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Starrag Engineering precisely what you value

Komplette
Fertlgungslosungen
aus einer Hand

Setzen Sie auf die besten ,
Werkzeuge — made by Starrag

O
100%
N - Produktivitat und

Sicherheit

Wir fertigen anwendungsspezifische
Vollhartmetallwerkzeuge in Rekordzeit!

Kontaktieren Sie unsere Tool-Experten
unter tools@starrag.com



Martin Buyle
Division CEO Starrag

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser

Technologie und Nachhaltigkeit sind oft zwei Seiten derselben
Medaille. Wir entwickeln innovative Produktionskonzepte,
die Okonomie und Okologie vereinen. Mich begeistert dabei

immer wieder, wie unterschiedlich unsere Losungen ausfallen.

Rund geht es im wahrsten Sinne bei der Einfiihrung der neuen
Vertikaldrehmaschine Déorries VT 28 — ein Paradebeispiel flr
Produktivitéat und Effizienz. Vertriebsleiter Heiko Quack erklart
im Interview, warum jetzt der optimale Zeitpunkt fir eine
neue, vielseitige Maschinengeneration ist, die besonders flr
die prazise und dynamische Bearbeitung in der Windkraft- und
Flugzeugindustrie ausgelegt ist.

Wie extrem hoch die Anforderungen an Aerospace-Bauteile
sind, wissen Besucher der Aerospace & Turbine Technology
Days in Rorschacherberg. Diese Veranstaltung zeigte, wie sich
durch eine intelligente Kombination von Maschine, Werkzeug
und Software die Produktivitdt und damit auch die Nachhaltig-
keit erheblich steigern lasst.
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Beim Entwickeln neuer Lésungen gehen wir gerne gemein-
same Wege. So arbeiteten wir im Rahmen eines Pilotprojek-
tes mit ZEISS als erstes Unternehmen der Welt mit einem
neuen hochprazisen Koordinatenmessgerat. Wir konnten mit
ZEISS PRISMO fortis die Messzeiten fur Turbinenschaufeln
drastisch senken — ohne jegliche Einbussen bei der Messge-
nauigkeit.

Prézision und Produktivitat allein reichen Seyer Industries
nicht; die Bauteile mlssen stets auch in gleichbleibender
Wiederholgenauigkeit entstehen. Diese Eigenschaften bringt
das Heckert-Bearbeitungszentrum mit, auf dem der mittel-
standische Familienbetrieb aus den USA komplexe Struktur-
bauteile aus harten Werkstoffen wie Titan herstellt.

Das TechCenter in Immendingen entwickelte die Software
Fingerprint Online, die mit Messtechnik den Zustand von
Bumotec-Bearbeitungszentren in wenigen Minuten analysiert
und zur Verbesserung der Gesamtanlageneffektivitat (OEE)
sowie Qualitat beitragt. Wenn im Produktionsprozess Fehler
auftauchen oder unklare Schadenssituationen entstehen,
gilt es, diese schnellstmoglich zu identifizieren.

Extrem hoch sind ebenfalls die Qualitdtsanforderungen
der Medizintechnik, denn in dieser Branche kdénnen selbst
geringste Abweichungen schwerwiegende Folgen haben.
Einen guten Namen in der Medizintechnikbranche hat auch
die Division Tornos, der neue Fusionspartner von Starrag.
Von Anfang an hat sich Bioscience Medical, ein Hersteller
von High-End-Implantaten und Prothesen, bei der Produktion
von Stiften, Schrauben und Platten fir Tornos als einzigen
Partner entschieden. Dank dieser langjahrigen Zusammen-
arbeit mit seinem Maschinenlieferanten kann Bioscience
Medical konstant innovative Produkte entwickeln und seine
Produktionsprozesse optimieren.

Ich hoffe, der kurze Einblick in einige unserer Hohepunkte
hat Ihre Neugier auf diese Ausgabe unseres Kundenmagazins

geweckt. Viel Spass und Inspiration beim Lesen wiinscht

Ihr Martin Buyle



Prozesse zum Abheben

Die Stimmung im Flugzeugbau ist prachtig. Volle
Auftragsbuicher warten darauf, abgearbeitet zu
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werden. Von den Aerospace & Turbine Technology
Days am Starrag-Stammsitz Rorschacherberg
erwarten sich daher die Produktionsverantwort-

’\

lichen praktische Anstosse, um ihre Fertigungs-
prozesse noch effizienter gestalten zu konnen.
Am 18. und 19. Juni haben sie diese in grosser

Zahl und Vielfalt bekommen.

ie Aerospace & Turbine Technology

Days sind keine »normale« Haus-
ausstellung. »Hier stehen nicht unsere
Starrag-Maschinen im Mittelpunkt,
sondern technische Losungen fiir Pro-
blemstellungen, mit denen sich Produkti-
onsverantwortliche im Flugzeug- und
Turbinenbau intensiv beschaftigen,
betont Martin Buyle, CEO der Starrag
Tornos Group. Gemeinsam mit hoch-
qualifizierten Partnerunternehmen aus
der Automatisierung, Digitalisierung,

