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Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

wahrscheinlich sind einige von lhnen Uberrascht, dass Sie nun auch von uns

mit dem »Starrag Star« eine neue Kundenzeitschrift erhalten. Ich weif3, dass es
heute wegen der unendlichen Anzahl an Informationen und der allgegenwartigen
Reiztberflutung schwierig ist, fir Aufmerksamkeit zu sorgen und sie dann auch
zu erhalten. Viele von lhnen kennen vielleicht das neue Klagelied »We are
overnewsed, but underinformedx«.

Die Starrag Group ist aber davon Uberzeugt, unseren Kunden nicht nur leistungs-
seitig, sondern auch kommunikativ einen Nutzen zu stiften. Wir méchten lhnen
mit der »Starrag Star« aufzeigen, worin der Nutzen flr den Anwender liegt und
Walter Bérsch wie sich unser Angebot vom Ubrigen Markt abhebt. Damit liefern wir unseren
CEOQ der Starrag Group Kunden genligend gute Griinde, warum es fir ihn eigentlich nur einen Partner
geben kann: die Starrag Group.

Im Mittelpunkt der ersten Ausgabe der »Starrag Star« steht die neue,
konsequente Fokussierung auf drei attraktive und klar definierte Zielmérkte,
die ich in einem ausflUhrlichen Interview erlautere.

Im ersten »Starrag Star« stellen wir auf3erdem die kreative Vielfalt der gesamten
Starrag Group und Spezialitaten der Business Unit »Precision Engineering« vor:

Im Interview mit dem Leiter der Geschéftseinheit, Jean-Daniel Isoz, geht es um
die beiden Traditionsmarken Bumotec und SIP aus dem Schweizer Kanton Fribourg
und Umzugsabsichten der besonderen Art. Uber ein Highlight der Business Unit
»Aerospace & Energy« berichtet Alfred Lilla aus Ménchengladbach. Der Markt-
segmentleiter Aerostructure erklart, wie er und sein Team nach Sldkorea und
China nun mit einem besonders schnellen Bearbeitungszentrum die japanische
Luftfahrtindustrie erobern wird.

Nun hoffe ich, dass der »Starrag Star« mit seinen Artikeln, Interviews und Repor
tagen positiv bei Ihnen ankommt. Ich bin gespannt auf |hr personliches Feedback.

Ihr Walter Borsch
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Wir setzen auf Kundenindividuelles —
auch In unsicheren Zeiten

Interview mit Walter Borsch, CEO der Starrag Group

Die neue Strategie der Starrag Group aus Rorschacherberg in
der Schweiz lautet: konsequente Fokussierung auf attraktive
und klar definierte Marktsegmente. \Was sich fur Kunden andert
und warum es neuerdings das Kundenmagazin »Starrag Star«
gibt, erlautert Walter Borsch, der CEO der Gruppe.

Sehr geehrter Herr Borsch, warum
gibt die Starrag Group neuerdings
eine eigene Kundenzeitschrift heraus?
Borsch: Unsere Gruppe mdchte sich

in Zukunft starker auf aktuelle und
potenzielle Kunden und deren tatsach-
liche BedUrfnisse fokussieren. In der
neuen Kundenzeitschrift »Starrag Star«
sehen wir ein ausgezeichnetes Medium,
um aufzuzeigen, welchen Mehrwert

wir mit unserem in den letzten Jahren
deutlich verbreiterten Leistungsangebot
stiften kénnen und wie wir die Partner
schaft mit unseren Kunden jeden Tag
aktiv leben.

Ist die neue Print-Zeitschrift denn im
digitalen Zeitalter Giberhaupt ein
geeignetes Medium, um die neue
Strategie Kunden zu erlautern?
Borsch: Wir wissen natlrlich, dass es
heute wegen der unendlichen Anzahl an
Informationen und der allgegenwartigen
Reizlberflutung schwierig ist, fur Auf-
merksamkeit zu sorgen und sie dann
auch zu erhalten. Viele Leser kennen

vielleicht das neue Klagelied »We are
overnewsed, but underinformed«. Aus
diesem Grund geht es uns darum, unseren
Kunden nicht nur leistungsseitig, sondern
auch kommunikativ einen Nutzen zu
stiften. Wir missen es somit schaffen,
fir den Kunden relevanten Content zu
generieren. Die Neuausrichtung unserer
Gruppe ist da nur ein Thema von vielen.
Letztendlich gilt es, dem Kunden genu-
gend gute Griinde daflr zu liefern,
warum es fur ihn eigentlich nur einen
Partner geben kann: die Starrag Group.

Und welche Botschaft wollen Sie mit
der ersten Ausgabe der »Starrag Star«
den Lesern vermitteln?

Boérsch: Im Mittelpunkt steht die neue,
konsequente Fokussierung auf attraktive
und klar definierte Marktsegmente, die
wir gewahlt haben, um im aktuell sehr
volatilen Umfeld mit seinen weltweiten
Krisen die Grundbedrfnisse unserer
Kunden nach Sicherheit, Profitabilitat
und Wachstum optimal zu erfllen:

Die Starrag Group hat dazu elf Markt-

segmente definiert und in drei Zielmarkten
zusammengefasst: »Aerospace & Energyz,
»lransportation & Industrial Components«
und »Precision Engineering«. Die Ver-
antwortung flr die drei Zielmérkte
Ubernimmt jeweils ein Business

Unit Leiter. Dieses Leistungsangebot
komplettiert unser ausgezeichneter
globaler Kundenservice unter der Lei-
tung der Geschéftseinheit Customer
Service.

Wie wirkt sich diese Neugliederung
auf die Kundenansprache aus?
Borsch: Die Kunden in den jeweiligen
Zielmérkten und Marktsegmenten haben
spezifische Bedurfnisse. Wie wir diese
Bedtirfnisse mit innovativen Maschinen-
konzepten, fihrender Technologie und
dem bereits erwahnten hervorragenden
globalen Kundenservice erflllen, steht
im Fokus unserer Kommunikation.

Herr Borsch, mit welchen Herausforde-
rungen haben die Starrag Group und
ihre Marken derzeit zu kampfen?



Borsch: Wir spuren trotz der grundsatz-
lich positiven wirtschaftlichen Indikatoren,
dass die unsicheren Zeiten die Kunden
teilweise bei Investitionen zégern lassen.
Die groRte Herausforderung besteht fir
uns darin, in allen Formen der Kommuni-
kation deutlich zu machen, dass unsere
kundenindividuellen, auf langfristige
Partnerschaft ausgelegten Losungen in
unsicheren Zeiten die beste Wahl sind.
Jedoch nur Uber die Vorteile der Starrag
zu reden reicht langst nicht mehr aus.
Vielmehr muss es uns in Zukunft noch
besser gelingen, mit unseren Kunden in
einen Dialog zu treten, ihnen zuzuhdren
und zu verstehen, was sie wirklich
bewegt. Denn nur das versetzt uns in
die Lage, Losungen fur die Probleme
unserer Kunden zu entwickeln.

Auf welchen Aspekt der Starrag
Group sind Sie besonders stolz?
Borsch: Unsere Gruppe besteht aus
verschiedenen Firmen mit jeweils
langjahrigen Traditionen. Das Zusam-
menwachsen von Unternehmen ist
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Dipl.-Ing. Walter Borsch (1959) hat Maschinen-
bau an der Rheinisch-Westfalischen Hochschule
Aachen studiert und eine Marketing-Weiter-
bildung an der Hochschule St. Gallen absol-
viert. Der deutsche Diplomingenieur leitete
von Januar 2012 bis Ende 2013 die damalige
Business Unit 1 mit der Marke Starrag in
Rorschacherberg (Schweiz) und derTechnolo-
gietochter TTL in Haddenham (Grossbritannien).
Seit April 2014 ist er CEO der Starrag Group
und seit Januar 2014 Leiter des Starrag-
Regionalvertriebs.

»Die Starrag Group hat fur
Sie die individuelle Losung«

jedoch kein einfacher Vorgang: Es erfor
dert erst die richtige Auswahl und nach
der Akquisition den jeweils passenden
Integrationsprozess. Dies ist uns sehr
gut gelungen. Es gibt jetzt— verbunden
mit der Internationalisierung der Gruppe
— eine sehr positiv wirkende Kombination
von Vielfalt und Gemeinsamkeiten.

Um die daraus resultierenden Synergien
und Vorteile ideal zur Geltung zu bringen,
gilt es in einem néachsten Schritt die
einzelnen Kommunikationsaktivitaten

zu integrieren und zu harmonisieren,
denn das Ganze ist ja bekanntlich mehr
als die Summe seiner Teile.

Herr Borsch, haben Sie noch etwas
Besonderes fiir die Leser dieser
ersten Ausgabe der »Starrag Star«?

Borsch: In Gesprachen mit potenziellen
Kunden stelle ich immer wieder Uber
rascht fest, dass sie die Breite und
Tiefe unseres Leistungsangebotes
nicht kennen. Vielleicht sind wir einfach
noch viel zu zurlickhaltend in unserer
Kommunikation. Deshalb lautet meine
Botschaft an Leser in allen elf Markt-
segmenten — vom Maschinenbediener,
Produktioner bis zum Unternehmer:
Die Starrag Group hat flr Sie die indi-
viduelle Lésung, um lhre BedUrfnisse
hinsichtlich Sicherheit, Profitabilitat
und Wachstum zu erflllen. Kommen
Sie auf uns zu, lassen Sie uns ein
personliches Gespréach fihren.
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Berthiez TVU mit Torquemotor

+ HOhe MaSChinenver— Torquemotoren (englisch torque:
fugbal’kel’[ von > 95 % Drehmoment) sind elektrische

Direktantriebe, die ohne
mechanische Elemente im
Antriebsstrang hohe Drehzahlen
und Drehmomente erlauben.

