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UHRENINDUSTRIE
WERKZEUGKATALOG

DIHAWAG//

FITELE HORLOGERIE

Die Firma Zecha spezialisiert sich seit Jahrzehnten auf innovative
High-End Losungen im Bereich der Mikrozerspanung. In Zusam-
menarbeit mit dem DIHAWAG HORLOGERIE Team, dessen Fokus
gezielt auf die Uhrenindustrie gerichtet ist, entstand der Uhrenin-
dustrie Werkzeugkatalog. Der neue Katalog ist im dihawag.ch-
Downloadcenter oder bei Ihrem Ansprechpartner erhéltlich.

IM TREND!
FRASEN UND DREHEN
AUF MTS 2.0 FD

B, N\
EROWA Wy

system solutions

Dank hoher Spannkraft und ausgekltgelter Uberwachung ist das
EROWA MTS 2.0 Nullpunktspannsystem die richtige Losung fr
Fras-Dreh Anwendungen. Der modulare Aufbau unterstitzt die
Nutzung des gesamten Maschinentisches. In Kombination mit den
speziellen MTS FD Spannzapfen und der Nachspannung far 20
kN Spannkraft, werden die hohen Anforderungen an die Sicher-
heit erfullt. Der aktuelle Flyer ist im dihawag.ch-Downloadcenter
erhaltlich.

FORUM

FERTIGUNG FORUM FERTIGUNS-
SAVE THE DATE! TECHNIK AM 19.11.2019

(EliHoRN T

Emwwm:crwﬁ 3. SMM INNOVATIONS-

HAIMER

EETEL

Das SMM Innovationsforum am 19.11.2019 in der Messe
Luzern ist der Treffpunkt der Schweizer Fertigungstechnik. Unsere
Partner HAIMER, HORN und ZECHA werden mit spannenden
Referaten vertreten sein. Weitere Informationen  folgen.
Kontaktieren Sie jetzt lhren DIHAWAG Ansprechpartner flr ein
kostenloses VIP-Ticket (ur solange Vorrat).

LIEBER KUNDE

Zur Weltleitmesse EMO in Hannover prasentierten

unsere Lieferanten wieder zahlreiche Innovationen in
der Zerspanung und fir die Spanntechnik. Uber einige
der Neuheiten berichten wir in dieser Ausgabe auf den
nachsten Seiten. Es ist immer wieder beeindruckend,
wenn man sieht, dass selbst auf diesem hohen techno-
logischen Niveau noch Quantenspringe maglich sind.

So préasentiert ZECHA mit seinem IGUANA-Programm,
das diamantbeschichtete VHM-Werzeuge mit laser-
gescharften Schneiden umfasst, neu auch spiralisierte
Ausfuhrungen. Diese offerieren in der Uhrenherstellung,
der Medizinalindustrie und im Werkzeug-/Formenbau
neue, nicht gekannte Moglichkeiten. Lesen Sie dazu auf
Seite 4 den Bericht und kommen auf uns zu!

Vor Uber 20 Jahren haben wir begonnen die
Medizinalbranche mit einem kompetenten Team
fokusiert zu bearbeiten. Diesen erfolgreichen Weg
kopierten wir dann vor 10 Jahren fur die Uhrenindustrie
und 2016 auch noch fur die Décolletage. Dazu haben
wir nicht nur Mitarbeitende aus dieser Branche ein-
gestellt, sondern auch unser Angebot entsprechend
erweitert. Durch Ergadnzungen bei unseren langjah-
rigen Partnern und neuen Lieferanten wie Schlenker
(Spannzangen), W&F (modulare Werkzeughalter,
AGW), Graf (Werkzeugsysteme fur Langdreher) und
EWS sind wir heute ein Komplettanbieter mit smarten
Losungen fur Thre (Lang-)Drehmaschine.

Die Kernfrage bei uns lautet immer: Was ist das Ziel
unserer Kunden? Obwohl wir eine grosse Palette an
Standardwerkzeugen anbieten, zeigt sich, dass ca. 40 %
aller Losungen kundenspezifisch sind. Schlussendlich
ist es fur uns wichtig, dass der Kunde optimal und
wirtschaftlich fertigen kann und seine Bauteile moglichst
gunstig von der Maschine bringt. Schenken Sie uns das
Vertrauen und fordren Sie uns heraus!