Messtechnik, Werkzeugvoreinstellung etc.
zeigt Starrag live, wie sich verschiedene
Prozesse verbessern lassen. Die Ergeb-
nisse begeistern nicht nur die Besuche-
rinnen und Besucher, sondern auch Martin
Buyle: »lch bin immer wieder fasziniert,
wie es selbst bei einem breiten Werk-
stlickspektrum gelingt, durch eine intelli-
gente Kombination aus Maschine, Werk-
zeug und Software die Produktivitat zum
Teil um zwei- bis dreistellige Prozentzah-
len zu steigern.« Das prozessorientierte

Veranstaltungskonzept kommt bei den
Gasten seit vielen Jahren hervorragend
an. So durfte Martin Buyle im Juni 2024
Uber 200 Teilnehmerinnen und Teilneh-
mer begrissen: »Egal ob Flugzeugbau,
OEMs, First-TierZulieferung oder Herstel-
lung von Kraftwerksturbinen — sie alle sind
hier vertreten. Sie kommen aus der gan-
zen Welt, aus Amerika, Europa und Asien,
aus insgesamt 18 Landern.« Sein Konzern-
leitungskollege Alexander Attenberger, zu-
standig fur den Starrag-Vertrieb, bestatigt:



»Fur die Aerospace-Branche sind unsere

Technology Days, die wir Ubrigens zum
25. Mal ausgerichtet haben, eines der
wichtigsten Foren geworden. Denn hier
kénnen sich die Produktionsfachleute
Uber neueste Entwicklungen informie-
ren und Erfahrungen untereinander aus-
tauschen.« Dies ist aktuell besonders
interessant. Die Luftfahrtbranche ist im
Umbruch; Energieeffizienz, Leichtbau
und CO,-Fussabdruck gewinnen an
Bedeutung und véllig neue Antriebs-
konzepte werden rege diskutiert.

Worauf es wirklich ankommt

»Die Stlickkosten und die Bearbeitungs-
zeit verringern—das sind die generellen
Faktoren, um in der Flugzeugindustrie
erfolgreich zu sein«, sagt Alexander
Attenberger. »Aber das ist nicht genug.
Die Vorgaben lauten, schon bei der Bau-
teilherstellung vermehrt Energie und
CO, einzusparen. Im Endeffekt muss
das Flugzeug leichter werden, um den
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Bei »Blade in one go« wird eine
Turbinenschaufel von der Stange
vollautomatisiert gefertigt.

Verbrauch zu senken. Deshalb erobert
zum Beispiel Titan immer mehr Einsatz-
felder. Die Zerspanung des Leichtbau-
werkstoffs erfordert besondere Heran-
gehensweisen, fur die wir hier unter
anderem Hilfestellungen geben.«

100.000 Tonnen Titan verarbeitet die Luft-
fahrtindustrie derzeit jahrlich, berichtete
Sebastian Recke, Senior Key Account
Manager der 2015 gegriindeten Gefertec
GmbH, in seinem Keynote-Vortrag. Sein
Unternehmen bietet mit der SDMP®-Tech-
nologie eine Moglichkeit, mit Metall-3D-
Druck im Wire-Arc-Additive-Manufacturing
(WAAM)-Verfahren Bauteile, wie etwa
Turbinenschaufeln, aus Titan und anderen
anspruchsvollen metallischen Werkstoffen
herzustellen. »Damit konnen wir beim

Erzeugen von Turbinenschaufeln fast 90 %
Material einsparen«, hebt Sebastian Recke
hervor. »Titan ist teuer und die Herstel-
lung mit erheblichem CO,-Ausstoss ver
bunden. Insofern kann unser Verfahren
zu bedeutenden Einsparungen beitragen. «

Wie das konkret aussehen kann, war an
einer der Stationen zu erleben, die Starrag
in seinem Aerospace & Turbine Compe-
tence Center aufgebaut hatte: Dort druckte
eine Gefertec-Anlage Turbinenschaufeln
auf einen scheibenférmigen Trager und
produzierte so einen Titanblisk. Da das Bau-
teil zwingend eine hochgenaue Nachbear
beitung erfordert, wird es vom Starrag-
Tochterunternehmen TTL digitalisiert. Der
in England ansassige Spezialist fir CAD/
CAM- und CNC-Bearbeitung erzeugt mit



diesen Daten ein NC-Programm, das dann
auf einem Starrag-Bearbeitungszentrum
NB 151 abgearbeitet wird. »Eine stimmige
Prozesskette, die Zeit und Kosten spart,
meint Sebastian Recke.

Neue Wege gehen

Digitalisierung und Automatisierung zogen
sich wie ein roter Faden durch die 13 Sta-
tionen, die von den Teilnehmerinnen und
Teilnehmern in kleinen Gruppen besucht
wurden. An jeder einzelnen ging es um
Prozesse, die eine Produktivitatssteige-
rung versprechen. Live-Vorfliihrungen,
Prasentationen mit konkreten Zahlen und
anschliessende Diskussionen schufen
eine Atmosphare, die von Aufbruchstim-

»Wir wollen gemeinsam neue
Wege gehen und die Aerospace-
Industrie voranbringen.«

Alexander Attenberger, CSO

mung gepragt war. »Wir wollen gemein-
sam neue \Wege gehen und die Aerospa-
ce-Industrie voranbringen«, fasst CSO
Attenberger zusammen.

