUSWAHLEN /4 AUFSPANNPARAMETER EINTRAGEN K] OPERATIONSPLAN GESTALTEN 4 AN DIE NC SENDEN
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DX - DIGITALE TRANSFORMATION:
3D SHOPFLOOR PROGRAMMING

30 SHOPFLOOR PROGRAMMING

44
3D SHOPFLOOR PROGRAMMING TRl ..c.v<tovorcniorte Progrommierun auf
BIS ZU 80% SCHNELLERE WERKSTATT- AN DMG MORI ein vollig neues Level gebracht.

ORIENTIERTE PROGRAMMIERUNG .- MASCHINEN
DANK AUTOMATISIERTER FEATURE- -
ERKENNUNG ' CELDS o

SoDODENODnonoE aanon

e

B.lllﬂﬂl (] ]sle 2]
O 2

Verfligbar in Verbindung mit Sinumerik ONE

ROHMATERIAL PROZESSPARAMETER '
(] 3D-MODELL LADEN 2 DEFINIEREN 3 EINSTELLEN A NC-PROGRAMM SIMULIEREN ] NC-PROGRAMM DURCHFUHREN }
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DX - DIGITALE TRANSFORMATION:

CELOS X & TULIP

\ TULIP

DIE DIGITALE TOOL-BOX FUR INDIVIDUELLE

APPLIKATIONEN IN DER FERTIGUNG

In Zeiten von Fachkraftemangel und stei-
gendem Optimierungsdruck ist die Digitali-
sierung von Fertigungsprozessen eine not-
wendige MaBBnahme. Dabei erfolgt die Um-
setzung immer haufiger durch den Einsatz
agiler und anpassungsfahiger Losungen.

TULIP verbindet Menschen und Maschinen in
digitalen Prozessen und macht Echtzeitdaten
aus der Produktion tberall verfligbar. An-
wendungen werden fur individuelle Ablaufe
gestaltet und die gewonnenen Echtzeitdaten
zur kontinuierlichen Prozessverbesserung
genutzt. Mit TULIP haben Fertigungsunter-
nehmen die Moglichkeit, ein modernes MES-
System mit Team-Wissen einfach zu gestal-
ten und einzufiihren.

TULIP FUR LOGISTIK,

So werden Anwender zu Entwicklern und
erstellen mit Uber 100 anpassbaren App-
Vorlagen ohne Programmierkenntnisse voll
funktionsfahige Industrie-Applikationen. Auch
die Integration von Maschinen, Anlagen und
loT-Geraten in bestehenden IT-Systeme ist
Uber Schnittstellen maglich.

Mit digitalen Montage-Anleitungen oder
geflhrten Qualitatskontrollen kénnen so die
Fehler bei manuellen Tatigkeiten in der Pro-
duktion reduziert werden. Durch einfach
geflihrte Einrichtungsanweisungen sowie
Apps fur die Maschineniiberwachung, OEE-
Berechnung oder Erfassung von Stillstands-
griinden konnen Hauptzeiten und Auslastung
optimiert werden.

MONITORING & QUALITATSSICHERUNG

HIGHLIGHTS

+ Erstellen von Apps fir jeden
Anwendungsfall & jede Komplexitat

+ Expertenwissen digital abbilden,
verfligbar machen & sicher
aufbewahren

+ Reduzierung von Fehlern durch
verbesserte Qualitatskontrolle

+ Echtzeitdaten aus der Produktion
uberall verfigbar machen

OhyHO]

Jetzt Termin vereinbaren:
E 5 tulip.dmgmori.com

Durch die Einfiihrung von TULIP
konnten wir den gesamten
Fertigungsprozess nachhaltig
optimieren: von der Fertigungs-
planung Uber die Materialver-
waltung bis hin zur Montage -
besser als mit jedem
Warenwirtschaftssystem.

Sven Donner
Produktionsleiter VETEC Ventiltechnik GmbH,
Jetzt Project Director SAMSON AG ‘ ‘

WARENEIN- & ECHTZEIT- MASCHINEN- & GEFUHRTE QUALITATS-
AUSGANGS- AUFTRAGSNACH- BETRIEBSDATEN- ARBEITS- DATENER-
KONTROLLE VERFOLGUNG ERFASSUNG ANWEISUNGEN FASSUNG

]UU DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Mit TULIP konnten wir bereits eine
Vielzahl unserer Prozesse komplett

papierlos gestalten. Mit diesem
Digitalisierungsschritt ist es uns
gelungen, den Schulungsaufwand
fir die Maschinenbedienung
drastisch zu senken.

Michael Winkelbauer

Geschéftsfiihrer Winkelbauer GmbH ‘ ‘

TULIP-APPS IN CELOS X

Starten Sie Ihre kostenlose
TULIP-Testversion fur
CELOS X mit fertig nutzbaren
und exklusiven TULIP-Apps
in CELOS X.

KOSTEN-
FREI

TESTEN!

TULIP-APPS IN CELOSX

CELOS X & TULIP

FUR IHRE DMG MORI MASCHINE

Die TULIP-Apps unterstitzen Anwender bei
der optimierten Bedienung der DMG MORI
Maschine durch gefihrte Anwendungen -
exklusiv nutzbar auf der Bedienoberflache
der CELOS X-Plattform. TULIP Guide Apps
stellen z. B. durch geflihrte Arbeitsschritte die
optimale Nutzung der exklusiven DMG MORI
Technologiezyklen, wie den 3D quickSET und
den VCS Complete, sicher. TULIP-Apps fir
das Schicht-Management vereinfachen durch
Dokumentations- und Organisationsfunk-
tionen die alltaglichen Aufgaben rund um die
Maschine und gestalten sie effizienter. Mit
TULIP-Apps und CELOS X starten Anwender
einfach in die papierlose und vernetzte
Fertigung.