+ Reduzierung der

Wartungsdauer

um 35 %
Berthiez hat in den letzten zehn Jahren erfolgreich eine grofse Der Torquemotor vereint durch das hohe Stillstands- und
Zahl an Vertikal-Schleifmaschinen mit Torquemotoren ausgertstet. | Vorschubmoment die Funktionalitdten zum Drehen, Dreh-
Dabei werden die stérenden Einflisse eines mechanischen An- frdsen und reinen Positionieren. Das vereinfacht den Antriebs-

triebs auf die Oberflachen beim Prazisionsschleifen vermieden. strang erheblich, da sich dadurch die Anzahl der Komponenten
und mechanischen Baugruppen drastisch reduzieren lasst,
2012 konnten die ersten Berthiez Vertikal-Drehmaschinen was wiederum eine héhere Zuverlassigkeit und Vorteile in
TVU 2000/160 verkauft werden, die mit einem Torquemotor-Antrieb | der Wartung bringt. @

bis zu 10.000 Nm und 350 U/min ausgestattet sind. Weitere
Auftrage zu diesem innovativen Konzept folgten kontinuierlich.
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»Tragbare« LOsung:
Maschinen-Check per
Smartphone, Tablet
oder PC

J

Starrag connect: Alles unter Kontrolle

Auf den Maschinen der Starrag Group entstehen filigrane Bauteile flir Luxusuhren, extrem lange Aluminiumbauteile fir
Flugzeuge, robuste Schaufeln flir Turbinen und gigantische Rotorblatter flir U-Boote. Doch trotz aller Unterschiede gibt es
seit kurzem einen gemeinsamen Nenner: Alle Maschinen der Gruppe lassen sich mit dem neuen System Starrag connect

per Smartphone, Tablet oder PC tGberwachen.

»Vertrauen ist gut, Prozesskontrolle ist besser.« Getreu diesem,
leicht abgewandelten Zitat wurde ein universell einsetzbares
System entwickelt, das unabhéngig von Plattformen und
Betriebssystemen auf allen gédngigen Rechnern, mobilen Geréten
und BrowserProgrammen lauft (unter anderem: Windows,
Apple-iOS, Android). Starrag connect lasst sich als Stand-Alone-
Lésung an einer einzelnen Werkzeugmaschine oder als integrier-
tes Tool im Firmennetzwerk einsetzen. Der Anwender kann das
einfach zu konfigurierende und problemlos zu wartende System
zum Abrufen von einer Vielzahl wichtiger Informationen Uber
WLAN oder Ethernet nutzen.

Es handelt sich um ein Multitalent mit einer Vielzahl von
Funktionen: Die Bandbreite reicht von der Anzeige des
Maschinenzustands sowie aktueller Bearbeitungskennzahlen
bis hin zu Daten zur Analyse der Anlagenverfligbarkeit (OEE —
Overall Equipment Effectiveness). Starrag connect ermdglicht
es einem Unternehmen, den gesamten Pool an installierten
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Werkzeugmaschinen der Starrag Group zentral zu verwalten.
Die Zugriffsrechte auf die Daten kénnen individuell vorgegeben
werden. Uber das System erhalt der Anwender auch Zugriff auf
die komplette Maschinendokumentation. Dank der Anzeige von
Alarmen, Fehlermeldungen und Wartungsdaten lasst sich eine
vorbeugende Instandhaltung leichter verwirklichen.

Trotz dieser Funktionsvielfalt lasst sich Starrag connect einfach,
flexibel und individuell nutzen. Es ist eine skalierbare Losung
fUr die einzelne Maschine und auch fur den grof3en Maschinen-
pool. Fir den mobilen Einsatz spricht, dass keine Installation
von Apps oder ahnlichem auf dem Endgeréat notig ist, ein HTML:
b-fahiger Browser reicht. Der Benutzer kann auRerdem die Be-
dienoberflache, je nach Einsatzzweck, individuell konfigurieren.
Dem Anlagenbetreiber ist es maglich, fir eigene Anwendungen
(oder flr zum Beispiel: ERP-Systeme wie SAP) lber eine
API-Schnittstelle auf Maschinendaten zuzugreifen. Das Spei-
chern der Daten geschieht auf dem zentralen Server, bei dem
ein manuelles Datenupdate nicht nétig ist, weil die Werkzeug-
maschinen neue Daten automatisch melden. Die Belastung des
Firmennetzwerks fallt gering aus, da die Werkzeugmaschinen
nach dem ersten Speichern der Daten nur noch Anderungen
automatisch hochladen. Fir hohe Netzwerksicherheit sorgt
eine »EinbahnstralRe« beim Verbindungsaufbau, der nur von
der Werkzeugmaschine zum Server erfolgen kann. &

4 )

+ Bis zu 20 % Zeitersparnis
bei der Durchfiihrung
von vorbeugenden War-
tungsarbeiten

+ Keine Investitionskosten
in neue IT Struktur

- J




Aktuelles

»(Gestatten:
Starrag Group«

Starrag Group — Kreative Vielfalt nach Mal3

Mit wenigen Werbeschlagworten lasst sich die
Schweizer Starrag Group nicht beschreiben: Es ist
eine Grol3familie mit zehn hochst unterschiedlichen
Familienmitgliedern, von denen sich jedes durch
seine ganz speziellen Eigenschaften auszeichnet.

Gemeinsamer Nenner der zehn bekann-
ten Marken: Das Gros der Prazisions-
Werkzeugmaschinen entsteht aus einem
sinnvoll gestalteten Baukasten individuell
im Kundengesprach.

»Die Kernbotschaft lautet: Prazision
und Effektivitat auf den Punkt gebracht«,
erklart Prof. Dr. Frank Brinken, Mitglied
des Verwaltungsrates der Starrag Group
Holding AG in Rorschacherberg.

»Auf alle Maschinen unserer Gruppe
treffen namlich die Eigenschaften Lang-
zeit-Prézision und hohe Produktivitdt zu. «
Diese Kernbotschaft setzen die zehn
Marken der Gruppe aus der Schweiz,
Deutschland, Frankreich, Grof3britannien
und Indien auf hochst unterschiedliche
Art und Weise flr Firmen aus den ver
schiedensten Branchen um. Die Kunden
sind zwar sehr verschieden, sie eint aber
eines: Sie fertigen auf den Prazisionswerk-
zeugmaschinen der Starrag Group keine
Massenware, sondern Bauteile fir extrem

10

Seit gut 150 Jahren Tradition:
Prazision und Effektivitat
auf den Punkt gebracht

anspruchsvolle, langlebige Produkte — von
der filigranen Luxusuhr, dem Schiffsmotor,
der Kraftwerksturbine, dem stabilen Flug-
zeug-Fahrwerk, dem stahlernen Segment
fur Seilbahnen bis hin zur gigantischen
Antriebsschraube flr eines der grof3ten
U-Boote der Welt.

Die dafiir notige Produktionstechnik
entsteht bei der Starrag Group in
sehr hoher Fertigungstiefe: Alle fur
die Prazision und Produktivitat wich-
tigen Kernbauelemente wie Antriebe,
Werkzeugkopfe oder Fundamente

entwickeln und fertigen die Firmen
der Gruppe in eigener Regie.

Dabei kommt es — oft auf Kunden-
wunsch — auch zu Eigenentwicklungen,
die der Markt in der Art nicht bieten
konnte. Als Add-on gibt es beispiels-
weise ein maschinenintegriertes Self
Qualification System (SQS), das in weni-
ger als einer Stunde automatisch die
raumliche Genauigkeit einer Droop+Rein
Portalfrésmaschine mit Gabelfraskopf
Uberprift — statt mit manuellen Verfahren
in mehr als acht Stunden. Ein neuartiges



CO,-Luft-Kihlsystem steigert wiederum
die Produktivitat beim Zerspanen von
hochfesten Werkstoffen um 70 Prozent
und mehr. Dieses Extra fir Starrag-Werk-
zeugmaschinen entstand im produktiven
Zusammenspiel mit einem namhaften
deutschen Werkzeughersteller.

Derartige Spezialitaten rundet ein
sehr weitgehender Service ab, der von
der virtuellen Werkzeugmaschine, der
Hilfe beim Aufbau einer neuen Zerspa-
nungslésung bis hin zum Retrofitting
von Grofdwerkzeugmaschinen reicht. &

star | Starrag Group Magazin | Nr. 01-2015

Sicherheit fur den Kunden:

<4

Alle fiir die Prazision und Produktivitat wichtigen
Kernbauelemente entwickelt und fertigt die
Starrag Group in eigener Regie

Kooperationen mit namhaften Zulieferern sichert
eine nachhaltige Produktivitatssteigerung

Reduzierung von Ausfallzeiten durch eine grol3e

Serviceorganisation mit Leistungen von der
Ersatzteilversorgung bis zum Retrofit

1"



Customer Service

Formen m Visier

Customer Service — Retrofit-Auftrag eines Reifenform-Herstellers

All inclusive: Bei der zweiten )) ES Stand Wleder eln

solides Arbeitspferd
an, das leistungsfahig
A und robust ist, mit dem

x wir auch verstarkt in

\\ die Lohnfertigung fur

' \A Firmen aus der Region

elnsteigen wollen<«

40 % Kostener-
sparnis gegenliber
einer Neumaschine

+

65 % Zeitersparnis

durch Wegfall der
Lieferzeiten



www.herbert.eu

Wolfgang Stumpf Gbernimmt eine komplett generalliberholte und neu »eingekleidete«
Dérries Senkrechtdrehmaschine Typ CTE 320 von Hans Jeschke (li), Bereichsleiter
Customer Service.