Ein Wegweiser, wo es hingehen soll, war
die Station »Blade in one go«. Dort wurde
eine Turbinenschaufel von der Stange voll-
automatisiert gefertigt. Das Rohteilhand-
ling, das Zerspanen und Umspannen, auch
das Ablegen des Fertigteils in eine Kassette
geschieht, ohne dass eine Fachkraft han-
disch eingreifen muss. Im Zentrum der
Fertigungsanlage steht das Starrag-5-Achs-
Schaufelbearbeitungszentrum LX 021.
Zur hohen Prozesssicherheit tragt Partner
Blum Novotest mit seinen technologisch
fihrenden Messkomponenten bei.

Gleich nebenan stand ein weiteres High-
light der Technology Days 2024 -ein
automatisiertes Schaufel-BAZ vom Typ
LX 051, in das ein Fanuc-Cobot samt
Teilespeicher integriert wurde, ohne dass
sich der Footprint der Maschine vergros-
serte. »Die Anlage kann in bediener
armen Nacht- und Wochenendschichten
betrieben werden. Zudem hat sich die
Flachenproduktivitat deutlich gesteigert,
erklart Alexander Attenberger.

Er weist auf eine weitere Station hin, an
der eine Weltpremiere vorgestellt wurde:
die Vertikaldrehmaschine Berthiez VT 16.
Ihr Grundaufbau wurde véllig neu gestaltet.
Dabei ersetzten die Entwickler den bei
bisherigen Maschinen verwendeten



Getriebemotor durch einen schnelldre-
henden Direktantrieb. Ausserdem sorgt
das hydrostatische Maschinenkonzept
fir hochste Steifigkeit und Effizienz. Ein
neuer Ansatz bei der Kihimittelhochdruck-
versorgung pradestiniert die VT 16 fur die
Bearbeitung von Flugzeugtriebwerkskom-
ponenten wie zum Beispiel Casings. Die
Neuentwicklung kann auch einen insge-
samt geringeren CO,-Fussabdruck vor-
weisen. Was eine hydrostatische Lage-
rung leisten kann, durften die Teilnehmer
ebenso bei der Starrag STC 1250 HD
erleben. Durch maximale Dampfung und
Steifigkeit erreicht das fir die Schwerzer
spanung von Titan, Inconel und anderen
hochfesten Legierungen ausgelegte Be-
arbeitungszentrum eine Abtragsrate in
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»

80 bis 90% aller in der zivilen Luftfahrt
eingesetzten Landebeine werden
auf Starrag-Maschinen bearbeitet.

vollig neuer Dimension. Fir eine sicher
kollisionsfreie Bearbeitung sorgt dabei
die bei den Technology Days erstmals
prasentierte Siemens-Software Smart
Machining. Hinter diesem Begriff verbirgt
sich ein Assistenzsystem in der Maschine,
das auf Basis von 3D-Modellen mog-
liche Kollisionen mit 800 ms Vorlauf
erkennt und die Maschine gegebenen-

falls anhalt. Auch die weiteren Sta-
tionen trafen ins Schwarze. »Es hat
sich gelohnt, die weite Reise nach
Rorschacherberg zu den Aerospace
& Turbine Technology Days anzutre-
ten«, war von vielen Besuchern zu
héren. »Jetzt sind wir wieder up to
date, was effiziente Fertigungspro-
zesse anbelangt.« @






Vertrauen
ist alles!

ost in der Tschechischen Republik.

Es ist die dritte Saisonstation der
IDM, erstes Rennen der Superbike-
Klasse. Toni Finsterbusch mischt vorn
mit, will gewinnen oder wenigstens auf

das Podest. Dritte Runde, vorletzte Kurve.

Kein Bremsdruck. Finsterbusch muss
nachziehen. Ein Vorderradflattern hat
zuvor die Bremskolben in den Sattel
gedrlckt, und als Toni zum ersten Mal
den Hebel zieht, passiert nichts. Der
Krostitzer meistert die Situation bei
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Engineering precisley what you value

Prazision bel 300 km/h -

von Mensch und Maschine

Fiar einen Premiumanspruch muss alles passen.

Motorrader mit 1.000 Kubikzentimetern und etwas tGber 200 PS auf

rund 160 Kilogramm am Limit zu bewegen — da braucht es Prazi-

sion. Sowohl vom Fahrer als auch bei den Mechanikern, die diese

Raketen vorbereiten. Starrag-Athlet Toni Finsterbusch fahrt ein

solches Superbike BMW M 1000 RR in der Internationalen Deutschen
Motorradmeisterschaft (IDM). Und die Konkurrenz ist hart: 29 Piloten

mit teilweise Weltmeisterschaftserfahrung.

260 km/h, knallt durchs Kiesbett, halt
die BMW M 1000 RR aufrecht und geht
wieder ins Rennen.