“Verfugbar in DACH, EU, UK fir SIEMENS und

HEIDENHAIN, abhangig von der CELOS X Version
(ggf. Update erforderlich)

HIGHLIGHTS

+ Bessere Bauteilqualitat &
erhohte Maschinenlaufzeit

+ Schnelle & einfache Doku-
mentation von Prozess- und
Maschinenvorfallen

+ Erhohte Prozesssicherheit
durch Zyklen-Eingaben
mittels einfacher Kopier- &
Einfige-Funktion

Kostenfrei testen:

dmgmori.com/tulipinCELOS

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE ]m
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KUNDENSTORY - AIRBUS HELICOPTERS DEUTSCHLAND GMBH

FLIEGENDE
KOMPONENTE
VIRTUELL
PROGRAMMIE:
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In der langjahrigen Historie von Airbus
haben Hubschrauber seit den 60er-Jahren
einen festen Platz. Der Standort Donauworth
blickt ebenfalls auf eine von Luftfahrt-
technik gepragte Geschichte. 1972 entsteht
die Messerschmidt-Bolkow-Blohm GmbH
(MBB), 1989 beteiligt sich die Deutsche
Aerospace (DASA) an dem Unternehmen,
1992 fusioniert MBB mit der franzésischen
Aérospatiale zum Eurocopter-Konzern.
Dieser wurde 1999 Teil des EADS-Konzerns.
Im Rahmen der Umstrukturierung und Um-
benennung zur Airbus Group und spater
Airbus wurde 2014 aus Eurocopter die heu-
tige Airbus Helicopters GmbH. Am Standort
Donauworth gewahrleisten rund 8.000 Be-
schaftigte die Entwicklung und den Bau von —
Hubschraubern fiir den zivilen und mili-
tarischen Einsatz. In der mechanischen
Fertigung werden fiir jedes neue Bauteil
Bearbeitungsprozesse zur Serienreife ge-
bracht und zertifiziert, damit die Herstellung
geman aller Sicherheitsvorschriften auch an
anderen Standorten erfolgen kann.
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DIGITAL TWIN

KUNDENSTORY - AIRBUS HELICOPTERS DEUTSCHLAND GMBH

Externe Werkzeugmagazine mit 800 Platzen fiir
die Stahl-/Titanbearbeitung und 1.000 Platzen
fir Aluminiumbearbeitung bieten ausreichend
Stauraum flir Schwesterwerkzeuge.

HM DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Werkzeugmaschinen von DMG MORI spie-
len seit jeher eine entscheidende Rolle in
der Zerspanung der hochwertigen Kompo-
nenten aus Titan, Stahl und Aluminium.
Hierfiir wurden unter anderem zwei Palet-
tensysteme mit jeweils fiinf DMC 80 U
duoBLOCK bzw. DMC 80 H linear installiert.
In der Prozessauslegung neuer Bauteile
setzt Airbus Helicopters auf den DMG MORI
Digital Twin, der zuverladssige und effiziente
Fertigungsprozesse gewahrleistet.

Zertifizierte Fertigungsprozesse
sicherheitsrelevanter Komponenten

Die Sicherheit der Passagiere von Flugzeugen
und Hubschraubern hat seit jeher oberste
Prioritat fir Airbus. Daraus resultiert schon
in der Fertigung ein extrem hoher Anspruch
an das technische Know-how der Fachkrafte
und an die Qualitat der anspruchsvollen
Komponenten. .Wir nutzen ausschliefilich
hochwertigste Stahl-, Titan- und Aluminium-
legierungen”, erklaren Thomas Heinrich und
Steffen Rossner, beide bei Airbus Helicopters

zustandig fur die Programmierung in der
mechanischen Fertigung. Da es sich aus-
schliellich um sicherheitsrelevante Werk-
sticke handelt, erfolgt die Bearbeitung in

AUTOMATISIERTE
PRODUKTION AUF
ZWEI PALETTEN-
SYSTEMEN MIT
JEWEILS FUNF
BEARBEITUNGS-
ZENTREN

eingefrorenen Prozessen. ,Das heifit, nach
der Zertifizierung von Bauteilen und ihren
Herstellungsprozessen darf nichts mehr
verandert werden - weder Programme noch
Werkzeuge.”

Eine grofle Herausforderung in der Produk-
tion bei Airbus Helicopters ist die moglichst
effiziente und prozesssichere Fertigungs-
auslegung neuer Bauteile. Mit zwei von
DMG MORI  konzipierten Fertigungslinien
kann das Team die automatisierte Herstellung
der Komponenten Uber drei Schichten auf-
rechterhalten. Jede Anlage verfiigt Uber vier
Rustplatze. Die Hochregale bieten Platz fir
jeweils 80 Paletten. Zusatzlich zu den gro-
fen Werkzeugmagazinen der jeweils fiinf
DMC 80 U duoBLOCK und DMC 80 H linear
bieten externe Werkzeugmagazine mit 800
Platzen fir die Stahl-/Titanbearbeitung und
1.000 Platzen fir Aluminiumbearbeitung aus-
reichend Stauraum fur Schwesterwerkzeuge.