Auf High-Tech-Betriebsmittel und dabei auf das Retrofitting de luxe durch Dorries Scharmann
setzt die HERBERT Maschinenbau GmbH & Co. KG in Hinfeld. Das Unternehmen stellt Formen
her, mit denen Reifen unter anderem fur Fahrrader, PK\W, Bagger oder Erdbewegungsmaschinen
entstehen. Aulderdem arbeitet das Unternehmen als Job-Shop, der im Kundenauftrag zerspant.

Weil die Hessen im Gegensatz zu Wett-
bewerbern ihre Formen nicht giefden,
sondern zerspanen, spielt die Produktion
mit ihren rund 50 Werkzeugmaschinen
eine sehr wichtige Rolle. Sie missen bei
den Formen teilweise auf 30 bis 50 um
exakt zerspanen. Auf Grund der exzellenten
Erfahrungen mit dem Starrag Customer
Service beim Retrofitting, entschied sich
HERBERT, zum wirtschaftlichen Zer
spanen von 2,6 bis maximal 6,5 Meter
grofden Formen, eine Ddrries-Senkrecht-
drehmaschine zu kaufen. »Es stand
wieder ein solides Arbeitspferd an, das
leistungsféahig und robust ist, mit dem
wir auch verstarkt in die Lohnfertigung
fUr Firmen aus der Region einsteigen
wollen, erklart Produktionsleiter
Wolfgang Stumpf: »Sie muss daher
auch flexibel sein. Wir wollen sie bei-
spielsweise zum Drehen von Bau-

teilen fUr Windkraftanlagen und fur
Windmaschinen einsetzen.«

Die Gunst der Stunde schlagt fur die
Hessen 2013, als ein LiebherrWerk eine
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gebrauchte Dérries Senkrechtdrehma-
schine Typ CTE 320 (Baujahr 1983)
anbietet, die bereits 2001 eine neue
Siemens-Steuerung (840 D) erhalten hat.
»Beim Retrofitting wollten wir keinerlei
Kompromisse eingehen, blickt der Pro-
duktionsleiter zurtck. »Um die Qualitat
einer neuen Maschine zu erhalten, lieRen
wir alles erneuern, was nicht unseren
Ansprlichen entsprach.« Das Retrofitting
Ubernahm der Starrag Customer Service,
der die Hydraulik komplett und die Elek-
tronik teilweise erneuert, Hauptlager

im Spannfutter ersetzt und sémtliche
Flhrungen nachgeschabt hat.

Der Kauf der Gebrauchten war allerdings
eine Ausnahme, denn normalerweise
bietet die Tochter der Starrag Group

nur neue Produkte an. »\Wenn wir als
Generalunternehmer eine gebrauchte
Maschine verkaufen, dann nur mit
einem umfanglichen Retrofit«, betont
Dipl.-Ing. Hans Jeschke, Bereichsleiter
Customer Service. »Denn unsere
Kunden erwarten, dass sie von uns

eine Gebrauchte erhalten, die den gleichen,
sehr hohen Qualitdtsanspriichen an eine
neue Maschine entspricht. Daher haben
wir auch die komplette Mechanik Uber
holt und in Neuzustand versetzt.« Der
Starrag Customer Service hat die general-
Uberholte Anlage Ubrigens genauso wie
eine Neumaschine in Betrieb genommen.

Dieses Retrofit hat sich besonders
gelohnt. Hans Jeschke: »Bei der Senk-
rechtdrehmaschine haben wir ein hoch-
wertiges 12-Backen-Futter mit Pendelaus-
gleich Uberholt, das der Kunde bei einer
Neuinvestition nur mit einem erheblichen
Aufpreis erhalten hatte.« @

»Beim Retro-
fitting wollten
wir keinerlel
Kompromisse
eingehen«
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Customer Service

Nah am Endkunden

14

Neues Logistik-Center in Seoul/Korea

Nach der Eroffnung der regionalen Logistikzentren in China
2009 und den USA 2010 nahm 2014 das neue Korea Logistik-
Center der Starrag Group seinen Betrieb auf. Damit wird der
stark wachsende Bestand von Werkzeugmaschinen in Stdkorea
mit zeitkritischen Ersatzteilen versorgt und eine noch schnellere
Belieferung ganz Asiens erreicht.

Verfugbarkeit sichern durch:

stabile Produktion
minimale ungeplante Ausfalle
kontrollierte Kosten

Nah am Endkunden - Die richtigen Teile vor Ort
Starrag-Teile werden empirisch und statistisch risikoklassifiziert.
Die Lagebewirtschaftung erfolgt gemass Risikoklassifizierung.
Das Logistik-Center ist taglich 24 Stunden geoffnet. Die
Starrag Group garantiert die Lieferung zu den asiatischen
Industriezentren innerhalb von 24 Stunden. Maglich ist dies
dank der exzellenten Flugverbindungen ab Seoul/Icheon und
der Lagerung der Teile in der Freihandelszone. Der Bestand
an Ersatzteilen in den regionalen Lagern wird durch den
kontinuierlichen Produktionsvorlauf (Ramp-up) standig auf
dem aktuell notwendigen Stand gehalten.

Mit dem Logistik Center Korea erweitert die Starrag Group ihre
bereits hohe Prasenz in Asien. Dies ist ein zusatzlicher Baustein
zum bestehenden Asia Service Center in Shanghai, welches
fUr die Region erste Anlaufstelle ist und Uber ein Netzwerk
qualifizierter Techniker verfligt.

Das Asia Service Center erbringt Serviceleistungen wie Hotline
Support, Wartungen, Reparaturen und Ersatzteilabwicklung. @



Auf einem bewahrten und erfolgreichen Produkt basiert
die Starrag LX 021, die als kleine Spezialmaschine fur
die Schaufel-Komplettbearbeitung das Know-how von
Starrag und Bumotec vereint.

kiirzere Zyklenzeiten
durch Komplettbe-
arbeitung in einer
Aufspannung

Ins Schwarmen gerat Glnter Leitold,
(Produktmanager Automation) bei
Maschinen selten. Eine Ausnahme

von dieser Regel ist die neue Starrag
X 021. »Die Maschine ist gedacht fir
die Komplettbearbeitung von Schaufeln
bis 200 mm in einer Aufspannungg,
erklart Leitold. Bisher gab es auf dem
Markt kaum Maschinen flr die hoch-
prazise Komplettbearbeitung, weil die
Schaufeln mit eher einfachen geo-
metrischen Formen gefragt waren,

die in der Regel aus geschmiedeten
oder gegossenen Rohlingen entstan-
den. Im Kommen sind jedoch Schaufeln
mit komplexeren Geometrien, die aus
sehr anspruchsvollen, schwer zerspan-
baren Materialien bestehen und so
eine extrem geringe Steifigkeit und
schlechte Dampfung aufweisen.
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Fir diese Aufgabenstellung kommt nun
ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum von
Bumotec zum Einsatz, das Starrag an die
hohen Anforderungen der sehr schwierig
zu bearbeitenden Werkstoffe wie Titan
oder Nickelbasislegierungen angepasst
hat. Die Starrag LX 021 rundet die speziell
fr die hochgenaue, effiziente simultane
5-Achs-Bearbeitung von Turbinenschau-
feln entwickelte LX-Baureihe nach unten
hin ab. »Damit kommen die Schaufel-
fertiger nun in den Genuss solider und
hochpraziser Maschinentechnik, die
Bumotec urspriinglich fir die Uhren-

und Schmuckindustrie entwickelt hat«,
konstatiert Leitold. Die Maschine eignet
sich generell flr Turbinenschaufeln

aller Art bis zu einer Lange von 200 mm
Fertigmal3 — etwa flr die Schaufeln von
Gas- oder Hochdruck-Dampfturbinen.

Die neue Maschine Starrag LX 021
ist gedacht fiir die Komplettbe-
arbeitung von Schaufeln bis

200 mm in einer Aufspannung.

AuBerdem bietet die Maschine die
Option des Anbaus eines automati-
schen Stangenladers. Als besonderer
Pluspunkt bezeichnet der Produktma-
nager die Ubernahmestation mit der
integrierten Revolvereinheit, auf der
sich bis zu drei unterschiedliche aktive
Spannelemente platzieren lassen. Auf
diese elegante Art und Weise erhalt der
Anwender die Moglichkeit zur allseitigen
Bearbeitung, eine wesentliche Voraus-
setzung flr das Zerspanen in einer
Aufspannung. Doch die Starrag LX 021
lasst sich nicht nur als Einzelmaschine
einsetzen, sondern sie kann dank

einer Vorlegestation (automatischer
Palettenwechsler) auch in ein flexibles
Bearbeitungssystem (FMS) integriert
werden. W
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Blisk-Bearbeitung

Sie beherrscht alle relevanten Fertigungsschritte: vom effizienten
Schruppen aus dem Vollen, der adaptiven Bearbeitung von reib-
geschweilRten Blisks bis hin zum hochdynamischen Schlichten
von Stromungsflachen im Punktkontakt.