Technik

Vorbereitet werden Finsterbuschs Einsatz-
gerate im sachsischen Pirna. Dort sitzt
sein GERT56-Team sowie Tuner und Chef-
techniker Ronny Schlieder von RS Speed-
bikes. Dessen Drang war es seit eh und
je, Motorrader technisch an ihre Grenzen

zu bringen und innerhalb der bestehen-
den Reglements auszureizen. Und dabei
geht es nicht nur um Leistung vom Motor.
Auch- und gerade — beim Fahrwerk und
den Bremsen muss alles sitzen. »WWenn
du mit 240 in Schleiz die Seng runter-
féhrst, dann brauchst du Vertrauenx,
weiss Finsterbusch. »Vertrauen in alles:
deine Mechaniker, dass alle Schrauben
fest sind, dass die Bremsen funktio-
nieren, dass das Fahrwerk passt, dass
die Reifen dir genau das Feedback vom

n



Asphalt geben, das du brauchst.« Wenn
das alles nicht zusammenspielt, kom-
men keine Rundenzeiten. Oder es tut
schnell auch mal weh.

»Leider hatte ich in meiner Karriere
schon einige schwere Verletzungeng,
erzahlt Finsterbusch. Doch immer wie-
der kdmpfte er sich zurlick—und nicht
irgendwohin, sondern an die Spitze der
jeweiligen Klassen. Woher nimmt er
den Antrieb dazu? »Ein Faktor ist, dass
bei den meisten Verletzungen nicht mal
ich am Sturz schuld war und du damit
ganz anders umgehen kannst, als wenn
du weisst: Jetzt habe ich Mist gebaut. «
Doch davon abgesehen ist es auch seine
Natur. Finsterbusch ist neben seiner Pas-
sion als Motorradrennfahrer Jungunter-
nehmer, leitet das familieneigene Unter-
nehmen Pumpentechnik Finsterbusch
GmbH mit insgesamt acht Fachkraften.
Dort muss der Racer schnelle Entschei-
dungen treffen—wie auf der Rennstre-
cke —und es geht um Prazision—wie
beim Rennmotorrad.

Die 1.000 ccm starken Rennmaschinen
von BMW sind zwar flr den Strassenver-
kehr zugelassen, aber fir die Rennstrecke
gebaut. »Mit der BMW hast du meiner
Meinung nach die beste Basis, um
Rennen zu fahren, sagt Cheftechniker
Schlieder. Und dennoch gibt es einige
Teile, die rausfliegen—oder gar nicht erst
mitgeliefert werden. »Wir beginnen mit
einem Rolling-Chassis und bauen dann
unser Motorrad komplett neu auf«, erklart
er. Rolling-Chassis bedeutet: Rahmen,
Motor, Rader. Alles andere hat mit der

Wir beginnen mit
einem Rolling-Chassis
und bauen dann
unser Motorrad
komplett neu auf.




Es geht um Prazision: Wenn alles passt,
bist du vorn dabei—wenn nicht, geht es
ganz schnell weit zuruck.

Serie nicht mehr viel zu tun, auch wenn
das aussere Erscheinungsbild wie bei
der Verkleidung erhalten bleiben muss.

Oschersleben/Sachsenring

Wenn alles passt, bist du vorn dabei.
Wenn nicht, geht es ganz schnell weit
zurlick. Das musste Finsterbusch vor
allem bei der zweiten Saisonstation in

Oschersleben nahe Magdeburg erleben.

»Am Sachsenring beim Auftakt war ich
ja noch Zweiter und Flnfter geworden,
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blickt der Krostitzer zurlick. Und auch in
Oschersleben lief es erst mal gut. »Ich
konnte das Feld einige Runden lang an-
flhren«, schaut er auf das Positive. »Doch
dann bekam ich arge Probleme mit den
Reifen und konnte die Pace der anderen
nicht mitgehen.« Wie gnadenlos dieser
Sport ist, zeigte sich im ersten Lauf beim
Blick aufs Ergebnis: Von den vorderen
Platzen wurde Finsterbusch zurlickgereicht
und landete nur auf dem zehnten Platz.
Eigentlich immer noch eine starke Leis-
tung, aber »in dem Falle nicht mehr als

Schadensbegrenzung«, sagt er. Das ein-
gangs erwahnte Wochenende in Most
lduft &hnlich. Im ersten Rennen holt
Finsterbusch nach dem Kiesbettausflug
Rang zehn. Im zweiten Lauf sieht es
besser aus—wenn auch nicht ganz nach
seinem Geschmack. »lch habe bis zur
Halbzeit um den Sieg mitgekampft, bin
dann aber Opfer meiner eigenen, konser
vativen Reifenwahl geworden«, erklart er.
Heisst: Die Pellen sind am Ende, kein Grip
mehr, keine Kurvenhaftung. Finsterbusch
fallt zurick—und verpasst als Vierter das
Podest knapp. Und dennoch unterstreicht
er seinen Ruf und sein Talent: Er sammelt
wieder fleissig Punkte und schiebt sich
auf den vierten Zwischenrang der Gesamt-
wertung nach vorn.




Einfihrung der neuen Vertikaldrehmaschine Dorries VT 28

Viele Branchen schatzen sie, weil es mit ihnen seit tber

20 Jahren sehr gut lauft: Die Rede ist von den Vertikal-

drehmaschinen Dorries Contumat VCE, die sich beispiels-

weise bei der hochprazisen Komplettbearbeitung von

Bauteilen bewahrt haben. Nun wird die VT-Baureihe

diese Tradition fortsetzen.