.Die Laufzeiten flr jeden Bearbeitungsschritt

sind in den Programmen hinterlegt, sodass
die Anlage rechtzeitig neue Werkzeuge ein-
wechselt, bevor die hinterlegten Standzeiten
Uberschritten werden”, so Steffen Rossner.
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Komponenten aus Titan, Stahl und Aluminium werden unter anderem auf zwei Palettensystemen mit jeweils fiinf DMC 80 U duoBLOCK bearbeitet.
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DMC 80 U duoBLOCK

duoBLOCK - DER
BENCHMARK FUR
ALLE BRANCHEN

+ Werkstlcke bis zu g900x1.450 mm
und 1.500 kg

+ speedMASTER-Spindeln bis zu
30.000 min~' oder
200Nm, powerMASTER-Spindeln
bis 16.000 min~" und 1.000 Nm oder
5X torqueMASTER-Spindeln
mit 1.300 Nm

+ Maximale Steifigkeit fir hochste
Bearbeitungsleistung

+ Ganzheitliches Kihlkonzept fir
hochste Langzeitprazision

+ 5-in-1-Prozessintegration:
5-Achs-Frasen, Drehen, Schleifen,
Verzahnen und In-Prozess-Messen

+ Vielfaltige Automationslosungen -
auch nachristbar

Das Video zur
duoBLOCK-Baureihe
finden Sie unter:
youtu.be/QLOLzkJXUAY

1[](/) DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

DMG MORI Digital Twin: Prozess-
simulation im exakten Maschinenabbild

In der zentralen Programmierung nutzen
Thomas Heinrich und Steffen Rossner
SIEMENS NXinklusive der dort verfligbaren
Simulationsmaoglichkeiten. . Da dort lediglich
der NC-Code interpretiert wird, ohne dass die
Software die exakte Maschinenumgebung
oder die Steuerung kennt, haben diese Simu-
lationen Grenzen”, findet Thomas Heinrich.
Eine optimale Losung habe Airbus Helicop-
ters im Digital Twin von DMG MORI gefunden.
Erreprasentiert das digitale Abbild einer indi-
viduellen DMG MORI-Werkzeugmaschine.
Dieses Abbild beinhaltet den Arbeitsraum
mit allen Komponenten inklusive aller
Funktionalitaten wie Bewegungen und
Steuerungsfunktionen sowie den NC und
SPS und deren Zyklen.

Reduzierte Kosten dank schnellerem
Produktionshochlauf, kollisionsfreiem
Einfahren und realitatsnaher Schulung

.Die exakte 1:1-Simulation der Programme
verschafft uns wesentliche Vorteile”, betont
Steffen Roéssner. Wir kdnnen sicher sein,
dass die Bearbeitung auf der Maschine
kollisionsfreiist, erzielen durch die virtuellen
Tests einen deutlich schnelleren Produktions-
hochlauf, wahrend die Systeme weiterprodu-
zieren.” Mit Blick auf die Vermeidung
von Kollisionen erganzt Thomas Heinrich:
.Die Lizenz fir den Digital Twin macht sich
spatestens dann bezahlt, wenn man durch

die Simulation einen grofleren Crash ver-
meidet.” Als weiteren Vorteil nennt er die
reduzierten Kosten: ,Wir konnen im Digital
Twin ungenutzte Potenziale identifizieren und
digital erschlieflen.” Die Funktionalitdten des
Digital Twin gehen fir DMG MORI weit tUber
diese Nutzung hinaus. Die Software spielt
beispielsweise auch in der Ausbildung ihre
Starken aus. Die realitatsnahe Schulung
ohne unproduktive Maschinenstunden ist
ein signifikanter Kostensenkungsfaktor fir
Unternehmen.

SICHERE PRODUKTE
UND FERTIGUNGS-
PROZESSE DANK

DES DMG MOR
DIGITAL TWIN

Die Mdglichkeiten des DMG MORI Digital
Twin figen sich perfekt ein in das Tages-
geschaft und die Philosophie von Airbus Heli-
copters. ,Die Sicherheit unserer Produkte hat
oberstes Gebot. Das gilt gleichermafen fir
unsere Fertigungsprozesse”, schldgt Thomas
Heinrich eine Bricke. ,Der Digital Twin ist
das perfekte Werkzeug, um diese Sicherheit
zu gewahrleisten.”

Mit dem Digital Twin konnten
wir die Hochlaufzeit fir neue
Komponenten deutlich
reduzieren und die Maglichkeit,
einen Crash zu fahren, ist
nahezu unmaglich.

Steffen Réssner und Thomas Heinrich [rechts)
Beide sind zusténdig fir die Programmierung

in der mechanischen Fertigung ‘ ‘
bei Airbus Helicopters

KUNDENSTORY - AIRBUS HELICOPTERS DEUTSCHLAND GMBH

DMG MORI Digital Twin: Prozesssimulation im exakten Maschinenabbild
inkl. NC, SPS und deren Zyklen

AIRBUS HELICOPTERS
DEUTSCHLAND FACTS

+ Seit 1972 Kompetenz in der
Fertigung von Hubschraubern,
zunachst als Messerschmidt-
Bélkow-Blohm GmbH (MBB], ab
1992 als Eurocopter und seit 2014
als Airbus Helicopters

+ 8.000 Beschéftigte am Standort
Donauworth fur die Entwicklung
und den Bau von Hubschraubern

& AIRBUS

HELICOPTERS

Airbus Helicopters Deutschland GmbH
IndustriestraBe 4

86609 Donauworth, Deutschland 5
www.airbus.com
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GX - GRUNE TRANSFORMATION:
UBERSICHT

SPUREN SIE DIE KRAFT DER
GRUNEN TRANSFORMATION (GX)

WARUM MX - MACHINING TRANSFORMATION?