Die Rede ist von der Starrag NB-Baureihe, die mit Blick auf den
Prozess — also das hocheffiziente simultane 5-Achs-Zerspanen
von Blisks/IBR — entwickelt und optimiert wurde.

Das Paradebeispiel dieser Baureihe ist eine NB 251 mit geneigter
B-Achse, bei der das Werkzeug praktisch um den Tool-Center-
Point geschwenkt wird. Die kompakte Konstruktion zeichnet
sich durch hochste Bearbeitungsgenauigkeit, hohe Zerspan-
leistung und hohe Dynamik bei geringen bewegten Massen
aus. Der Vergleich mit einer standardmafigen Dreh-Schwenk-
tisch-Maschine zeigte die Starken der Maschine auf. WWenn

die Wippe schwenkt, bremsen sich die Dreh-Schwenktisch-
Maschinen wegen der sehr langen Ausgleichsbewegungen
selbst aus. Diese Ausgleichsbewegungen sind notwendig,
damit das Werkzeug am gleichen Bearbeitungspunkt bleibt.

Die NB-Baureihe
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Eine Neuentwicklung fur die Bearbeitung
eines besonderen Turbinenbauteils ist
die Starrag NB 251, eine speziell fur die
Komplettbearbeitung von Blisks/IBR
maldgeschneiderte Werkzeugmaschine.

Die kompakte Konstruktion

»nDie Werkzeugspitze befindet sich bei der Starrag NB-Bau-
reihe sehr nahe am Drehzentrum. Die Ausgleichsbewegungen
der Achsen fallen daher flinfmal kirzer aus«, erklart Starrag-
Produktmanager Michael Koller. »\Weil die NB-Maschinen aber
auch sehr schnell fahren und beschleunigen kénnen, sind

sie deutlich dynamischer.« Die Produktivitat dieser bereits
sehr dynamischen Maschine lasst sich noch steigern, wenn
der Anwender eine NB 252 einsetzt. Die »2« an der letzten
Stelle steht flr eine Werkzeugmaschine mit zwei Spindeln.

Im Prinzip handelt es sich um zwei Maschinen auf einem
Werkzeugmaschinenbett, deren Spindeln redundant und un-
abhangig voneinander gleichzeitig zwei vollig unterschiedliche
Werkstlcke bearbeiten kdnnen. Somit erhéalt der Maschinen-
anwender eine massive Produktivitatssteigerung bei deutlich
geringeren Investitionskosten pro Arbeitsspindel. Die heraus-
ragenden Leistungsmerkmale sind darin begriindet, dass
auch diese neue Maschine mit Blick auf Prozess, Leistung,
Dynamik und Genauigkeit entwickelt und optimiert wurde. &




Maldgeschneidert:
Starrag hat das simultane 5-Achs-Zerspanen bereits
In den 1950er Jahren entwickelt und optimiert

Titanblisk eines
Flugzeugtriebwerkes,
in einer Aufspannung
aus Vollmaterial gefrast.

+ 25 % kurzere Zykluszeiten
durch deutlich kiirzere Ausgleichs-
bewegungen der Achsen

+ Doppelte Produktivitat
durch Einsatz von zwei Spindeln
far die Bearbeitung von zwei
Werkstlicken gleichzeitig
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Aerospace & Energy

Das Starrag-Dengeln —
Hammern mit High-Speed

Starrag entwickelte den Dengel-Prozess, der jegliche Form der Nachbearbei-
tung von Schaufeln Uberfllissig macht. Es entsteht also auf einer Werkzeug-
maschine in einer Aufspannung ein einbaufertiges Bauteil.

Dengeln ist eigentlich eine speziell auf dem Land weitverbreitete manuelle Methode,
um die Schneide der Sense oder Sichel durch Hdmmern zu glatten und zu scharfen.
An die Stelle des Hammers tritt beim Starrag-Prozess ein elektrisch angetriebenes
Spezialwerkzeug, das in einem Bearbeitungszentrum ein Bauteil auf um-genau auf
Endkontur bringt. »Das Dengel-Tool verhalt sich im Prinzip wie ein normales \Werkzeug,
das eingewechselt und dann von der CNC gesteuert wirdk, erklart Produktmanager
Michael Koller. »Auf einer LX 051 kénnen wir demonstrieren, wie sich damit das
Polieren ersetzen lasst.« Fir die Alternative zum Schleifen spricht, dass Rauheits-
werte von 0,2 um (Ra) prozesssicher und wiederholgenau erreicht werden.

Wahrend der Bearbeitung hammert eine Schlagkugel impulsartig, sehr kraftig und
schnell (bis zu 600 Hz). Das Dengeln komprimiert die Randschichten an der Oberflache
bis zu einer Tiefe von 10 mm. Das Verfahren arbeitet laut ersten Praxistests wesentlich
praziser, gezielter und kontrollierter als das sonst Ubliche Kugelstrahlen. »Im Moment
arbeiten wir mit Hochdruck an einer Nachriistung aller sogenannten Schaufelmaschinen —
also aller Maschinen der LX-Baureihe«, so Koller. Diese Nachristung ermaoglicht allen
Herstellern von Turbinenschaufeln, das Polieren, Gleitschleifen und Kugelstrahlen durch
den Dengel-Prozess zu ersetzen und so Prozesskette und Durchlaufzeit enorm zu ver
klrzen. Es ist doch erstaunlich, wie Starrag mit High-Tech dem altbekannten Dengeln
neues Leben eingehaucht hat.

Der gleichen Ansicht ist auch das deutsche Industriemagazin MM MaschinenMarkt,

das die Starrag Group bereits zum zweiten Mal mit einem Innovationspreis auszeichnet. 30 % schnellere
Auf der EMO 2013 erhielt das Unternehmen zusammen mit der Walter AG aus Durchlaufzeiten
Tlbingen den l\/lM-Innovations-Awar_d flr ein CO?-Lu"ft-KL'.j'hlsystem fUr Starrag- werden mit dem
Werkzeugmaschinen, 2014 gab es einen Solopreis fir Himmern mit High-Speed.

»Zum zweiten Mal ging der MM-Award an uns, freut sich Walter Borsch, CEO Dengelprozess
der Starrag Group. »Er ist ein Beleg dafur, dass sich Querdenken lohnt und zu einzig- erreicht

artigen Losungen fUr unsere Kunden fihrt.« &

Keine Neuinvestition
ndtig da System
nachrustbar

18



»Die

Vom MM-Chefredakteur Frank Jablonski nahmen

Starrag Group Group don Mt Award antgegerr |
Ist bereits zum
zweiten Mal
mit dem
Innovationspreis
ausgezeichnet
worden. «

An die Stelle des Hammers beim manuellen Dengeln tritt beim Starrag-
Prozess ein elektrisch angetriebenes Spezialwerkzeug, das in einem
Bearbeitungszentrum ein Bauteil auf um-genau auf Endkontur bringt.
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Span um Span zum§Gipfel

FOG-Fraszentrum — Einsatz beim WeltmarktfUhrer
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Am Bodensee absolviert ein Fraszentrum der FOG-Bau-
reihe Marke Droop+Rein seit fiinf Jahren ein erstaunliches
Arbeitspensum: Die Spezialanfertigung stellt beim Welt-

Doppelmayr setzt fiir das Zerspanen von bis zu 13 Meter
groRen Segmenten fiir Seilscheiben eine FOGS D40 ein.

marktfiihrer im Seilbahnbau Segmente fiir Seilscheiben her.

Die Aufgabenstellung war nicht ohne:
Es ging um eine Maschine zum Drehen,
Frasen und Bohren von grofden Seg-
menten fir Seilscheiben (Antriebsrader).
Pro Jahr fertigt die Doppelmayr Seil-
bahnen GmbH aus Wolfurt (Osterreich)
im Schnitt 800 gigantische Segmente,
aus denen rund 200 Seilscheiben in
unterschiedlichen Abmessungen ent-
stehen. Im Werk Hohe Brlcke entstan-
den beispielsweise Segmente fir die
»Riesenrader« der Talstation der Galzig-
bahn in St. Anton am Arlberg, die einen
nicht nur fir Doppelmayr rekordverdach-
tigen Durchmesser von neun Metern
besitzen. Doch damit ware die Maschine
noch nicht ausgereizt. Abteilungsleiter
Klaus Meyer: »WWenn wir die Trenn-
wand fur das Risten herausnehmen,
kénnen wir Bauteile bis zu einer Lange
von 13 Metern bearbeiten.«

Nicht nur deshalb »bendtigten wir eine
deutlich gréRere und offene Maschine in
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Fahrstdnderbauweise«, sagt Produktions-
leiter Karl-Heinz Ziindel. »Weil es kein
Vorbild gab, gingen wir das Risiko ein und
kauften eine Weiterentwicklung. Wichtig
war mir, dass die Maschine auch von den
Anwendern an der Basis geschatzt wird.«

Doppelmayr orderte flr den speziellen
Einsatzzweck eine offene und groRere
Einheit des Typs FOGS D40 mit zwei
Arbeitsbereichen, die Droop+Rein in
dieser Art und GrofRRe (20.000 mm x
9.400 mm x 6.900 mm) noch nicht ge-
baut hatte. Die Verfahrwege des multi-
funktionalen Bearbeitungszentrums
betragen 12.000 mm (X-Achse),

4.000 mm (Y-Achse) und 2.000 mm
(Z-Achse), der Verfahrwinkel + 200° (ge-
steuerte C-Achse). Das Plattenfeld des
135 Tonners misst 4.000 mmx 12.850 mm;
der von zwei 60 k\W-Drehstrommotoren
angetriebene Drehtisch hat einen
Durchmesser von 3.000 mm.