Herr Quack, Sie leiten den Vertrieb des
Starrag-Geschéftsbereichs Large Parts
Machining Systems (LPMS) und kom-
men aus dem Grossmaschinenbau, fiir
den lhr Herz seit Jahrzehnten schlagt:
Was zeichnet die Dorries-VCE-Baureihe
aus, was schatzen die Nutzenden be-
sonders an ihnen?

Heiko Quack: Es ist eine sehr robuste,
stabil aufgebaute und bei den Struktur-
bauteilen groRzligig ausgelegte Maschine
fir die Schwer und Schwerstzerspanung,
die sehr langlebig ist und zuverlassig zer
spant. Viele unserer Auftraggebenden
haben die Maschine seit vielen Jahrzehn-
ten im Einsatz und nutzen sie heute noch.
Hinzu kommt das hydrostatische Fih-
rungskonzept mit seinen hervorragenden
Dampfungseigenschaften. Diese Merk-
male behalten wir bei.

Was sprach dafiir, einen Nachfolger
fiir ein derart erfolgreiches Produkt
wie die Dorries VCE einzufiihren?
Quack: Das letzte Redesign der erfolg-
reichen Baureihe fand 2009 statt. Daher
muissen wir etwas entwickeln, das auf
dem neuesten Stand der Technik ist und
die Vorteile der VCE beibehalt. Wir haben
die Marktanforderungen analysiert und
wissen, dass eine neue Generation von

14

Drehmaschinen notig ist. Wir gehen weg
von der Schwerstzerspanung hin zur mul-
tifunktionalen, hochgenauen und flexib-
len Vor- und Fertigbearbeitung. Das erfor
dert weniger Leistung und Drehmoment
sowie flexible Wechselsysteme.

Wie hat sich der Neuling auf die
Strategie ausgewirkt?

Quack: Unsere Strategie hat sich gean-
dert. Nach einer intensiven Analyse der
Lebenszyklen unserer Produkte haben
wir entschieden, wo Upgrades und wo
Neuentwicklungen nétig sind. Hilfe er
hielten wir von anderen Geschaftsbe-
reichen, die in grosseren Stiickzahlen
denken. Die Dorries VT 28 ist fr Plane-
tentrager und grosse Triebwerksgehause
ausgelegt. 2025 folgen kleinere Maschi-
nen flr kompaktere Triebwerkskompo-
nenten und -gehause.

Wie sieht es mit dem Service

und der Ersatzteilversorgung fiir

die Dorries-VCE-Baureihe aus?
Quack: Unsere Maschinen sind seit

30 bis 70 Jahren im Einsatz und werden
von einem Team in Ménchengladbach
betreut. Zum Service gehort dabei Nach-
schulung — auch mit Blick auf das Thema
Fachkraftemangel. Selbstverstandlich be-

treuen wir die Dorries-VCE-Baureihe ge-
nauso weiter, wie wir uns immer noch
mit alten, langst nicht mehr hergestellten
Schiess- und Wotan-Anlagen beschaftigen.

Was verspricht sich Starrag von dem
neuen leistungsstarken Tischdirekt-
antrieb und von der Einfiihrung neuer
hydrostatischer Fiihrungssysteme?
Quack: Der wassergekihlte Direktantrieb
im Drehtisch ermoglicht dynamischeres
Positionieren und schnelleres Hochlaufen.
Wir nutzen ausserdem weiterhin hydro-
statische Flhrungen in allen Linearachsen,
vorwiegend beim RAM, um Schwingungen
zu dédmpfen und hohe Genauigkeit zu ge-
wahrleisten. Eine neue Hydrostatik, die
sich auch in Droop+Rein-Bearbeitungs-
zentren bewahrt hat, sorgt fir stabile
Spalte und bessere Geometriekontrolle.
Sie reagiert robuster auf Temperaturschwan-
kungen und Viskositatsanderungen.

Welche neuen Funktionen und Tech-
nologien fiihren Sie obendrein ein?
Quack: Die neuen Dorries-VT-Maschinen
erhalten flexibles RoboterWerkzeughand-
ling, Minimalmengenschmierung der Tisch-
lagerung, digitale Sensoren zur Datenauf-
nahme und -analyse sowie eine Siemens-
One-Steuerung. Flr Schwingungsarmut
und Temperaturstabilitat sorgt der Ein-
satz von Ultra High Performance Concrete
(UHPC) statt Guss fur den Tischuntersatz.
UHPC zeichnet sich durch aussergewohn-
liche Festigkeit und Langlebigkeit aus.
Um Hochtemperaturwerkstoffe wie Titan
und Inconel prozesssicher und schnell

zu bearbeiten, nutzen wir eine Hoch-
druck-KthIimittelzufuhr mit bis zu 350 bar.
Sie senkt die Bearbeitungszeit und erhoht



Der wassergekiihlte
98-kW-Direktan-
trieb im Drehtisch
der Dorries VT 28
ermoglicht dynami-
sches Positionieren

und senkt die Bear-
beitungszeiten.

die Standzeiten der Werkzeuge. Fir die
Komplettbearbeitung ist die Maschine
mit einem integrierten, wassergekihlten
direkten 64-kW-Bohr- und Frasantrieb
bereits im Standard ausgerlstet.