Jetzt winsche ich Ihnen eine interessante Lekttre und
hoffe, Sie erhalten wichtige Erkenntnisse, die Sie mit
uns besprechen und umsetzen maochten. Wir sind
gerne fur Sie dal!

o

-3 _ -

Christian Haberzeth
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IGUANA

Spiralisierung
inklusive

r4ECHI

GERMANY
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—EVOLUTION 20

ZECHA ist seit 55 Jahren im
Bereich der Mikroprazisionswerkzeuge
zu Hause und hat langjahrige
Erfahrung in der Hartmetallbear-
beitung und Diamantbeschichtung.
Das ist die ideale Voraussetzung, um
mit vorhandenem Know-how und
neuesten Beschichtungstechnologien,
innovative Werkzeuge herzustellen.



Wenn es bei der

Bearbeitung
von NE-Metallen wie Kupfer oder
Hochleistungskupferlegierungen  um
feine Konturen und beste Oberflachen
geht, kommen die bewahrten High-
End IGUANA-Fraser der ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
aus Konigsbach-Stein  zum  Einsatz.
Diese  Vollhartmetallwerkzeuge — mit
hochverschleissfester,  geschlossener
Diamantbeschichtung und laserbear-
beiteten, scharfen Schneidkanten meis-
tern die Herausforderung mit Bravour.
Die neuesten  Entwicklungen der
Werkzeugfamilie IGUANA sind zwei Linien
mit Spiralisierung: Die Fraser-Serie 930
und die Spiralbohrer-Serie 975.

Durch die Optimierung des Laserprozesses
istes ZECHA gelungen, die IGUANA-Serien
mit eingebrachter Helix zu fertigen. Die fast
frei wahlbare Spiralisierung der Werkzeuge
verspricht grosse Verbesserungen in
weiteren Einsatzbereichen. Schwer zer-
spanbare Werkstoffe wie medizinische
(faserverstarkte) Kunststoffe oder bleifreie
Messinglegierungen koénnen dank der
positiven Helix-Eigenschaften — weicher
Schnitt, verrundete Nutformen, bessere
Spanabfuhr, etc. — optimal bearbeitet

werden.

Die neuen spiralisierten Fraser sind als
zweischneidige Kugel- oder Torusfraser
im Durchmesserbereich von 0,5 mm
bis 3,0 mm erhaltlich. Zusatzlich wurde
ein Schaftfraser mit 3 Schneiden konzi-
piert, der mit einem Durchmesser von 1,0
mm bis 6,0 mm im Portfolio der ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
enthalten ist. Alle 3 Versionen der Serie
930 sind sowohl fur die Nass- als auch
Trockenbearbeitung geeignet. Durch die
gleichbleibenden Geometriebedingungen
Uber die gesamte Schneidenldnge hin-
weg wird ein noch weicherer, gratfrei-
er Schnitt erzielt und der optimierte
Spanraum sorgt fur beste Spanabfuhr
und Zerspanergebnisse.

Innovation - IGUANA-Bohrer

Zusatzlich zu den neuen spiralisier-
ten High-End IGUANA-Frasern wurde
Vollhartmetall-Mikro-
Spiralbohrer mit Diamantbeschichtung

noch ein

und lasergeschérften Schneidkanten ins
Werkzeugprogramm von ZECHA mitauf-
genommen. Die IGUANA-Spiralbohrer
haben
Schnittrichtung rechts und durch die

eine degressive Spirale mit

X-Ausspitzung am Bohrkopf sind sie
selbstzentrierend. Auch diese Bohrer

IGUANA Fréiser und
Bohrer mit Spiralisierung
(Serie 930 und 975)"

sind, genau wie die IGUANA-Fréaser,
mit einer laserbearbeiteten, geschlos-
senen  Hochleistungsdiamantschicht
mit Kantenschutz versehen und von
Durchmesser 0,8 mm bis 2,0 mm ver-

fugbar.

Fazit

Typische Herausforderungen wie Prazision,
Standzeiten und manuelle Nacharbeit
werden mit der High-End Serie IGUANA
effizient gemeistert. Der Einsatz der Linie
steigert die Produktivitdt, da weniger
Werkzeugwechsel und demzufolge auch
weniger Stillstandzeiten zu verzeichnen
sind. Bei der Bearbeitung des Werkstticks
mit IGUANA-Werkzeugen wird eine sehr
gute Formgenauigkeit und so gut wie
keine Gratbildung erzielt, was grosse
Vorteile bei der Prozesssicherheit bringt.
Trotz allem gilt auch hier der Grundsatz,
nur durch das perfekte Zusammenspiel
von Mensch, Maschine und Werkzeug
erzielt

kann ein optimales Ergebnis

werden.
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TECH NET TAGE 2019

Tage
2019

Work Event

In Monchaltorf bei der Reimmann AG

«Industrie 4.8 — 4 Tage.8 Partner»

technettage.ch

5./6.und 14./15. November 2019

Acht Partnerunternehmen zeigen ihre Produkte und Dienstleistungen in den Bereichen

dg

Data Management

cA L T

Maschinen Zerspanung Automation/Robotik

e

Fliissiges Werkzeug

L o

Spanntechnik Messtechnik

FOLGEN SIE UNS
AUF YOUTUBE!