Integrierte Prozesse steigern die Produktivitat, minimieren den Energieverbrauch
und maximieren die Rentabilitat. DMG MORI-Werkzeugmaschinen kénnen durch
unsere GREENMODE-Maf3nahmen Energieeinsparungen von tber 30 % erreichen.

PROZESSINTEGRATION

Erhohung der Spindelstunden bei hoherer Auslastung eines einzigen Bearbeitungs-
zentrums durch Komplettbearbeitung statt Teilauslastung mehrerer einfacher Maschinen.

AUTOMATION

Erhéhung der Spindelstunden durch zusatzliche mannarme Schichten, z. B. nachts/
am Wochenende; oft kann 1 automatisierte Anlage 3 oder mehr Einzelmaschinen ersetzen.

DIGITALISIERUNG

Ganzheitliche Losungen fur den gesamten Produktionsprozess: Steigern Sie die

Auslastung Ihrer Maschine und erkennen & vermeiden Sie Maschinenstillstande.

UBER

30 %

ENERGIE-
EINSPARUNG
MOGLICH

AUSGEWAHLTE GREENMODE-MASSNAHMEN

. Bremsenergieriickgewinnung 8. Frequenzgeregelte Pumpen

. LED-Beleuchtung ? zero-sludgeCOOLANT

. Hocheffiziente Kiihler 10. Adaptive Kiihlmittelzufuhr

. Advanced Auto Shutdown 11. zeroFOG Emulsionsnebelabscheider
. Adaptive Vorschubregelung 12. Al Chip Removal

. Advanced Energy Monitoring
. Pneumatics Monitoring

][]8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Unser Webspecial finden Sie unter:
transform.dmgmori.com

MX - MACHINING TRANSFORMATION

SEE THE BENEFITS

. from premium 5-axis WX solstions - even on “3-asis parts”™

a8 e

WHY 5-AXIS WHY MX MACHINING SOLUTION
MACHINING? TRANSFORMATION? FINDER

EXP |—O R E T H E BENEFIT OPTIMIZER
WORLD OF MX

transform.dmgmori.com fir Ihre Anforderungen.

Erleben Sie die Vorteile von hoch-
wertigen 5-Achs-MX-Ldsungen
und finden Sie die perfekte Losung

DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE 1[]9
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GRUNE TRANSFORMATION:

N TECH

Im Zentrum des MATRIS-Systems ibernehmen zwei
Roboter das Handling der Werkstiicke. Die Platten
werden ausgerichtet und automatisch auf

beiden Seiten in der Vorrichtung eingespannt.

Die zwei bereits bearbeiteten Platten werden
entnommen und an die weiteren Stationen gegeben.

AUTONOME SERIENFERTIGUNG

FUR DIE E-MOBILITAT

Es war von Anfang

an klar, dass wir eine
vollautomatisierte Fer-
tigung bendtigen, um
die Serienproduktion
prozesssicher gewahr-
leisten zu kénnen. Mit
DMG MORI haben wir
genau dafur den richti-
gen Partner gefunden.

Daniel Jud,

geschiftsfihrender Gesellschafter [rechts]

Steffen Metz,

Leitung Einkauf und Materialwirtschaft ‘ ‘
bei PWS Presswerk Struthitten GmbH

HU DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Nach ihrer Griindung vor 85 Jahren hat sich
die PWS Presswerk Struthiitten GmbH aus
Neunkirchen schnell zu einem Full-Service
Supplier in den Bereichen Umformtechnik,
Fiigetechnik und Schneidetechnik entwickelt.
Als Partner sowohl in der Entwicklung als
auch in der Serienfertigung beliefert das
Unternehmen mit seinen 200 Fachkraften
Kunden aus anspruchsvollen Industrien -
darunter Automotive, Nutzfahrzeuge und
Heiztechnik. Mit einem Auftrag lber die
Fertigung von Bodenteilen fiir die Batterie
von Hybridfahrzeugen ist PWS 2022 auch in
die Zerspanung eingestiegen. Die hochauto-
matisierte Prazisionsfertigung dieser Bau-
teile erfolgt auf insgesamt vier NHX 8000,
die DMG MORI iiber ein MATRIS-System
verbunden hat. Die produktive Automation
umfasst das Handling der Platten vom

Rohteil iiber die Fertigung, das Waschen,
die Qualitatspriifung und das Entgraten bis
hin zur finalen eindeutigen Kennzeichnung
der Bauteile.

Prazision aus Tradition in der

4. Generation

Uber die Jahrzehnte hat sich das Leistungs-
spektrum von PWS kontinuierlich weiterent-
wickelt. Vor allem Uber die Werkstoffe
haben wir unsere Produktpalette stetig
erweitert”, erklartDanielJud, derdas Unter-
nehmen als geschaftsfihrender Gesell-
schafter bereits in vierter Generation leitet.
Begonnen hat sein Urgrof3vater mit der Ver-
arbeitung von Schwarzstahl, spater folgte
Edelstahl. ,Heute gewinnen Aluminium und
Titan zunehmend an Bedeutung.” Der Trend
zum Leichtbau werde beispielsweise durch
die Elektrofahrzeugindustrie vorangetrieben.