Aber dieses enorme Investment in
neue technische Ausstattung wirkt
sich doch auf die Kosten aus. Hand
aufs Herz: Wird die Maschine teurer?
Quack: Nein, denn durch Standardisierung
und hohere Stiickzahlen kénnen wir die
Kosten deutlich senken. Solange wir im
Standard mehr als 90 % aller Anforderun-
gen abdecken konnen, bieten wir schnelle
Lieferzeiten zu attraktiven Preisen.

Das Beste aus
zwei Welten:

Die neue Dorries
VT 28 baut auf
der erfolgreichen
Doérries-VCE-Bau-
reihe auf und
tUbernimmt deren
bewahrte Eigen-
schaften, um
hochste Prazision
und Effizienz in
der Bearbeitung
zu bieten.

Lasst sich die Maschine bei ihrem
hohen Standardisierungsgrad dann
noch individuell anpassen?

Quack: Wir offerieren hohe Flexibilitét bei
der Werkstickautomatisierung und der
Integration in flexible Fertigungssysteme
(FMS). Die Maschine lasst sich als Stan-
dardversion ohne tiefe Grube aufstellen
oder bei niedriger Hallenhéhe optional in
eine Grube einlassen. Die Dorries VT 28 »Wir gehen bei der und der Einsatz von Bauteilen der

ist beispielsweise standardmassig fur hochsten Effizienzklasse tragen eben-
einen Drehdurchmesser von 2,6 Metern falls positiv zur Nachhaltigkeit bei.

neuen VT-Baureihe

ausgelegt und kann auf 2,8 Meter erwei- weg von der Schwerst-
tert werden. Welche weiteren Entwicklungen
Zerspanung hin zur oder Verbesserungen plant Starrag
Welche Massnahmen wurden . . fiir die Zukunft der VT-Baureihe?
ergriffen, um den CO,-Fussabdruck multifunktionalen, Quack: Wir suchen Feldtestinteres-
der Dorries VT 28 zu reduzieren? hoch genauen u nd sierte fur die ersten Maschinen, die wir
Quack: Durch zahlreiche Massnahmen eng begleiten werden. Diese Testerfah-
wie den Einsatz von Spezialzement mit flexiblen Vor- und rungen nutzen wir zur Weiterentwick-
seinen guten technischen und 6kologi- . . lung. Der Entwicklungsprozess fir die
schen Eigenschaften verringern wir den Fertlgbearbeltu ng.« erste Maschinengrésse ist nun abge-
Energieverbrauch. Die Anpassung der An- Heiko Quack, Vertriebsleiter schlossen, weitere Grossen folgen im
triebe, die Minimalmengenschmierung Large Parts Machining Systems Jahr 2025.
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Customer Service

Maschine,

wie geht es dir?

»Fingerprint Online« ermittelt den Zu-
stand von Spindel, Achsen und anderen
Verschleissteilen innerhalb von Minuten-
ohne Servicetechniker vor Ort und mit
einer aussagekraftigen Auswertung in
weniger als 24 Stunden.

Wenn im Produktionsprozess Fehler
auftauchen oder unklare Schadens-

situationen entstehen, gilt es, diese
schnellstmdglich zu analysieren. Eine
Aufgabe fir Fingerprint Online. In nur
10 bis 15 Minuten flhrt das auf der Ma-
schine installierte Softwareprogramm
Frequenzgang- und Schwingungsanaly-
sen sowie einen Kreisformtest durch.
Zudem erfasst es die Stromaufnahme
aller Bearbeitungsachsen, ermittelt den
Verschmutzungs- und Verschleissgrad der
Linearmesssysteme, Zahlerstande und
Temperaturdaten. Und spatestens nach
24 Stunden erféhrt der Anwender, wie
es seiner Maschine tatsachlich geht.
Denn dann erhélt er—nach automatisier
ter Datenanalyse—ein aussagekraftiges
Protokoll mit detaillierten Angaben zu
den Verschleisszustanden der Haupt-
baugruppen, also der Achsen, Antriebe,
Lager und nattrlich der Spindel. Kein
Wunder, dass sich der von Starrag seit
2021 angebotene Fingerprint Online
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grosser Beliebtheit erfreut. Was friher
ein Servicetechniker in Tagesarbeit manu-
ell vor Ort ermitteln musste, lasst sich
mit der Fingerprint-Online-Software vom
Anwender selbst durchfihren. Alle seit-
dem ausgelieferten Heckert-Maschinen
sind schon mit dem Programm ausge-
stattet. Altere Maschinen ab Baujahr 2013
konnen entsprechend nachgerlstet werden,
sofern sie von einer Siemens-840D-sl-
Operate-CNC gesteuert werden. Seit
2024 steht der Fingerprint Online auch fr
Fanuc-Steuerungen zur Verfligung. Ausser
dem wurde die Software auf die Starrag-
Maschinen der Standorte Rorschacherberg,
Vuadens und Bielefeld ausgerollt.