Neustes Video von DTS,
unserem Partner fur Prazisi-

Mochten Sie informiert bleiben Uber die

neusten Produkte und Lésungen unserer

Partner? Folgen Sie uns auf Youtube! onswerkzeuge aus ultraharten
Schneidstoffen wie CVD-D,

PKD und PCBN

)

Diamond Tooling Systems

6 - Technologie die bewegt - www.dihawag.ch

DIHAWAG///

DTS: Lassen Sie sich von den
Maglichkei-
ten im Bereich der Hartme-

herrvoragenden

tall Zerspanung mit DTS-Dia-

mantschneiden  beeindrucken.
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Die neue Spannung bewirkt eine hohere Halterkraft
der Schneidplatte und damit eine hohe Steifigkeit des
Gesamtsystems.” Bild: Horn

SYSTEM
SUPERMINI 105
NEUE SPANNUNG

Horn hat ein neues Haltersystem fur den Supermini Typ 105
entwickelt. Die neue Spannung erfolgt nicht mehr dber die
Mantelflache des Werkzeugs, sondern Uber einen stirnseitigen
Spannkeil. Dies bewirkt eine hohere Halterkraft der Schneidplatte
und damit eine hohe Steifigkeit des Gesamtsystems. Des Weiteren
erhoht sich durch die neue Spannung die Wiederholgenauigkeit
beim Schneidplattenwechsel und die bessere Ausnutzung des
verfigbaren Bauraums durch die stirnseitige Bedienung. Dies
stellt sich beim Einsatz auf Langdrehmaschinen als grosser Vorteil
heraus, da der Anwender den Schneideinsatz wechseln kann,
ohne den Werkzeughalter auszubauen.

Fur die Bohrungsbearbeitung zwischen den Durchmessern
0,2 mm und 8 mm 6st das Horn-Werkzeugsystem Supermini
viele Zerspanungsaufgaben. Mit weit Uber 1.500 Varianten
als Standard findet der Anwender schnell die passende
Losung. Zum Einsatz kommt das System beim Ausdrehen,
Einstechen, Fasen, Gewindedrehen, Nutstossen und weiteren
Bearbeitungsoperationen. Die Schneidengeometrien sowie die
Substrate lassen sich auf die zu bearbeitenden Werkstoffe anpas-
sen.

SYSTEM MINI 108
GEWINDEDREHEN

(phHORN ph)

Optimierter Spanbruch und hohe Prozesssicherheit

HORN erweitert das System Mini 108 mit einer neuen Geometrie
zum Gewindedrehen. Sie eignet sich zum Drehen von metrischen
ISO-Innengewinden im Teil- und Vollprofil. Die Spanformgeometrie
ermoglicht kurze Spane auch bei schwer zerspanbaren sowie
langspanenden Werkstoffen. Das verringert die Gefahr eines
Spanestaus, verhindert ein Aufwickeln der Sp&ne um den
Werkzeugtrager und erhoht dadurch die Prozesssicherheit.

Des Weiteren erleichtert der Spanbruch die Handhabung der
Spane. Das System eignet sich fur metrische Innengewinde
ab dem Durchmesser M10 in den Steigungen von 0,5 bis 1,25
mm. Die Schneidplatte ist in Teil- und Vollprofilausfihrung

erhéaltlich. Als Werkzeugtrager eignen sich Standard-Drehhalter
des Systems Mini 108. Die stirnseitig verschraubten Schneidplatten
des Typs Mini zahlen zu den Kernprodukten von HORN.
Das Werkzeugsystem eignet sich fur Dreh- und Frasanwendungen.
Bewahrt haben sich die Prazisionswerkzeuge insbesondere
beim Innenausdrehen sowie beim Inneneinstechen. Mit den
schwingungsarmen Hartmetall-Werkzeugtragern erzeugen
die Schneidplatten auch bei langeren Auskragungen gute
Oberflachen und ermdglichen eine hohe Prozesssicherheit.
Das weite Portfolio des Mini-Systems bietet Schneidplatten in
verschiedenen Grossen flr unterschiedliche Innendurchmesser

des Weiteren unterschiedliche Geometrien und Substrate sowie

CBN- oder Diamantbestickungen.