MIT EINEM
MODERNEN
MASCHINENPARK
DEN NACHWUCHS
BEGEISTERN

In der Prototypenfertigung unterstitzt PWS
seine Kunden schon in frithen Entwicklungs-
phasen. Das Team steht damit immer wieder
vor neuen Herausforderungen, innovative
Bauteile in hochster Qualitat und - mit Blick
auf die Serienfertigung - wirtschaftlich zu
fertigen. Daniel Jud sieht sein Team und
die Produktion dafiir gut aufgestellt: ,Dabei
profitieren wir zum einen vom langjahrigen
Know-how unserer Fachkrafte, zum anderen
von leistungsstarker Fertigungstechnologie.”

wal WAL

MF Fi-
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GX - GRUNE TRANSFORMATION:
GREEN TECH

NHX 8000

GROSSER

ARBEITSRAUM FUR

WERKSTUCKE BIS
6 1.450x 1.450 mm

+ 800x800mm Palettengrofie mit
2.000kg Beladegewicht

+ powerMASTER-Spindeln bis
16.000 min~ oder 1.413Nm,
speedMASTER-Spindeln bis
20.000 min~' oder 250Nm als
Sonderoption

+ Werkzeugmagazin mit bis zu
330 Platzen

+ Vielfaltige Automationslosungen -
auch nachristbar

+ CELOS mit MAPPS oder
CELOS mit SIEMENS

Das Video zur NHX-Serie

mit Robotersystem ,MATRIS"
finden Sie unter:
youtu.be/vtWcMUR4H8

HZ DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Der moderne Maschinenpark sei zudem
attraktiv fir junge Nachwuchskrafte und
Auszubildende. Wir kdnnen uns glicklich
schatzen, dass uns immer wieder Initiativ-
bewerbungen erreichen, mit denen wir unse-
ren Personalbedarf sichern kénnen.”

DMG MORI: flexible Fertigungslosung

mit Standardmaschinen

Eins dieser neuen Produkte hat dazu gefihrt,
dass PWS sein technologisches Leistungs-
portfolio um eine innovative Zerspanung
erweitert. ,Fir einen groflen Automobilher-
steller haben wir den Prototypen eines Boden-
teils fur die Batterie gebaut und schliefilich
auch den Auftrag erhalten, die Serie zu fer-
tigen”, erinnert sich Steffen Metz, Leitung
Einkauf und Materialwirtschaft bei PWS.

.Dafiir haben wir eine geeignete Fertigungs-

l6sung gesucht.” Unser Kerngeschaft Stanzen
war fir die Anforderung technisch nicht még-
lich, die Bearbeitung in einer Portalmaschine
war uns zu unflexibel. ,,In DMG MORI haben
wir einen Partner gefunden, der die Bauteile
auf Standardmaschinen prozesssicherin der
geforderten Qualitat bearbeiten kann, wie
Probebearbeitungen in Wernau bewiesen
haben. Und natirlich auch jetzt im Serien-
betrieb.” Damit fiel die Wahl schnell auf

Jede NHX 8000 verfligt Uber einen Palettenwechsler
mit je einer Vorrichtung pro Palette, die jeweils
beidseitig mit einer Platte bestiickt werden. In einem
Bearbeitungsprozess werden somit gleich zwei
Bodenplatten gefertigt.

eine Bearbeitung mit der NHX 8000. Ihr
Arbeitsraum bietet ausreichend Platz fir die
652x980mm groflen Bauteile und bei Be-
darf ld@sst sich das Horizontal-Bearbeitungs-
zentrum in Zukunft leicht fur andere Auftrage
verwenden.

MATRIS:
INDIVIDUELLE AUTO-
MATIONSLOSUNG
FUR DEN
AUTONOMEN BETRIEB

Die Serienproduktion der Bodenteile um-
fasst bis zu 6.000 Teile pro Woche. Um diese
Kapazitaten bedienen zu kénnen, hat PWS vier
NHX 8000 angeschafft. Jede Maschine ver-
fugt Gber einen Palettenwechsler mit je einer
Vorrichtung pro Palette, die jeweils beid-
seitig mit einem Bodenteil bestiickt werden.
In einem Bearbeitungsprozess werden somit
gleich zwei Bodenteile gefertigt. Der ent-
scheidende Grund fir DMG MORI als Partner
in diesem Projekt war zudem die Automa-

Die NHX 8000 bei PWS sind als Sonderoption mit
#40 speedMASTER-Spindeln ausgestattet.

tionskompetenz des Werkzeugmaschinen-
herstellers. Steffen Metz dazu: ,Es war
von Anfang an klar, dass wir eine vollauto-
matisierte Fertigung bendtigen, um die
Serienproduktion prozesssicher gewahr-
leisten zu konnen.” Mit dem MATRIS-System
hat DMG MORI eine individuelle Ldsung
konzipiert und zuséatzlich den gesamten
Fertigungsprozess als Turnkey geliefert. Und
das aus einer Hand.

Vom Rohteil zum einbaufertigen Bodenteil
inklusive digitaler Dokumentation

PWS bringt die Rohteile iber einen selbst-
entwickelten Sonderladungstrager mit Platz
fir Uber 100 Platten in die Anlage ein. Im
Zentrum des MATRIS-Systems Gbernehmen
zwei Roboter das Handling der Werkstucke.
Die Bauteile werden ausgerichtet und auto-
matisch auf beiden Seiten in der Vorrichtung
eingespannt. Die zwei bereits bearbeiteten
Bauteile werden entnommen und an die
weiteren Stationen gegeben. Die fertigen
Teile durchlaufen eine Reinigung Uber eine
Abblaseinrichtung, eine Kameraprifung, die
die Bohrungen kontrolliert, und eine Entgrat-
maschine. Danach wird jede Platte per Laser
mit einem QR-Code versehen und gescannt.
.Damit erfassen wir alle Fertigungsdaten

KUNDENSTORY - PWS PRESSWERK STRUTHUTTEN GMBH

digital, um die lickenlose Nachverfolgbar-
keit garantieren zu kdnnen”, so Steffen Metz.
.Der reibungslose Prozess liefert einbau-
fertige Bodenplatten.” Zur weiteren Quali-
tatssicherung wurde das MATRIS-System
nachtraglich noch um eine Waschanlage und
eine Ebenheitskontrolle erganzt.