»Fur den Fingerprint Online ist kein zu-
satzliches Messgerét erforderlich«, sagt
Marcel Weber, Product Manager Service
bei Starrag. »Wir nutzen ausschliesslich die
bereits integrierten Sensoren und andere
verbaute On-Board-Mittel.« Sie liefern
Daten, die am Ende des Messvorgangs

Die Vorteile des Fingerprint
Online sind beachtlich: Bei nur
geringem zeitlichem und finanzi-
ellem Aufwand erhalt der Kunde
eine schnelle und aussagekraftige
Analyse Uber den Verschleisszu-

stand der Hauptbaugruppen
seiner Maschine. Er kann Kosten
fir Instandhaltung und Res-
sourcen einsparen und unge-
planten verschleissbedingten
Maschinenausfallen vorbeugen.

gepackt nur wenige Megabyte gross
sind. Zur Auswertung muss das Paket zu
Starrag Ubermittelt werden, was Uber den
Remotezugang, aber auch per E-Mail oder
mit einem USB-Stick geschehen kann.

Die Auswertung erfolgt automatisiert.
Entwickler Leon Madalschek erklart:
»Wir beurteilen die erfassten Werte und
stellen sie zu vorherigen Messergebnis-
sen in Relation. Zur Auswertung haben
wir Algorithmen entwickelt und mit
dem Wissen unserer Experten geflttert.
Damit erhalten wir eine konstant hohe
Auswertequalitat.« Entwicklerkollege
Denny Auerswald erganzt: »Wir ent-
wickeln die Algorithmen standig weiter,
lassen neueste Erkenntnisse und



Anregungen aller Standorte und Kunden
einfliessen, damit unsere Kundschaft
moglichst viel Nutzen aus dem Finger
print ziehen kann.« Dieser liegt zum einen
in der eingangs genannten schnellen Be-
urteilung des Maschinenzustands. Zum
anderen wird durch regelmassige Finger
print-Messungen zunehmender Verschleiss
sichtbar, sodass sich durch frihzeitig ein-
gesteuerte Predictive- Maintenace-Mass-
nahmen ungeplante Maschinenausfalle
vermeiden lassen. »Wir empfehlen, den
Fingerprint Online im Abstand von drei bis
sechs Monaten durchzufuhren«, sagt
Marcel Weber. »Bei den geringen Auswert-
ungskosten macht sich das auf jeden Fall
bezahlt.« Aussagekréaftig und dennoch leicht
verstandlich ist das Ergebnisprotokoll,
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Marcel Weber (Mitte), Product Manager Service,
und seinTeam: »Wir entwickeln die Algorithmen
standig weiter, lassen neueste Erkenntnisse und
Anregungen aller Standorte einfliessen, damit
unsere Kundschaft moglichst viel Nutzen aus dem
Fingerprint ziehen kann.«

Der Fingerprint
Online unterstitzt
den Anwender dabei,
die Maschinenver-
fugbarkeit und Pro-
duktivitat zu steigern
und im Endeffekt

die Werkstuckkosten
zu senken.

das der Kunde spatestens am nachsten
Werktag erhalt. Es stellt die Ergebnisse,
nach Messungen sortiert, in verschiede-
nen Formen dar: Ein Diagramm liefert
dem erfahrenen Techniker tiefgriindige
Informationen. Darunter wird in Klartext
der Zustand der jeweiligen Baugruppe
beschrieben und gegebenenfalls ein
Vorschlag zur Beseitigung von Fehlern
oder fir Wartungsarbeiten gemacht. Zum
Erfassen auf einen Blick dient schliesslich
die Darstellung in den Ampelfarben Griin,
Gelb, Rot.

Doch bevor das Protokoll dem Auftrag-
geber zugeht, kontrolliert eine Service-
fachkraft die Ergebnisse, um bei Bedarf
personlich Kontakt aufzunehmen—-wenn
dringende Arbeiten auszufihren sind
oder es sich empfiehlt, ein Ersatzteil
auf Lager zu legen.
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Aerospace

Aerospace:
Mission accomplished

Vom Pilot- zum Referenz-
kunden: Starrag sichert
mit ZEISS-Losung Prazision
ohne Abstriche.

Starrag entwickelt und pro-
duziert Fertigungslosungen
fur die Luft- und Raumfahrt.
Um die Messzeiten furTurbi-
nenschaufeln zu verkirzen,
arbeitete das schweizerische
Unternehmen im Rahmen
eines Pilotprojektes als erstes
Unternehmen der Welt mit
dem Koordinatenmessgerat
ZEISS PRISMO fortis.

Mit Faszination und grosser Verwunde-
rung reagieren Nutzende, wenn sie
sehen, wie genau und schnell sich Turbi-
nenschaufeln auf einer ZEISS PRISMO
fortis mit ZEISS CMM Acceleration Mode

for Aerospace Applications messen lassen.

Roland Ziltener, Plant Director Starrag
AG, Rorschacherberg, versteht das Stau-
nen seiner Kollegen: »Schnelligkeit und
hochste Prazision gingen lange nicht zu-
sammen.« In der Luft- und Raumfahrt-
branche, in der Bauteile wie Turbinen-
schaufeln nach jedem Fertigungsschritt
zu 100 % gepruft werden mussen,
»wird die Qualitatssicherung deshalb
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schnell zum Engpass.« Mehr Messge-
rate einzusetzen ist fUr Ziltener dabei
keine Losung. »Um eine prozesssichere
und rentable Fertigung zu gewahrleisten,
bendtigt man eine sehr schnelle und
zuverlassige Rickmeldung, ob die Bau-
teile den hohen Qualitatsanforderungen
entsprechen.«