|

Das System Mini 108 ermdglicht
einen optimierten Spanbruch
und hohe Prozesssicherheit.”
Bild: Horn
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Horn reagiert mit dem System
620 aufdie Wiinsche von Kunden,
die das Zirkularfréssystem fiir
Hochvorschubanwendungen
nutzen wollen”

Bild: HORN

(phHORN ph)

ZIRKULARFRASSYSTEM 620

Erweiterung des Zirkularfrassystems

Den Anstoss der Erweiterung des
Zirkularfras-Portfolios brachte ein Kunde
von HORN. Der Wunsch war eine stabilere
Version des Zirkularfrassystems zum
Hochvorschub- und Planfrasen. Mit
dem System 620 reagierte HORN auf
diese Anfrage. Durch grossere Anlage
des prézisen Plattensitzes in Verbindung
mit dem stabilen Vollhartmetallschaft
bietet das

Vorschubgeschwindigkeiten sowie deu-

Werkzeug hohere
tlich hohere Standzeiten. Mit sechs Zahnen
und einem Schneidkreis von 21,7 mm
ermoglicht die Variante zum Planfrésen
eine maximale Frastiefe von tmax = 5,3
mm. Die Schnitttiefe bei der Ausfihrung
zum Hochvorschubfrasen liegt bei ap
= 0,5 mm bei gleichem Schneidkreis
und gleicher Z&hnezahl. Die schwingung-
sarmen Hartmetallschafte sind in einem
Durchmesser von 20 mm und in den
Schaftlangen von 150 mm und 95 mm
verfugbar.

HORN
bietet dem Anwender eine Vielzahl

Das  Zirkularfrassystem von

von Verfahrensvorteilen: Es ist schnell,
prozesssicher —und  erzielt  gute
Oberflachenergebnisse. Dabei taucht das
auf einer Helixbahn gefuhrte Werkzeug
schrag oder sehr flach in das Material
ein. Dadurch lassen sich beispielsweise
Gewinde in reproduzierbar hoher Qualitat
herstellen. Im Vergleich zur Bearbeitung
kleineren Durchmessern ist Zirkularfrasen
in der Regel wirtschaftlicher. Zirkularfraser
breites

Stahl,
Sonderlegierungen. Die

haben ein Einsatzgebiet.

Sie  bearbeiten Sonderstahle,
Titan oder
Prazisionswerkzeuge  eignen  sich
besonders fur die Prozesse Nutfrésen,
Bohrzirkularfrasen, Gewindefrasen,
T-Nutfrésen und Profilfrasen. Sie Uberzeu-
gen aber auch in Sonderanwendungen
wie dem Frasen von Dichtnuten oder bei

der Pleuelbearbeitung.

FRASEN STATT POLIEREN!

Die  Paul
tert das
Hochglanzfrasen. Die mit monokristallinen

GmbH
Werkzeugprogramm  zum

Horn erwei-

Diamanten (MKD) besttckten Kugelfraser
zielen auf den Einsatz bei nichteisen-
haltigen Werkstoffen im Werkzeug- und
Formenbau ab. Das Frasen mit MKD-
bestuckten Werkzeugen ermaoglicht die
Einsparung von Polierprozessen bei der
Herstellung von Freiformflachen. Die
neuen, grosseren Durchmesservarianten
reduzieren die Bearbeitungszeit, garantie-
ren die Einhaltung von engsten Toleranzen
und erzeugen Oberflachengtten im
Nanometerbereich.

Horn bietet das erweiterte Portfolio der
MKD-Kugelfraser lagerhaltig an. Mit den
Durchmessern 6 mm, 8 mm, 10 mm,
12 mm und 16 mm lasst sich ein weiter
abdecken. Alle
Varianten sind einschneidig und mit einer

Anwendungsbereich

8 - Technologie die bewegt - www.dihawag.ch

KahImittelzufuhr

Die  Vollhartmetall-Werkzeugschafte

inneren ausgefuhrt.

ermoglichen eine  schwingungs- und
vibrationsfreie Bearbeitung.

Das Anwendungsspektrum des
Hochglanzfrasens ist gross. Besonders
im Werkzeug- und Formenbau spart
das Verfahren Polierarbeiten ein und
erhoht
Prazision,

gleichzeitig die Qualitat in
Ebenheit und
Oberflachengute. So kommt das Verfahren

Konturtreue,

dort zum Einsatz, wo sich die Oberflache
der Form in dem zu fertigenden Teilen
widerspiegelt. Dazu gehéren zum Beispiel
PET-Blasformen und  Schokoladen-
Gussformen sowie Anwendungsbereiche
Medizintechnik.