»Sagen Sie Droop+Rein,
wir wurden eventuell noch
eine Zweite kaufen!«

»Wir kauften eine
Weiterentwicklung.«
Karl-Heinz Zlindel,
Produktionsleiter.

www.doppelmayr.com

Doppelmayr lielk die Maschine mit einem
exzentrischen Gabelfraskopf sowie mit
einem Winkel- und einem Vertikalfraskopf
(jeweils 40 kW Leistung) ausstatten.
2009 bauten die Bielefelder den Proto-
typen im Werk Hohe Brlicke auf, das
wegen des sumpfigen Untergrundes auf
2000 Pfahlen steht. Die Maschine aus
Bielefeld zerspant seitdem aus massivem,
schwer zerspanbarem Baustahl Segmente,
von denen vier Elemente plus Mittelteil
die Seilscheibe bilden. Die verschiedenen
bis zu 13 m langen Bauteile missen in
einer Aufspannung auf 20 bis 25 pm
exakt bearbeitet werden.

Die FOGS D 40 kommmt nach funf
Jahren Einsatz in Wolfurt gut an. So ist
Klaus Meyer mit der Zuverlassigkeit und
Verfligbarkeit sehr zufrieden und sein
Produktionsleiter meinte nur zum schrei-
benden Journalisten kurz und knapp:
»Sagen Sie Droop+Rein, wir wiirden
eventuell noch eine Zweite kaufen!« &
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Angesichts von GieRR- und Schmiedekosten von bis zu 120.000 Euro pro Rohmaterial haben Sorgfalt, Kompetenz
und Vertrauen in den Bearbeitungs- und Produktionsprozess bei Koso Kent Introl (KKI) héchste Prioritat. Das Unter-
nehmen fertigt Spezialventilkorper fiir den Unterwassereinsatz sowie fiir den Ol-, Gas- und Petrochemie-Sektor.

ist auch
auf die Installation des Horizontal-
Bearbeitungszentrums Scharmann
ECOFORCE 1 HT2 zurlickzuflhren.
Die Maschine aus Monchengladbach
wird vorwiegend in der Bearbeitung
mafdgeschneiderter Komponenten ein-
gesetzt, in der Zykluszeiten von mehr als
24 Stunden Ublich sind. Lynn Mowbray,
Operations Director bei der britischen
Firma erklart: »Bei uns wurden die Bearbei-
tungskapazitdten flr Spezialanfertigungen
schnell knapp. Durch die Fertigungs-
weise, die besonderen Anforderungen
unseres Right-First-Time-Ansatzes fir
Komponenten aus schwierig zu bearbei-
tenden Materialien sowie durch die hohe
bendtigte Bearbeitungskapazitat wurden
unsere strengen Produktionsanforderungen
von nur sehr wenigen Werkzeugmaschi-
nen erflllt.« Hinzu kommt, dass KKI
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auf zahlreiche Referenzen aus Uber
25 Jahren Geschéaftstatigkeit mit
Dorries Scharmann verweisen kann.

hoch belastbare Regel-
und Drosselventile, Drosselrlickschlag-
ventile flr den Oberflachen- und Unter
wasserbereich sowie Regelventile fir
den Unterwasserbereich. Der Stand-
ort fertigt pro Woche durchschnittlich
20 Ventile mit Kapazitaten von 25 bis
508 mm aus anspruchsvollsten Materi-
alien wie Titan, Inconel, Super Duplex,
Duplex und Edelstahl. Die hoch belast-
baren Ventile dienen verschiedenen
Aullenanwendungen, u.a. auch bei
hohem Druck und hoher Temperatur,
sie mussen den Auswirkungen von
Kavitation, hoher Geschwindigkeit,
Schwingungen, Ausdampfung, Verlust-
leistung (Schall und Energie) sowie

Verschmutzung von FlUssigkeiten durch
Schwebstoffe standhalten.

mit einer GroRe von
1.600 x 1.250 x 2.200 mm besitzt
1.400 mm Doppelpaletten, so dass der
immer anwesende Bediener das nichste
Teil vorab einrichten und vorbereiten
kann. Sofern keine Warmebehandlung
erforderlich ist, werden die meisten
Komponenten nun auf der ECOFORCE in
einer einzigen Abfolge aus Ausrdumen,
Vorschlichtung und Fertigstellung bear
beitet. Lynn Mowbray erklart: »So weit
wie moglich nutzen wir die Mdéglichkeiten
und die Genauigkeit der Maschine, um
die sehr strengen Vorgaben flr geome-
trische Beziehungen, Grofientoleranzen
und Oberflachenglten einzuhalten. Wir
fihren immer mehrere Schnitte aus und
nehmen standig Prifungen vor, da jeder



Fehler duRerst kostspielig ware. Dank der
Wiederholbarkeit der Bearbeitung kénnen
wir jedoch durch minutiésen Versatz hoch-
genaue Anpassungen vornehmen — und
kennen das Ergebnis im Voraus.«

Hauptbereiche des Produktionszyklus
umfassen Dreharbeiten flr groRe Flachen
und Flansche sowie Fertigung verschie-
dener Bohrungen in angrenzenden oder
winklig stehenden Flachen. Diese kon-
nen bis zu 700 mm Durchmesser und
600 mm Tiefe aufweisen und werden
mit Spezialbohrstangen mit normaler
Toleranz von +/- 0,02 oder, in manchen
Sonderfallen, einer Gesamttoleranz

von 0,01 mm gefertigt. Die Zeichnungs-
vorgaben kénnen sogar Versatz- und
Halbrund-Bearbeitungen vorsehen. Bei
den meisten Komponenten sind zudem
Teilkreis-Bohrzyklen nétig.
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25 % kiirzere Zykluszeiten
durch Fras-, Dreh- und
Bohroperationen in einer
Aufspannung

»WIr nutzen
die Prazision
der Maschine,
um die sehr
strengen
Vorgaben
einzuhalten.«
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Auf der Scharmann ECOFORCE werden
hoch belastbare Ventile fiir verschiedene
AuRenanwendungen gefertigt.

Die hochwertige ECOFORCE wird auf
einem massiven, gesondert vorbereiteten
Fundament installiert und bietet einen
4.000-U/min-Spindelantrieb mit 50 kW
und 2.200 Nm Drehmoment. Ebenfalls
Teil der Spezifikation ist ein Plandrehkopf
mit einem maximalen Drehdurchmesser
von 1.250 mm. Dieser Drehkopf bietet
eine Drehzahl von 300 U/min und ein
enormes Drehmoment von 6.000 Nm.
Die W-Achse ist 375 mm lang, die
U-Achse +/- 100 mm. Beim Kauf der
Maschine spielten Fragen des Umwelt-
schutzes eine wichtige Rolle, zum
Beispiel der Einbau energieeffizienter
Antriebe, die Rickgewinnung von Energie,
Kompensation der Blindleistung und
energieeffiziente Peripheriegerate flr
Hydraulik, Hydrostatik und Kihlung. &
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Aerospace & Energy

+ Bis zu 75 % kiirzere
Bearbeitungszeiten
werden erreicht

Alfred Lilla, Verkaufsleiter Aerostructure: »lch bin mir sicher,
dass wir mit unserem ersten Auftrag und gutem Vorort-Service
die japanische Luftfahrtindustrie bereichern werden.«

ECOSPEED goes Japan

Viermal schneller als der Wettbewerb — Boeing-Zulieferer ordert das erste ECOSPEED-Bearbeitungszentrum in Japan
Etwa jede dritte aller bisherigen ECOSPEED-Bearbeitungszentren ging nach Asien. Die Erfolgsstory startet nun mit
einer Premiere in die nachste Runde: Es ist die erste ECOSPEED der Starrag Group in Japan, die ein groRer japanischer
Hersteller von Flugzeugkomponenten erhilt.




Transportation &
Industrial Components

20 % hohere
Produktivitat durch
Reduzierung von
Nebenzeiten

Mahindra ist mit einem Marktanteil von
mehr als 40 Prozent der fihrende indische
Traktorenhersteller, entsprechend hoch
sind die Anspriche, die das Unternehmen
an seine Lieferanten stellt.

WMW IWK fur die indische Traktorenfertigung

Starrag India erhielt einen Grofsauftrag flr sein Horizontal-Bearbeitungszentrum VWK 7000
von Mahindra Nagpur. Das Unternehmen ist ein Teil der Mahindra Gruppe, die neben Pick-Ups
und leichten Nutzfahrzeugen auch kugelsichere Fahrzeuge fir die indische Regierung sowie
landwirtschaftliche Nutzfahrzeuge wie Traktoren produziert.

Die neuen Bearbeitungszentren sind

flr die Fertigung von Zwei-, Drei- und
Vierzylinderblécken fir Traktorenmotoren
vorgesehen. Das Vertriebs- und Anwen-
dungsteam hatte gezielt um diesen
Auftrag geworben und ist zu Recht stolz
darauf, Mahindra als ersten Grof3kunden

fur die neue IWK-Baureihe zu begeistern.