Kontinuierliche Produktion wahrend
Wartungsarbeiten

Die Prozesssicherheit ist fir PWS ent-
scheidend, weil jeder Maschinenstillstand
gravierende Folgen mit sich bringt. Daniel
Jud verweist auf vertraglich vereinbarte
Liefermengen und -fristen: ,Deshalb wurde
das Fertigungssystem so konzipiert, dass es
auch beim Stillstand einer Maschine ent-
koppelt weiterarbeiten kann.” Dies sei bei-
spielsweise bei Wartungen der Fall.

Entgegenkommende Projektarbeit

Die aufwendige Konzeption bis hin zur Serien-
produktion auf der komplexen Automations-
losung hat DMG MORI in rund 18 Mona-
ten absolviert. Eine der NHX 8000 wurde
sogar vorab geliefert, damit PWS bereits
erste Bodenteile fertigen und den Prozess
testen konnte. ,Damit konnten wir bereits
vor der finalen Abnahme in Japan wichtige

Erkenntnisse sammeln und in den Bau des
Systems einflieBen lassen”, so Steffen Metz
Uber den entgegenkommenden Schritt sei-
tens DMG MORI.

Mit dem Einstieg in die qualitatsorientierte
Zerspanung anspruchsvoller Bauteile hat
PWS Uber den Tellerrand hinausgeblickt und
einen Weg beschritten, von dem sich Daniel
Jud viel erhofft: ,Mit der Erfahrung, die wir
in den vergangenen zwei Jahren in einem fir
uns neuen Technologiebereich gesammelt
haben, sehen wir uns bestens gewappnet fiir
kinftige Auftrage und weitere Investitionen in
innovative Fertigungslosungen.”

PWS PRESSWERK
STRUTHUTTEN FACTS

+ 1937 in Neunkirchen gegriindet

+ 200 Fachkrafte

+ Full-Service Supplierin
den Bereichen Umform-
technik, Fiigetechnik und
Schneidetechnik

+ Zulieferer unter anderem fir
Automobilbau, Nutzfahrzeuge
und Heiztechnik

PWS Presswerk Struthitten GmbH
Im Wiesengrund 7

57290 Neunkirchen, Deutschland 5
www.pws.gmbh
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https://youtu.be/vtWcMlJR4H8

GRUNE TRANSFORMATION:

ALES ENGAGEMENT

SOZIALES ENGAGEMENT:
PROTHESEN
FUR SUDAMERIKA

DMG MORI engagiert sich seit vielen Jah-
ren als Partner fiir die Nachwuchsforderung.
Die Desert View High School in Tucson, Ari-
zona, ist ein eindrucksvolles Beispiel dafiir,
wie friih diese Forderung beginnt. Die
Schule hat 2016 die Advanced Machining
iSTEM Academy ins Leben gerufen, um
Schiilerinnen und Schiiler sowohl theo-
retisch als auch praktisch mit Berufen im
industriellen Umfeld vertraut zu machen.
Acht Schiiler arbeiten derzeit an einem
Projekt, das sich mit der Herstellung von
Beinprothesen fiir lateinamerikanische
Lander befasst. Das Team nutzt eine
CMX 1100 V von DMG MORI um eine wich-
tige Komponente dieser Prothesen zu fer-
tigen. Als Partner in diesem Projekt hat die
DMG MORI Academy den verantwortlichen
Lehrer Cesar Gutierrez geschult, der dieses
Wissen nun an die Studenten weitergibt.

.An der Advanced Machining iSTEM Academy
wollen wir die Schiler nicht nur unterrichten.
Es gehtdarum, sie zu inspirieren und zu moti-
vieren, sich personlich weiterzuentwickeln”,
erklart Cesar Gutierrez die Ambitionen der
Desert View High School. Unsere Schiiler
zeigen eine bemerkenswerte Ausdauer und
Entschlossenheit obwohl sie vor groflen
Herausforderungen stehen. lhre Fahigkeit,
unter schwierigen Umstanden durchzu-
halten und sich zu entwickeln, ist wirklich
inspirierend und spricht Bande Uber ihren
Charakter und ihre Starken. Mein Ziel ist es,
den Schilern dabei zu helfen, fir sich selbst

zu einer Karriere und einem Hochschul-
abschluss fihren. Ich bin davon Uberzeugt,
dass die starke Partnerschaft mit DMG MORI
unseren Studenten und der Gemeinschaft
als Ganzes zugute kommt. Indem wir
zusammenarbeiten, kénnen wir nachhaltige
Moglichkeiten schaffen, die eine dauer-
hafte Wirkung haben werden.” Jeder NIMS-
Abschluss (National Institute for Metalwor-

UNSERE SCHULER
BEWEISEN UNS,
DASS SIE WIDER-

STANDSFAHIG SIND

king Skills), den ein Schiiler erwirbt, ist ein
Schritt in Richtung eines besseren Arbeits-
platzes und moglicherweise einer besseren
Zukunft.” Sein Engagement hat Cesar Gutier-
rez 2021 eine Nominierung als Ausbilder fir
das Manufacturing Ledger eingebracht. Das
Manufacturing Ledger ist Teil des American
Precision Museum in Windsor, Connecticut,
das sich zur Aufgabe gemacht hat, junge
Generationen im Umgang mit CNC-Maschi-
nen auszubilden.