Hochglanzfrasen bietet Horn in seinem

in der Neben dem

Portfolio auch  Lésungen  zum

Hochglanzdrehen mit MKD-Werkzeugen.

Durch den Einsatz von MKD-

Werkzeugen entfallen aufwdn-

dige Polierprozesse.”
Bild: HORN



Werkzeugsystem zur produktiven
Zerspanung von Aluminium

HORN erweitert das Leichtbau-Frassystem DTM um zwei neue
Varianten. Die neuen Aufsteckfraser des Typs DTM.CX09 sind
als Schruppwerkzeuge ausgelegt. Fur Bearbeitungen mit hohen
Schnitttiefen und geringeren Anforderungen an die zu erzeugen-
de Oberflache bilden sie eine kostengunstige Alternative zu den
neuen justierbaren Schlichtausfihrungen dieses Werkzeugtyps.
Der Planfraser zum Schlichten DTM.CX09.AL.F erweitert das beste-
hende Produktprogramm um einen einstellbaren Grundkérper.
Der Planlauf I&sst sich Gber ein Voreinstellgerat um-genau einstel-
len. Das Justiersystem der Schneideinsatze ist bedienerfreundlich
gestaltet. Der Aluminiumgrundkoérper der Tragerwerkzeuge bietet
eine geringe Masse flr einen geringen Energieaufwand bei
Positiv- und Negativbeschleunigungen. Die verringerte Masse
gegentber dem Stahlfraser sorgt auch fur schnellere Hoch-
lauf- beziehungsweise Bremszeiten. Somit sind hochdynamische
Prozesse moglich. Um dem Verschleiss am Grundkérper durch
Spanschlag vorzubeugen, ist er mit einer schitzenden Hardcoat-
Beschichtung versehen. Die Schneideinsatze sind in mehreren
Diamantschneidstoffen und unterschiedlichen Geometrien ab
Lager lieferbar. Das ermoglicht eine wirtschaftliche Alternative
zu geloteten Planfrassystemen. Die Spanformgeometrien senken
das Spanvolumen und erhohen die Prozesssicherheit. Im Detail
sind die Frasgrundkorper in den Schneidkreisen von 40 mm bis
125 mm als Aufsteckfraser verfigbar. Die Z&hnezahl reicht von
vier bis acht effektiven Schneiden. Alle Grundkérpervarianten
sind mit einer inneren Kuhimittelzufuhr versehen. Das System
dient zum HSC-Frasen bis zu einer Schnittgeschwindigkeit von

(phHORN D)

maximal vc = 5.000 m/min. Der leichte Aluminiumgrundkérper
des Werkzeugsystems schont die Spindel bei hohen Drehzahlen.
Die Diamantschneideinsatze sind als PKD und CVD-D ver-
fugbar. Die PKD-Qualitat PD75 dient als Allrounder in der
Aluminiumbearbeitung. Das Substrat PD70 empfiehlt HORN fur
Legierungen mit einem hohen Anteil an Silizium. Fur hochabrasive
Werkstoffe kommt das Substrat HD08 (CVD-D) zum Einsatz. Der
CVD-D besteht zu 99,9 Prozent aus Diamant und bietet maximale
Verschleissfestigkeit. Alle Schneidstoffvarianten sind je nach
Einsatzzweck in verschiedenen Geometrien lieferbar.

i1

DAS JUSTIERSYSTEM DER DTM
SCHLICHTAUSFUHRUNG BIETET EINE
uM-GENAUE EINSTELLMOGLICHKEIT DER
SCHNEIDPLATTEN."

Bild: HORN
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NUTSTOSSEN

MIT INNENKUHLUNG

ERWEITERUNG DES N11/
NUTSTOSSSYSTEMS

Eine Weiterentwicklung zeigt HORN mit dem innengekiihlten
Nutstosssystem N117. Die neuen Werkzeugtrager bieten
KSS-Austritte durch die Unterstlitzung und seitlich der
Unterstlitzung des Plattensitzes fir die optimierte Kihlung
beim Nutstossen. Des Weiteren wurden auch die Geometrien

fur den Einsatz in Stossaggregaten und fir das Revolverstossen

angepasst. Die gezielte Kihlung bewirkt einen reduzierten
Werkzeugverschleiss. Dies hat eine Erhdhung der Standzeit
und eine verbesserte Oberflichengite am Werkstlick zur
Folge. Durch die innere Kihlmittelzufuhr ist die Kiihlung der
Kontaktzone auch bei tiefen Nuten sichergestellt. Dartber
hinaus verbessert sich durch die hoéhere Spilwirkung die
Spanabfuhr und vermindert die Gefahr eines Spanestaus. Das
Nutstossen auf einer CNC-Drehmaschine bietet dem Anwender
mehrere Vorteile. Die Nuten an einem Werkstiick konnen in
einer Aufspannung gefertigt werden, ohne es umspannen
zu missen. Verzahnungen, Mitnehmernuten oder gedrallte
Nuten, sowie bogenformige Nuten: Jegliche Geometrien
sind durch das Fertigungsverfahren des Nutstossens herstell-
bar. Es bietet im Gegensatz zum konventionellen Rdumen
eine kostenglnstige Alternative, da es auf nahezu jeder CNC
Drehmaschine zum Einsatz kommen kann.