Mahindra ist mit einem Marktanteil
von mehr als 40 Prozent der flihrende
indische Traktorenhersteller, entspre-
chend hoch sind die Ansprlche, die das

Unternehmen an seine Lieferanten stellt:

von der Projektplanung, Uber Vorabnah-
metests bis hin zu Installation und Inbe-
triebnahme — Starrag India konnte auf
ganzer Linie Gberzeugen. In sorgfaltig

star | Starrag Group Magazin | Nr. 01-2015

durchgeflihrten Arbeitsschritten wurde
die Abnahme von Komponentendesign,
Werkzeugdesign, Ablaufprozessen und
Qualitatsspezifikationen eingeholt. Der
Maschinenbau erfolgte parallel zu den
technischen Vorbereitungen, sodass alle
Elemente flr Vorabnahmetests verflighar
waren. Die Werksabnahme durch den
Kunden erfolgte planmaf3ig, woraufhin
mit letzten Prozessanpassungen be-
gonnen werden konnte.

Die IWK 4-Achs Bearbeitungszentren
entstehen im hochmodernen \Werk
von Starrag India in Bangalore. Bei der
Bearbeitung komplexer Werkstlicke
erflllen sie die Kundenanforderungen

an Flexibilitat, Genauigkeit und Wirt-
schaftlichkeit eindrucksvoll. Durch
das einzigartige Technologiekonzept
entfallen Stillstandzeiten wahrend
der Einrichtungszeit.

Durch die Referenz Mahindra hofft WMW
sich mit der IWK-Baureihe im Marktseg-
ment Heavy Duty Vehicles & Engines/
On-Road Vehicles fest zu etablieren und
weitere Auftrdge zu generieren. Nicht
zuletzt deshalb setzt sich das Team mit
groRem Engagement daflr ein, den
Kunden im Hinblick auf die Zuverlassig-
keit, die Technologie und die Produktivitat
rundum zu Uberzeugen.
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Transportation &
Industrial Components

Jie

Mmacht den

Qualitat und Zuverlassigkeit sind zwei wesentliche Eigen-
schaften der MAC Maschinen- und Metallbau GmbH (MAC)
in Chemnitz, die sich auf die Bearbeitung von uber zwei
Meter grof3en Gussteilen spezialisiert hat.

1990 griindete Peter Rottluff das Unter
nehmen, flr das heute rund 40 Mit-
arbeiter arbeiten. Zur Seite steht ihm
sein Sohn Uwe Rottluff, der als weiterer
Geschéftsflhrer in erster Linie flr den
Einkauf verantwortlich ist. Die Strategie
der Rottluffs lautet: »Wir suchen unseren
Markt abseits dem, was alle kénnen, und
zeichnen uns durch Qualitat und Zuver
lassigkeit aus.« Aufgrund langjahriger
Erfahrung ist MAC in der Lage, den Kunden
ein umfangreiches Spektrum an Dienst-
leistungen anzubieten. Besonders stolz
sind sie aber auf ihre Mitarbeiter, zu
denen sie eine enge Beziehung pflegen:
wiele von ihnen sind schon Gber 15 und
20 Jahre bei uns. Sie sind die Basis fir
unsere Flexibilitdat und den hohen Quali-
tatsstandard, flr den wir bekannt sind.«

Zweiter Pfeiler fir die erfolgreiche
Geschéftsentwicklung sind die moder
nen CNC-Fertigungsmaoglichkeiten. Hier
hat sich der Chemnitzer Mittelstandler
strategisch positioniert: »Unser Schwer-
punkt liegt auf der Frasbearbeitung
grofder Gussteile. Daflir haben wir
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CNC-Maschinen, mit denen wir Guss-
rohlinge mit AbmalRen von Uber zwei
Metern auf um genau bearbeiten
kdnnen.«

Die Produktionshalle enthélt einen
Maschinenpark, der klar von Heckert
dominiert wird. Ebenfalls in Chemnitz
beheimatet, liegt fir MAC die Partner
schaft mit dem traditionsreichen Maschi-
nenhersteller nahe. Zudem Ubernahm
Peter Rottluff zur VWWendezeit selbst Service-
aufgaben fir Heckert-Maschinen. »Die
gute Qualitat dieser Bearbeitungszentren
war mir bestens bekannt, und die raum-
liche Ndahe zum Lieferanten ist immer von
Vorteil«, argumentiert der Geschéftsfihrer.

Wahrend die Rottluffs zunéchst viele
kleinere horizontale Heckert-Zentren
vorwiegend vom Typ CWK 630 ein-
setzten, wagten sie 2009 den Schritt in
groRere Dimensionen. Sie investierten
in ein horizontales Bearbeitungszentrum
Heckert HEC 1250 P Athletic, das zu-
satzlich mit einer Pinole ausgestattet
ist, die bis zu 500 mm ausfahren kann.

Die mit einem Zweifach-Palettenwechsler
ausgestattete Maschine bietet Verfahr
wege von 2.200 mm in der X-Achse,
1.500 mm in der Y-Achse und 1.850 mm

in der Z-Achse. Der maximale WerkstUck-
storkreisdurchmesser betragt 2.400 mm.
Ein NC-Drehtisch steuert die wertvolle
vierte Achse bei, die bei geschicktem
Einsatz die Zahl der notwendigen Auf-
spannungen deutlich reduziert. »Dank der
HEC 1250 P Athletic sind wir in der Lage,
ein nach oben erheblich erweitertes
Angebotsspektrum abzudecken«, erklart
Peter Rottluff. »"Wir konnen zum Beispiel
ganze Achsen flir Baumaschinen auf

die Maschine packen und diese sowohl
grob- als auch bis in den um-Bereich
feinbearbeiten. «

Dass die Firmenchefs von der Heckert
HEC 1250 P Athletic begeistert sind,
belegt die Bestellung einer zweiten
Maschine schon nach zwei Jahren.
Peter Rottluff erklart: »Heckert hat

bei den HEC-Zentren bewéhrte Eigen-
schaften wie den robusten, langlebigen
Maschinenaufbau beibehalten, wesent-
liche Details aber auf modernsten
Stand der Technik gebracht.« Zu Jahres-
beginn baute MAC die Erfolgsschiene
auch noch weiter aus und bestellte

ein horizontales Bearbeitungszentrum
HEC 800. W



Far Qualitat und Zuverlassigkeit
bei MAC sorgen unter anderem

zwei horizontale Bearbeitungs-
zentren HEC 1250.

»Dank der HEC 1250 P Athletic
sind wir in der Lageyein-nach
oben erheblich enweitertes
Angebotsspektrum abzudecken«

Zweifach-Palettenwechsler:
Hauptzeitparallel erfolgt auf dem
Spannplatz das Auf-, Um- und
Abspannen der Werkstlicke. Damit
lassen sich die Rist- und Neben-
zeiten wesentlich reduzieren.

HEC.1250 P > HEC 1250 P Athletic > HEC 800

www.macmittelbach.de
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Transportation &
Industrial Components

Heckert HEC 1600 Athletic —
Schlussel zu Prazision und Produktivitat
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Sie ist das Herzstlck dieser Gerate, so dass
Weltmarktfihrer BOMAG, die Bopparder
Maschinenbau-Gesellschaft mbH, besondere
Aufmerksamkeit auf die Bandagenfertigung
legt. Rund 15.000 Bandagen werden jahrlich
produziert. Um die Bearbeitung der Seitenteile
zu optimieren, investierte das Unternehmen

In ein horizontales Bearbeitungszentrum
Heckert HEC 1600 Athletic.

Eine BOMAG Tandemwalze, wie sie fur
die Asphaltverdichtung verwendet wird.

Produktionsbedingungen
sicherzustellen, errichtete das Unterneh-
men eine neue Halle, die sogenannte
Bandagenfabrik. Fertigungsleiter Kai
Riedel erklart: »Die Bandagenfabrik
ist in unserem Sprachgebrauch eine
Fertigungsinsel. Das heif3t, dass dort
die Bandagen in unterschiedlichen
Auspragungen und Baugrofien
einbaufertig hergestellt werden. «

ist die Bear
beitung der Tellerscheiben, die bereits
in der Bandage fest verschweilt sind.
Um technisch und wirtschaftlich auf
hochstem Niveau agieren zu kdnnen,
stattete BOMAG diese mit einem neuen
Bearbeitungszentrum HEC 1600 Athletic
von Heckert aus. Kai Riedel begriindet
die Investition: »Jeder Fertigungsbe-
reich muss dem Vergleich mit externen



© Fotos: Bomag

Die ausfahrbare Pinole
verleiht Stabilitat und

ermoglicht den Einsatz kurzer
Werkzeuge. So reduziert
sie die Gefahr, dass stérende
Vibrationen auftreten.

Hochste
Verfligbarkeit
von > 95 %

»Die HEC 1600 Athletic ist die genaueste
Maschine in der gesamten Bandagenfabrik«

Anbietern technisch und wirtschaftlich
standhalten kénnen. Daher stellen wir
gerade bei Neuanschaffungen hohe
Anforderungen an die Leistungsfahig-
keit und vergleichen die Marktangebote
genau.« So sollte das neue horizontale
Bearbeitungszentrum insbesondere
eine héhere Produktivitat als die beiden
vorhandenen Bohrwerke und eine tech-
nische Verfligbarkeit von mindestens
95 Prozent aufweisen.