Meine Vision ist es,
Schiler zu befédhigen und
durch Bildung einen
positiven Einfluss auf
unsere Gemeinschaft aus-
zuliben. Mein Ziel ist es,
den Schilern dabei

zu helfen, sich selbst
Méglichkeiten zu schaffen,
die letztendlich zu einer
Karriere und einem Hoch-
schulabschluss flihren.

Cesar Gutierrez ‘ ‘
Lehrer an der Desert View High Schooll

SRR R RN
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CMX 1100 V

STARRES
C-FRAME-KONZEPT
FUR HOHE
STABILITAT UND
PERFEKTE
ERGONOMIE

+ Werksticke bis 1.400x560x 630 mm
und 1.000kg

+ inlineMASTER Spindel
bis 15.000 min~ und 121Nm,
inkl. 36 Monate Gewahrleistung ohne
Betriebsstundenbegrenzung

+ Linearmafstabe ab sofort
serienmaflig mit 6 um Positionier-
genauigkeit in allen Achsen

Mb’glichkeiten zu schaffen, die letztendlich Die Partnerschaft der Desert View High School mit Schulen aus dem ganzen Land
zur Herstellung dieser Prothesen zeigt, dass sie sich fiir Zusammenarbeit und
soziale Verantwortung einsetzt. Diese Art von Projekt stellt nicht nur wichtige
medizinische Gerate bereit, sondern tragt auch zur Sensibilisierung und zum Aufbau

von Fahigkeiten bei den Schiilern bei, die am Produktionsprozess beteiligt sind.
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GX - GRUNE TRANSFORMATION:
SOZIALES ENGAGEMENT

HIGH SCHOOL HIGH SCHOOL

DESERT VIEW SUNNY: DESERT VIEW

1. Von links nach rechts: Claudio Munoz Ill, Daziel Cordova, Bernadette Pinedo, Brianna Esqueda, Yarani Calderon, Schulleiterin Angelica
Duddleston und Ausbilder Cesar Gutierrez 2. Die Schiiler testen das Programm fiir die Schale der neuen Unterschenkelprothese
3. Yarani Calderon testet das Programm fiir die neue Prothese

H{] DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

Verkniipfung der Designkonzepte und
Fertigung mit realen Anwendungen.

Ein Schlussel zur Motivation der Schiiler ist
die Auswahl der Projekte. ,Es ist wunderbar
zu horen, wie Projekte wie die Life Changer
Prosthetic die Sichtweise der Schiiler auf ihr
Potenzial und die Auswirkungen, die sie in
ihrer Karriere und ihrem Leben haben kon-
nen, verandert haben”, sagt Cesar Gutierrez.

.Durch die Verbindung der Designkonzepte

und der Fertigung mit realen Anwendungen
konnen die Schiler die direkte Verbindung
zwischen ihren Kreationen und den positiven
Auswirkungen, die diese auf das Leben ande-
rer Menschen haben konnen, erkennen.” Die
Advanced Machining iISTEM Academy stitzt
sich auf bestehende Beziehungen zwischen
der Industrie und dem Pima Community
College. Diese Zusammenarbeit zeigt die
Chancen der Teamarbeit und das Potenzial,
in Zukunft noch mehr sinnvolle Projekte zu
realisieren.

DMG MORI
ACADEMY -
TRAINIERE DEN
TRAINER

Durch die Arbeit an einer CMX 1100 V von
DMG MORI setzt die Desert View High School
auch auf technologischer Ebene hohe Maf3-
stabe. ,Die Schiler arbeiten mit einem
hochmodernen, vertikalen Bearbeitungs-
zentrum, das zudem einfach zu bedienen
ist", sagt Cesar Gutierrez. Er selbst wurde
von der DMG MORI Academy im Umgang
mit der Maschine und der Steuerung - einer
MAPPS auf FANUC - geschult und gibt dieses
Wissen nun an seine Schiiler weiter. Mit der
CMX1100V fertigen die Studenten einen Zylin-
der, der fir die Herstellung der Prothese ent-
scheidend ist. Dabei lernen sie sowohl die
Grundlagen der Bearbeitungstechnik als auch
die Bedeutung einer qualitatsorientierten
Produktion kennen. Laut Cesar Gutierrez
erfullt das vertikale Bearbeitungszentrum
in dieser Hinsicht alle Anforderungen:

.Seine Stabilitat garantiert eine prazise

Fertigung, ebenso wie die Linearmafstabe
und der direkt angetriebene Tisch sowie die
umfassende Temperaturkompensation.”

Erschwingliche Prothetik verandert das
Leben von Menschen

.Esist bedauerlich, dass das FDA-Zulassungs-

verfahren fur die Life Changer Prothese zu
zeitaufwandig und teuer ist, so dass sie in
den Vereinigten Staaten nicht eingesetzt
werden kann”, bedauert Cesar Gutierrez.

.Es ist jedoch lobenswert, dass sie ent-

wickelt wurde, um den dringenden Bedarf
an erschwinglichen Prothesen in lateiname-
rikanischen Landern zu decken, in denen
die Amputationsrate hoch ist.” Die Tat-
sache, dass die Prothese zu einem deutlich
niedrigeren Preis, namlich etwa 700 Dollar,
hergestellt werden kann, macht sie fir die-
jenigen zuganglicher, die sich sonst keine
Beinprothese leisten konnten.