AVANTEC’

FRASEN. HOCHPOSITIV

WALZENSTIRNFRASER CW90

LIEBLINGSWERKZEUG fir
maximales Zerspanungsvolumen
mit optimaler Laufruhe.

Unter den Igeln ist der CW90 der massivste firs Walz- und
Eckfrasen, selbst flr das Planfrasen. Sein Kern ist hochstabil;
die Ableitung der Schnittkraft in den Werkzeugkorper ist opti-
mal. Das grosse Hartmetallvolumen der Wendeschneidplatten
leitet die Warme besser ab. Seine "Q"-Performance ist heraus-
ragend.

It's all about "Q",
das Zerspanvolumen

"Q" = 1065 ccm/min
Werkzeug-@ 63 mm
Material St52

Vv, = 1420 mm/min

ap:75 mm|ae:10mm

B Vierschneidige Tangential-WSP

B Schneidenlange bis 1,5 x D
B Hochstabiler Werkzeugkern

B Grosse Anlageflache im Plattensitz

m Optimale Schnittkraftaufnahme

Technologie die bewegt - www.dihawag.ch « 11




NEU AB LAGER!
RX SMALL UND RX MEDIUM

Das hoch erfolgreiche Reibsystem "RX" von Urma gibt es jetzt
auch als Standard in H7! Bitte entnehmen Sie das genaue Lager-
programm dem neuen Flyer auf dihawag.ch-Downloadcenter.

ab Lager

@ von 7,6 - 140,6 mm

H7 Toleranz

gerade und linksschrage verzahnte Schneiden

Flyer RX Lagerpgrogramm

3 X SCHARFER

ALS DER SCHARFSTE CHILI!

SIE DREI HABEN KONNEN?

WARUM NUR EINE SCHNEIDE, WENN

In der Uhrenindustrie, im Werkzeug- und Formenbau sowie
in der Feinmechanik werden in der Regel einschneidige
Werkzeuge eingesetzt wenn eine absolut scharfe Ecke
ohne Radius oder Fase erforderlich ist. Bei dieser Art von
Bauteilen liegen meist auch sehr hohe Anforderungen an die
Oberflachenglte vor. In Zusammenarbeit mit ihrem Partner
fur Mikrowerkzeuge, der Firma ZECHA, hat DIHAWAG hierfar
Optimierungsmaéglichkeiten geprift und umgesetzt.

Herausgekommen ist die innovative Entwicklung des VHM-
Schaftfrasers "Z3" vom Typ 489. Dieses geradegenutete
Werkzeug mit 3 Schneiden ist im Einsatz erfolgreich bei
Uhrenherstellern getestet worden und steht als Standard-

produkt .schon ak 0,3amm.in rund 40 Abmessungen ab

Lager zu

1/ |

Der"Z3"von ZECHA: Enge Schafttoleranz
h4, feinstgeschliffene Schneiden und
eine Rundlaufgenauigkeit von 3 um.”



RUSTEN SIE SCHNELL UM!
DAMIT DIE SPINDEL NICHT STEHEN BLEIBT.

hemo

Wie wertvoll (teuer) ist die Zeit
zwischen zwei Auftragen, wenn die
Spindel steht?

Die Geschwindigkeit beim Umristen einer Werkzeugmaschine
stellt bei zunehmend kleinen Losgréssen ein zentrales Element in
der Kostenrechnung dar.

Vor dieser Herausforderung steht hemo taglich in der eigenen
Fertigung und wird ebenso oft von Kunden zu diesem Thema
angefragt

Rationalisieren beginnt beim Riisten
der Maschine

hemo stellt sich diesem Thema mit schlanken, effizienten
Standardlésungen, die eine Werkzeugmaschine in wenigen
Minuten tisch- oder palettenseitig umgerustet wieder unter Span
bringen.