Horizontal-Bearbeitungszentren
der HEC-Baureihe zeichnet sich die HEC
1600 durch ihren modularen Aufbau aus,
der die Hauptgruppen, die Funktionsele-
mente fur Werkzeug- und Werksttick-
handling, die Ausfihrung der Arbeitsspin-
del und die CNC-Steuerung umfasst. Der
leistungsstarke Hauptantrieb sorgt fir
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ein hohes Zeitspanvolumen. Dynamische
Verstellachsen sowie ein schneller Werk-
zeugwechsel senken die unproduktiven
Nebenzeiten. Das Bearbeitungszentrum
mit 1.600 x1.250 mm Aufspannflache
erflllt auch die anderen Anforderungen
wie die hohe Verflgbarkeit und wird von
einer Heidenhain iTNC 530 gesteuert, die
sich einfach vor Ort programmieren lasst.
Zusammen mit dem kompakten thermo-
symmetrischen Maschinenaufbau, den
Profilschienenflihrungen und digitalen
AC-Vorschubantrieben in allen Linearach-
sen legt sie die Basis fiir die Prazisions-
bearbeitung.

, der zum Flhrungs-
team der Bandagenfabrik gehort, ist vom
Heckert-BAZ Uberzeugt: »Abgesehen von
einem anderen neuen, aber wesentlich

kleinerem Bearbeitungszentrum ist die
HEC 1600 die genaueste Maschine in
der gesamten Bandagenfabrik. Dadurch
muUssen wir manche Passungen nicht
mehr ausspindeln, sondern kénnen sie
zirkular frasen. Das ist kostenglnstiger.«
AuRerdem verflgt die HEC 1600 Uber
eine NC-gesteuerte Pinole, die tief in

die Bandagen hineinfahren kann, um
beispielsweise die Achsbohrung auszu-
spindeln. Wobido ist begeistert: »Mit der
ausfahrbaren Pinole kénnen wir in den
meisten Fallen kurze Werkzeuge einset-
zen. Ansonsten waren fir die Innenarbei-
ten sehr lange Werkzeuge notwendig, die
zu starken Vibrationen neigen, was sich
bei der Arbeit in einem Resonanzkdrper
besonders nachteilig bemerkbar macht.
Die Ergebnisse mit Pinole sind deutlich
besser und insgesamt effizienter. «
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Vorbild-Charakter

Interview mit Jean-Daniel Isoz, Leiter Business Unit
»Precision Engineering« bei der Starrag Group

Herr Isoz, Sie leiten seit Anfang des Jahres die Geschaftsein-
heit »Precision Engineering«: Was zeichnet die Werkzeug-
maschinen von Bumotec und SIP aus, wo sind Unterschiede
und wo gibt es Gemeinsamkeiten?

Beide verfolgen den gleichen Weg beim Kampf um den letzten
Mikrometer. Es beginnt schon in der Entwicklung bei der Arbeit
an den Konzeptstudien. Beide Unternehmen wahlen nicht die
billigsten Werkstoffe und Komponenten aus, um sie dann auf
schnellstmaogliche Art und Weise zu montieren. Sie entscheiden
sich stattdessen flr eine »gesunde« Maschinenbau-Konstruktion
zu einem verninftigen Preis.

Und worin besteht der Unterschied zwischen beiden Firmen?
Bumotec setzt mit Blick auf die bevorzugte Bearbei-

tungsstrategie seiner Kundschaft eher auf die Herstellung

von produktivem Equipment. SIP-Kunden erwarten dagegen

in erster Linie, wenn nicht sogar ausschlief3lich, dass SIP

keinerlei Kompromisse in Sachen Prazision eingeht.

Welche Maschinen entstehen unter dem Begriff Bumotec,
in welchen Branchen kommen sie zum Einsatz?

Die Firma Bumotec ist das jlingste Mitglied der Starrag Group.
Das friihere Familienunternehmen ist auf Maschinen zur Bear-
beitung von komplizierten Teilen spezialisiert und hat sich inner
halb von fast vier Jahrzehnten in der Uhrenindustrie einen guten
Ruf erarbeitet. Dank dieses Images und der Qualitatsarbeit gehen
die hochpréazisen Produktionsanlagen, die von der VierAchs-
Frasmaschine bis hin zum Mehrspindler mit bis zu 36 Achsen
und maximal acht Spindeln reichen, auch in die Schmuck-,
Brillen-, Medizintechnik-, Aerotec- und Automobil-Industrie.
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Hochprazise Bearbeitung zahlt seit tiber 150 Jahren zu den
Speazialitaten der SIP Sociéte d’Instruments de Précision SA
in Genf, die Sie bis 2013 als Geschaftsfiihrer geleitet haben.
Was ist das Besondere an den Maschinen, wer verwendet sie?
Die SIP gilt als Sinnbild fUr ultimative und kompromisslose
Prézision beim Bau von Werkzeugmaschinen, deren Grundkonzept
immer noch in allen traditionellen vertikalen und horizontalen
Bearbeitungszentren zu finden ist. Die Lehrenbohrwerke eignen
sich beispielsweise zum Feinbohren und -frdsen von Bohrungen,
Kanten und Oberflachen sowie zum Prazisions-Schleifen. Sie
positionieren im Bereich unterhalb von zwei Mikrometern.
Alle Maschinen zeichnet eine bisher unerreicht hohe Langzeit-
genauigkeit aus. Wegen dieser Eigenschaften kommen die
SIP-Maschinen bevorzugt zum Einsatz bei der Luft- und Raum-
fahrt, den Mitbewerbern der Werkzeugmaschinenbranche
und Lohnfertigern weltweit, die sich im Bereich ultra-prazise
Bearbeitung von hochwertigen mechanischen Werkstilckteilen
positioniert haben.

Im Sommer 2014 war die Grundsteinlegung fiir die Fabrik
in Vuadens im Schweizer Kanton Fribourg: Was spricht fiir
das neue Werk, wer zieht dort wann ein?

Die neue Produktionsstéatte eignet sich dank der Klima-
tisierung, die flr eine maximale Temperaturschwankung von
+ 1,0 Grad Celsius sorgt, vor allem fir die Produktion von
ultraprazisen Geraten, Anlagen und Maschinen. Daher zieht
im Sommer 2016 die Bumotec komplett in das Werk um.
Geplant ist auch der Einzug von SIP und Fremdmietern.

Wo kommt es bereits zu Synergieeffekten der beiden Firmen,
die sich ja der Hochstprazision verschrieben haben?
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(1959) leitet
seit 1. Januar 2015 die Business Unit Precision
Engineering, die mit den Marken Bumotec
und SIP die Marktsegmente Luxury Goods,
Micromechanics und Med Tech bearbeitet.
Vorher leitete er seit 2013 die damalige
Business Unit 4 in Sales (Schweiz) und

davor seit 2006 als Geschaftsflihrer die

SIP Sociéte d’'Instruments de Précision SA

in Meyrin (bei Genf).

Beim Blick auf das Produkt-Portfolio beider Firmen lasst
sich leicht erkennen, was sich bei Produkten verbessern und
anpassen lasst und wo es Moglichkeiten flir Neuentwicklungen
gibt. Wir sehen dabei Potenzial auf beiden Seiten. Es handelt
sich um eine typische Win-Win-Situation, in der jeder die Vorteile
des anderen nutzen kann — mit Blick auf Image, Marktposition,
Know-how, Technologie, Produktionskapazitat und Firmenkultur.

Und lhre Einschatzung zu den Marktsegmenten »Luxury
Goods«, nMicromechanics« und »Med Tech«: Wie tragen
diese Branchen zum Geschiftserfolg lhrer Business Unit bei?
Einige denken sicherlich, wir seien gllcklich, weil Bumotec
den Markt der »Luxury Goods« beliefert. Das stimmt jedoch
nur zum Teil. Jeder Werkzeugmaschinenhersteller kann seinen
Geschéftserfolg nur dann steigern, wenn er das richtige Produkt
herstellt, das die Erwartungen der Kunden systematisch erfullt.
Auch wenn es unglaublich klingt: Wir bekommen immer 6fter
von Kunden aus der »Micromechanics« und »Med Tech«
das gleiche gute Feedback, das Bumotec von seiner Stamm-
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kundschaft aus der Uhrenindustrie erhalt. Bald werden wir ge-
lernt haben, wie sich die neuen Markte mit neuem Produktions-
equipment erobern lassen. Ich bin personlich davon Uberzeugt,
dass die Business Unit Precision Engineering dann in diesen
Markten die Erfolgsstory fortsetzen wird, die Bumotec bereits
in den letzten 40 Jahren zusammen mit der Uhrenindustrie
geschrieben hat.

Herr Isoz, was ist fiir die nachsten Jahre lhre Strategie fiir
die einzelnen Marktsegmente?