Nachhaltige Zusammenarbeit mit

DMG MORI

Insgesamt befasst sich dieses Projekt nicht
nur mit den technischen Aspekten des
Designs und der Herstellung von Prothesen,
sondern lenkt die Aufmerksamkeit auch auf
das wichtige Thema der Zuganglichkeit und
Erschwinglichkeit im Gesundheitswesen.

.Indem man eine erschwinglichere Option

schafft, hat man einen bedeutenden Ein-
fluss auf das Leben von Menschen in Not",
meint Cesar Gutierrez. ,Das tragt auch zur
anhaltenden Motivation der Schiiler bei und
bestatigt den Erfolg der Advanced Machi-
ning iSTEM Academy.” Aus diesem Grund
mochte die Desert View High School die
gute und nachhaltige Zusammenarbeit mit
DMG MORI weiter ausbauen. Cesar Gutierrez
blickt bereits in die Zukunft: ,.In einem nachs-
ten Schritt konnten wir das Projekt auf eine
Drehmaschine wie die NLX 1500 ausweiten,
um die Schiler auch in diesen Bereich der
Technologie einzufihren.”

KUNDENSTORY - DESERT VIEW HIGH SCHOOL

DESERT VIEW
HIGH SCHOOL FACTS

+ Programm fir Prazisions-
bearbeitung seit 13 Jahren

+ 130 Schiiler im Programm,
davon 30 Prozent Frauen

+ 52 Studenten im Werkzeug-
maschinenprogramm an der
Desert View High School

x> DESERT VIEW

HIGH SCHOOL

Desert View High School
4101 E Valencia Rd
Tucson, AZ 85706, USA
www.susd12.org
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FULL-SERVICE 5.0

DMG MORI-FULL-SERVICE 5.0
IHR RUNDUM-SORGLOS-PAKET

Alles inklusive, volle Kostenkontrolle! Von Service- IHRE VORTEILE

Einsatzen, Ersatz- und Verschleifteilen, einer jahrlichen & Alle Serviee- v Eresialosian fuehe
Wartung bis hin zu einer umfassenden Absicherung + 5 Jahre Maschinenschutz nach Gewahrleistungs-
bei Maschinenbruch: DMG MORI-Full-Service deckt standards ab Inbetriebnahme

+ Jahrliche Hersteller-Wartung inklusive

. i - . 1. + Sofortige Schadensregulierung durch DMG MORI
diesen Vorteil - ein elnmallges Paket exklusiv fir lhre + Mit der DMG MORI Finance den Full-Service beim Kauf

die ersten 5 Jahre lhrer Investition ab! Nutzen Sie

DMG MORI-Neumaschine. Ihrer Neumaschine problemlos mitfinanzieren
+ 60 Monate kostenloser NETservice und
Remote-Service

5 JAHRE SORGENFREI ABSICHERUNG ORIGINAL-

BEI CRASH _ \ ERSATZTEILE
INK 20 | INKLUSIVE

REPARATUREN
INKLUSIVE

ARTUNG
NKLUSIVE

INKLUSI

FAKTEN ' '

+ Der Rundum-Service kostet 2 bis 3% des Listenpreises 3
der Maschine pro Jahr. E).(klfJS/V Und

+ Die Zahlungen kénnen jhrlich oder direkt mit dem eanIgartIg fur /hre
Kaufpreis der Maschine erfolgen. DMG MORI

+ Ob der Kunde die Maschine im Einschicht- oder

Mehrschichtbetrieb auslastet, ist fiir die Kosten des Ne UmaSChine.

Servicepakets unerheblich.
Sascha Mertins
Managing Director

und -meldung erfolgt iber DMG MORI. DMG MOR! Global Service ‘ ‘
+ Bei Crash und sonstigen Schaden nur €1.000,- Fallpauschale. sascha.mertins@dmgmori.com

+ Ein Kontakt fir alles: Die komplette Schadensregulierung

H8 DMG MORI TECHNOLOGY EXCELLENCE

FULL-SERVICE 5.0

Sorgenfrei produzieren -
diese Leistungen sind inklusive!

Reparaturen, ausnahmslos durchgefiihrt von  Es fallen keine Reisekosten an! Auch alle Ob Ersatz- oder Verschleif3teile - fir Ihre
unseren DMG MORI-Service-Technikern, Reise- und Nebenkosten werden durch Maschinen werden ausschliellich unsere
sind bereits inklusive. DMG MORI-Full-Service abgedeckt. hochwertigen Original-Ersatzteile verwendet.
© Keine Reparaturkosten © Keine Reisekosten © Keine Kosten fiir Ersatz- und

Verschleiteile

VOLLUMFANGLICHE ABSICHERUNG BEI
WARTUNGEN CRASH & SONSTIGEN SCHADEN

CTX beta800TC

~ 7 E £

Jahrliche Hersteller-Wartung inklusive Austausch Vollschutz der Extraklasse bei Maschinenbruch.
aller notwendigen VerschleiBteile. Im Falle eines Crashs wird die umgehende, sorgenfreie und

BRIIRITRE5nde Hersteller-Wartung vollstandige Schadensregulierung garantiert.

durch unsere Service-Profis + 100 % Kosteniibernahme

+  Austausch aller notwendigen Verschleifiteile +  Zeitersparnis durch sofortige Schadensfreigabe
wie z.B. Abstreifer, Filter, Filtermatten und Birsten Ihrer Serviceregion

+  Wartungsumfang wird der Maschinenlaufzeit +  Sofortige Schadensregulierung
bedarfsgerecht angepasst z.B. durch Verbau von Tauschteilspindel

+ Pro Schadensfall €1.000,- Fallpauschale
© Keine Wartungskosten

© Keine zusitzlichen Servicekosten
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