Die neueste Generation mechanischer Nullpunktspannsysteme
eroffnet den Weg zur universellen Maschinenausristung. Dabei
bietet hemo die Moglichkeit, bereits beim Kunden vorhandene
Spannmittel jederzeit nachtraglich auf diesen Systemen adaptie-
ren zu kénnen.

Drei-, vier- oder funfachsige Maschinen werden so zu
Universalgenies in Sachen Flexibilitdt, ohne Anwendung von
Pneumatik oder Hydraulik, mit einer Wiederholgenauigkeit von
< 0.005 mm. Dank der vertikalen Einzugskraft von 30 kN pro
Einzugsstelle erreicht der Anwender hochste Steifigkeit beim

Zerspanungsprozess. Der enge Rasterabstand von 100 mm erhoht
dabei die Flexibilitat fur den Anwender im taglichen Gebrauch.

Mit aufbauenden Konsolen und identischen Einzugssystemen
erreicht der Anwender die noétige Distanz fur freie
Werkstuckzuganglichkeit auf Funfachsmaschinen. Im Gegenzug,
auf 3- und 4-achsigen Maschinen geht durch die extrem niedrige
Bauhohe von nur 28 mm ausserst wenig Einbauraum verloren.

Da hemo bei Neukonstruktionen auf Ruckwartskompatibilitat
stets grossten  Wert legt, ist die Durchgangikeit von
Mehrfachspannsystemen zu Zentrumspannsystemen und

umgekehrt mit entsprechenden Modulen jederzeit gewarleistet.

Dieter Mosig: ,Mit
Spannmitteln von hemo
kann jede Maschine
innert wenigen Minuten
wieder unter Span pro-
duzieren.

smart / universell / prazis
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HAIMER.

Schrumpfmaschine PowerClamp Premium i4.0 Oualitat gewinnt

DER DATEN ANALYZER

& CONTROLLER, VERNETZT DAS

Voreinstellgerat: Microset VIO Linear WERKZEUGMANAGEMENT

DAC (Data Analyzer and Controller) heisst das von HAIMER
entwickelte Werkzeugmanagement-System, das in der eigenen
Fertigung in Igenhausen schon seit langerem genutzt und
nach der EMO 2019 zum Verkauf angeboten wird. Es managt
den Austausch von Soll- und Ist-Werten sowie anderen
Werkzeugdaten zwischen den einzelnen Tool Room-Stationen
und stellt die Verbindung mit dem Unternehmensnetzwerk
her. Im Zusammenspiel mit RFID-Datenchips, mit denen
sich HAIMER-Werkzeugaufnahmen optional ausstatten las-
sen, oder Uber QR- bzw. Data Matrix-Codes (die Uber einen
Scanner von verschiedenen Systemen ausgelesen und aus-
gewertet werden konnen), erlaubt der HAIMER DAC eine
eindeutige Identifikation des Gesamtwerkzeugs. Durch die
Netzwerkverbindung steuert er weitere Werkzeugdaten
bei: die Anleitung fir Zusammenbau, Artikelnummern,
Lagerbestandsanpassung und 3D-Modelle. Zusatzlich unter-
stltzt er den Anwender bei der Analyse der Produktionsdaten
und der Prozessoptimierung.

Und so lduft das Werkzeugmanagement mittels HAIMER DAC in
der Praxis ab: Im CAD/CAM-System wird ein Werkzeugauftrag
generiert und an den DAC gesendet. Dort wird eine Tool-
Ident-Kennung vergeben, die das Werkzeug fortan begleitet.
Es folgen die Stationen Montage (z.B. Schrumpfen), Vermessen
und Auswuchten die durchgédngig mit dem DAC kommuni-
zieren. Nach der letzten Wertelibernahme werden die Daten
an die Steuerung der Werkzeugmaschine geschickt und dort
der Magazinplatz festgelegt. Je nach Wuchtgtte erfolgt — falls
erforderlich — eine Anpassung (z.B. Reduktion) der maximalen

Drehzahl auf der Maschine.
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Nach der Bearbeitung findet eine Rickubertragung der
Reststandzeit des Werkzeugs an den DAC statt. Eine
Verwechslung des Magazinplatzes kann dabei durch Scannen
der Werkzeugidentnummer an der Maschine ausgeschlossen
werden.

Der Anwender steuert den gesamten Ablauf nur durch Klicken
und Bestatigen bzw. Wertelibernahme. Da keine manuelle
Eingabe erforderlich bzw. maoglich ist, gibt es auch keine

Schrumpimaschine
Shrenk Fit Maching

Power Clamp Premium .0

Kommissioaieres

dae WarHIsugsUInsamY
und das Werkzeugs
Cornmissionag ool kolder
s cutting (ool

Teo! Dats
Targetcival valus

.