Wir setzen auf unsere bereits bewahrte Vorgehensweise —
also keine teuren Marktstudien und keine groRen Plane aus dem
neuesten Strategiebuch. Stattdessen ist Pragmatismus angesagt:
Hore auf deine Marktpartner und Kunden. Sorge dafr, dass sie
ihr Equipment rechtzeitig erhalten. Und nicht mehr! Zu diesem
Zeitpunkt ist es daher wichtig, dazu die richtigen, hoch motivierten
Menschen an Bord zu haben. Daher hier ein Dank an alle Mit-
arbeiter von Bumotec und SIP: Ohne meine Teams wiirde kein
Produkt und keine einzige Maschine die Fabriken verlassen.
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Precision Engineering

Prazision In
Bewegung

Seit ihren Anfangen ist die Universitat Sheffield/UK
weltweit flihrend in der Metallbearbeitung und
ingenieurwissenschaftlichen Forschung. Herzstiick
ist das AMRC (Advanced Manufacturing Research
Center), das in enger Zusammenarbeit mit Indus-
trieunternehmen Branchenexpertise mit Praxis-
I6sungen und Universitatsinnovationen vereint.
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zu einem Kundentag am dazugehorigen
NAMRC (Nuclear Advanced Manufacturing Research
Center) ein, um Kunden auf der S-191 eindrucksvoll
zu beweisen, inwiefern sie durch den Einsatz einer
Bumotec Maschine ihre Produktivitat und Wirtschaft-
lichkeit signifikant verbessern konnen. 80 Teilnehmer
waren der Einladung gefolgt und konnten die innovative
Bumotec Maschine live im Einsatz sehen sowie die
hochst effektive Technologie kennenlernen.

steht flir héchste Prazision
und zuverlassige Wiederholgenauigkeit beim Bearbeiten
zum Beispiel von Uhrenbauteilen aus Gold, Platin oder
Silber oder medizinischen Implantaten und Instrumenten.
Eine wichtige Rolle spielt dabei die Lineartechnik, die
im CNC-Dreh-Fraszentrum S-191 fiir spielfreie, wieder-
holbare Prazision im pm-Bereich sorgt. Dank der Kombi-
nation des schnellen Linearantriebs mit einem hoch auf-
Iosenden Renishaw-Messsystem und dem stabilisierten
Kihlkreislaufs flir alle warmeerzeugenden Elemente
erreicht die S-191 Linear exzellente Werte, die nicht nur
bei den Stammkunden aus der Uhrenindustrie sehr gut
ankommen. Die Maschinen der S-191-Baureihe eignen
sich zum Drehen, Frasen und anderen Bearbeitungsope-
rationen (wie Schleifen) von Einzelteilen oder ab Stange
in einer Aufspannung. Die Baureihe zeichnet eine sehr
vielseitige Modulbauweise aus, dank der sich aus dem
standardisierten Baukasten Maschinen aller Art und
Weise zusammenstellen lassen — bis hin zum Zentrum
mit sieben Achsen und drei Spindeln.



Precision Engineering

Rekordverdachtig:

Span-zu-Span-Zeit

Mit der Entwicklung

der Bumotec s100™vit
verfolgt Bumotec das
Ziel, die Serienproduktion
von kleinen Prazisions-
tellen zu revolutionieren.

Die mit acht Hochgeschwindigkeitsspindeln (60.000 min™")
ausgeristete Transfermaschine s100™ ", beschleunigt

(3g: 29.43 m/s?) und zerspant (die rekordverdachtige minimale
Span-zu-Span-Zeit liegt bei 0,5 s!) dank Linearmotoren in allen
Achsen extrem schnell. Die neue Maschine kommt zudem
ohne hydraulische Komponenten aus.

Es gibt in der Industrie einen zunehmenden Bedarf an flexiblen,
ergonomischen und einfach zu programmierenden Werkzeug-
maschinen mit hoher Frasdynamik und Produktivitat flr LosgrofRRe 1
bis zur Grof3serie, die die Nachteile multipler Operationen auf
einer Reihe von einspindligen Maschinen oder die Unflexibilitat
der konventionellen Transfermaschinen vermeidet.

Genau fiir diese Anforderungen wurde die neue Maschine
entwickelt. Dank des geringen Platzbedarfs und mehrerer
Werkzeugmagazine (fUr bis zu 144 Werkzeuge) kommt das
dynamische Bearbeitungszentrum flr Hersteller infrage, die
hochgenau und sehr schnell ultraprézise Bauteile bis zu einer
maximalen Grofie von 80 x 80 x 80 mm fertigen mussen.
Typische Anwendungen sind Bauteile fir die Uhren-, Computer
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O’ 5 Sekunden!

20 % hohere
Energieeffizienz

Demonstrationsteil, 2,5 Minuten Zykluszeit
zur kompletten Bearbeitung aus dem Vollen.

und Elektronikindustrie. Kundenversuche zeigen, dass mit
diesem Maschinenkonzept eine Erhohung der Produktivitéat
um 250 Prozent erreicht werden kann, und dies bei gleicher
Stellflache.

»Die Bumotec s100™% ist eine perfekte Kombination aus hoher
Produktivitat, hoher Prazision und weitgehender Flexibilitat«.
Jeweils zwei Frasspindeln arbeiten gleichzeitig, um eine extrem
hohe Prézision bei gleichzeitig klirzesten Zykluszeiten zu erreichen.
Die auRergewdhnliche Dynamik und Interpolationsperformance
wird durch neueste Technologien und speziell konzipierte
optimierte mechanische Elemente erreicht. Bei der Entwicklung
wurde gezielt auf die Erhdhung der Energieeffizienz geachtet.

Nicht nur die kurzen Zykluszeiten sondern auch MaRnahmen
wie Energierlckspeisung unterstreichen die Bestrebungen im
Rahmen der Blue Competence Initiative.

In Zusammenarbeit mit Spezialisten wurde besonderes

Augenmerk auf ergonomische Gestaltung gelegt, die dem
Anwender leichten Zugang zum Werkstiick bietet. @

33



Wie sehr der Werkzeug-
maschinenhersteller Heckert
die Arbeit des angehenden
Maschinenbau-Ingenieurs
schatzt, zeigt sich darin,

dass nach seinen Fertigungs-
zeichnungen die ersten Granit-
betten direkt bestellt wurden.

Im Februar fand mit der Messe INTEC
eine internationale Fachmesse fir Werk-
zeugmaschinen, Fertigungs- und Auto-
matisierungstechnik in Leipzig statt.

Im Rahmen der Eréffnung der INTEC
und der Begleitmesse Z wurden am
23.02.2015 verschiedene Wettbewerbs-
preise vergeben.

Mit der Auszeichnung wirdigt die
Leipziger Messe herausragende Ent-
wicklungen der Aussteller an Werkzeug-
maschinen und deren Peripherie oder
innovative Losungen fir die Fertigungs-
und Automatisierungstechnik. Dartber
hinaus erfolgte die Verleihung des
Intec-Nachwuchspreises zur Forderung
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eckert belegt

Granit ist aufgrund seiner spezifischen Eigenschaften ein optimaler Werk-
stoff flir die Herstellung von hochprézisen Mess- und Produktionsmaschinen.
Die Dampfung von Granit ist 3- bis 4- mal hoher als von Gusseisen und
Stahl. Im Gegensatz zu Granit unterliegen Stahl und Gusseisen einem
doppelt so hohen Ausdehnungskoeffizienten.

Glickwunsch zu dieser Auszeichnung
von der Heckert-Geschéftsflihrung an
Lars Neugebauer.

besonders engagierter und innovativer
Nachwuchskréfte. Der zweite Preis in dieser
Kategorie wurde an Lars Neugebauer

von Heckert verliehen.

Pramiert wurde von der Expertenjury
aus Wissenschaft, Wirtschaft und Politik
seine ingenieurtechnische Projektarbeit
zum Thema »Herstellung von Gestell-
baueinheiten aus Granit fir Bearbei-
tungszentren mit hochster Fertigungs-
genauigkeit«. Wie sehr der Werkzeugma-
schinenhersteller Heckert die Arbeit des
angehenden Maschinenbau-Ingenieurs
schatzt, zeigt sich darin, dass nach seinen
Fertigungszeichnungen die ersten Granit-
betten direkt bestellt wurden. @



Ski Freuden

Wer prazise und kundenorientiert
Maschinen baut, kann ab und zu auch

Ergebnisse Ski-Rennen:

Schnellster Mann: Martin Heller 5117 s Abwechslung aebrauchen. um Koo
Schnellste Frau: Michelle Anliker 58.98 s Z : u"g 9 . 4 . P
; und Geist flr neue Ideen zu 6ffnen.
Schnellstes Kind: Joel Leuch 1:15.87 m Die Starraq Groun nutzt dafiir qerne
Schnellster Boarder: Raphael Mdiller 1:05.81 m 9 P 9

die Nahe einiger Standorte zur Traum-
kulisse der Alpen.

Ein gruppenweit organisierter Skitag,
bot allen Mitarbeitern die Moglichkeit,
sportliches Geschick und Leidenschaft
far.ein wunderbares Alpenpanorama
zu teilen.

Im Skigebiet Rothorn/Arosa traten

dann insgesamt 53 Teilnehmer in zwei
Laufen zum obligatorischen Skirennen
an. AnschlieRend blieb bei wunderbarem
Wetter viel Zeit, um entweder die Abfahrten
zu geniefRen oder aber die Aussicht

von der 1.560 m hoch gelegenen
Wannerbar zu bewundern. @
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Berthiez
Bumotec

‘ Dorries
Starrag Droop+Rein
Heckert

Starrag Group glcgarmann

Starrag
TTL
WMW

Ready for take-off!

Maschinenkompetenz flur die Bearbeitung von Triebwerksteilen wie Blades, Blisks
oder Gehausestrukturen Uber Strukturbauteile und Stringer bis hin zu Landebeinen.

75 %

Reduzierung der
Bearbeitungszeit durch
parallelkinematischen
Bearbeitungskopf

70 % v
Hohere Zerspanungsrate ML Scharmann ECOSPEED F ;

durch kryogene CO, Kihlung
INTERNATIONAL
PARIS AIR SHOW

Paris - Le Bourget

15-21 JUNE 2015

Worldwide
service presence

300 Service Experten
in mehr als 60 Standorten

Halle 4, Stand B65

Starrag LX 021 www.starrag.com