Werkieupdilon
Soli- und lst-Werte
Teal Daka,
Targl/ Actasl value

i

Warkzewgvorwallung und
Kommisssaniening

Teal Managemant and
Cammiéssioning

Warkisugdaten

Soll- und Ist-Werte
Tool Duta
Targed! &siical walas

CAD TAM-Syslem
CAD (CAM-gyslem

HAIMER Data Analyzer
& Contraller (DAC)

Falscheingabe- und damit Kollisionsrisiken. Geschéftsfiihrer
Andreas Haimer erklart: ,Mit dem DAC wollen wir die
Digitalisierung im Werkzeugmanagement auch fiir klein- und
mittelstandische Unternehmen umsetzbar machen.” Das
Konzept ist daher von klein nach gross skalierbar. Es kdnnen
flexibel sowohl bestehende Einstellgerdte sowie CAD/CAM-
Systeme bzw. Steuerungen angebunden werden.

Voreinsteligardl
Teol Prosetier

Microsed VIO Linsar

A

g

Werkzsugdates
Sall- und lnl-Weris
Tood Duta
Targ et/ Actial vilios

oy w

Auswuchtmasching
Balamting Machine

TD Comfart Plus (6.0

Werkzeusgmaschineg
mil Steverung

Machine ool with controd

l l HAIMER ist Systemanbieter fiirs komplette
Werkzeugmanagement. Alle Produkte sind mit Hilfe des
Werkzeugmanagement Systems DAC (Data Analyzer
and Controller) verbunden und fiir den unkomplizierten
Datenaustausch vorbereitet.”
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DIHAWAG DECOLLETAGE

IHR AUSRUSTUNGSPARTNER FUR DREH-

MASCHINEN
DIHAWAG ///

DECOLLE TauE

Durch die jahrelange Zusammenarbeit und
enge Mitentwicklung mit unseren Partnern,
konnten wir unser Produktportfolio stetig
ausbauen und erweitern.

Als DIHAWAG Décolletage sind wir Ihr
Partner fur smarte Komplettlosungen - im
Bereich Drehtechnik — aus einer Hand!

Ausrstungen

Dominik Lang

Produktmanager Drehtechnik
Technischer Verkaufsberater

T +41 32 344 60 84
d.laeng@dihawag.ch

Die Kernfrage bei uns lautet immer: Was ist das Ziel unserer Kunden?
Obwohl! wir eine grosse Palette an Standardwerkzeugen haben, zeigt
sich, dass ca. 40% aller L6sungen kundenspezifisch sind. Schlussendlich
ist es flir uns wichtig, dass der Kunde optimal und wirtschaftlich ferti-
gen kann. Mit DIHAWAG Décolletage haben wir ein kompetentes Team,
das Sie im Bereich Drehen ideal unterstiitzt.”

Unsere Partner

EWS 'GRAF

Tool Technologies WERKZEUGSYSTEME

LSS (PhHORN M)

E Schlenker

SPANNWERKZEUGE

NEUE WERKZEUGSPANNTECHNIK
FURS DREHEN UND FRASEN

HAIMER
auf  Werkzeug(spann)losungen  flrs
Drehen. Mit HAIMER Duo-Lock™- und
Schrumpfspannzangen  fur

Einen weiteren Fokus legt

ange-
triebene  Werkzeuge lasst sich der
Werkzeugwechsel hochgenau und proz-
esssicher in der Maschine realisieren —
was reduzierte Rustzeiten zur Folge hat
und damit zu Produktivitatsspringen
beitragt. Die Schrumpfspannzangen
werden um die Grossen ER 11 und
ER 32 erweitert. Um den Werkzeugwechsel
bei Schrumpfspannzangen zu optimieren,
wurde an der EMO ein neu konzipier-
tes Schrumpfgerat vorgestellt, das das

Erwarmen und Abkuhlen der Zangen in

Update

DAS DIHAWAG KUNDENMAGAZIN

verschiedenen Langen problemlos meis-
tert.

Aufnahmen mit Plananlage

AuchbeidenAufnahmenfurFraswerkzeuge
gibt es Neuheiten: Zum Beispiel bietet
HAIMER kinftig BT30- und BT40-
Aufnahmen mit Plananlage an, die insbe-
sondere bei hohen Drehzahlen zu noch
hoherer Prazision und Prozesssicherheit
beitragen. Ab jetzt sind diese Aufnahmen
als Schrumpffutter in den Ausfuhrungen
Standard Schrumpffutter, Power Mini
Shrink Chuck und Power Chuck ab Lager
verflgbar.

HAIMER
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