Kundenanforderungen haben
oberste Prioritat

Ziltener weiss, wovon er spricht. Denn
nach Rorschacherberg kommt Kundschaft
aus aller Welt mit ihren spezifischen

Aufgaben, um geeignete Bearbeitungs-
zentren fUr die Fertigung von Turbinen-
schaufeln, Blisks, Impellern, Casings und
anderen Flugzeuganwendungen zu erhal-
ten. Anhand der vorgegebenen Anforde-
rungen zur Stlickzahl oder Laufzeit der
Bauteile konzipiert Starrag die jeweilige
Produktionslésung mit den passenden
Vorrichtungen. Haufig wiinschen sich die
Anwender dabei eine Gesamtlésung,

die von der Bearbeitungsmaschine Uber
die Werkzeugfertigung bis hin zur Mess-
technikprogrammierung reicht. Starrag
ist laut Ziltener daher »nicht nur mit

den Anforderungen der Branche vertraut,



»Starrag hat in einer
Branche, die hochste
Prazision in Fertigung
und Qualitatskontrolle
erfordert, mit diesem
Pilotprojekt neue Mass-
stabe in der Qualitats-
sicherung gesetzt.«

Roland Ziltener,
Plant Director Starrag

sondern in vielen Bereichen, darunter
auch in der Messtechnik, auf dem neu-
esten Stand der Technik.

Pilotprojekte sichern Marktfiihrerschaft

Far Ivan Nytsch, Head of Global Customer
Segment Aerospace bei ZEISS, war und
ist Starrag »ein idealer Pilotkunde«. Auch,
weil der Anbieter von Komplettldsungen
sich mit dem Fertigungsprozess seiner
Kundschaft sehr gut auskennt. Und hier
schliesst sich fir Nytsch der Kreis. Denn
auch ZEISS versteht die Prozesse der
Abnehmer und entwickelt passgenaue
Losungen. Die Antwort auf die Heraus-
forderung der Aerospace-Branche, Bau-
teile der Luft- und Raumfahrt hochpra-
zise, zuverlassig und dabei schneller
messen zu kdnnen, gab ZEISS mit der
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Erweiterung der PRISMO-Familie
um das Koordinatenmessgerat
ZEISS PRISMO 7/12/7 fortis.

Faszination fiir eine neue Losung

Roland Ziltener, damals noch Leiter Quali-
tdtsmanagement bei Starrag, erinnert sich
gut an den Beginn des Projekts.»Wir haben
uns das Gerét in Oberkochen angesehen
und waren sofort begeistert.« Um zu Uber
prifen, ob die Neuentwicklung trotz der
enormen Optimierung der Messzeit die
geforderte Prazision liefert, wurden Uber
1,5 Jahre lang alle Turbinenschaufeln, die

Um zu tberprifen, ob
die Neuentwicklung
trotz der enormen
Optimierung der Mess-
zeit die geforderte
Prazision liefert, wur-
den Uber 1,5 Jahre lang
alle Turbinenschaufeln,
die Starrag im Auftrag
von Partnerkunden
herstellte, mit der
ZEISS PRISMO fortis
vermessen.

Starrag im Auftrag von Partnerkun-
den herstellte, mit der ZEISS PRISMO
fortis vermessen. Da die Grosse, das
Material und die Geometrie der Tur-
binenschaufeln unterschiedlich sind,
wurde das Gerat »breit getestet,

so Ziltener. Um die Genauigkeit der
ZEISS PRISMO fortis bewerten zu kon-
nen, wurden die Messergebnisse mit
Referenzwerten der ZEISS PRISMO
navigator verglichen. Da beide Koordi-
natenmessgerate im selben Mess-
labor standen, konnte ausgeschlos-
sen werden, dass aussere Faktoren
die Ergebnisse beeinflussen.
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Die Standard-
messung, die
bei Starrag

4 Minuten und
30 Sekunden
dauerte und
genaue sowie
reproduzierbare
Ergebnisse
lieferte, wurde
wahrend der
Pilotphase auf
70 Sekunden
reduziert.

A
'“‘
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Da Starrag bereits viele Jahre mit der
Software ZEISS CALYPSO arbeitete, ver
lief die Implementierung der Lésung vor
Ort reibungslos. Und auch wahrend der
Pilotphase kooperierte Starrag und ZEISS
eng und »stets auf Augenhdhe zusam-
men, sind sich Ziltener und Nytsch einig.
Gemeinsam wurden beispielsweise in
regelméassigen Meetings die Messdaten
besprochen. Informationen, die ZEISS
nutzte, um das Anfahr und Beschleuni-
gungsverhalten des Drehtisches und der
Maschine weiter zu optimieren. Zudem
vereinfachte ZEISS wahrend der Pilot-
phase die Bedienbarkeit des Gerates
und die Erstellung der Prifplane.
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»Starrag ist nicht nur mit den Anforderungen der Branche vertraut,
sondern in vielen Bereichen, darunter auch in der Messtechnik, auf
dem neuesten Stand derTechnik.«

Die Leistung der mit dem Paket ZEISS CMM
Acceleration Mode for Aerospace Appli-
cations ausgestatteten ZEISS PRISMO
fortis beeindruckt Ziltener heute noch.
»lrotz verkirzter Messzeit bleibt die Préa-
zision ohne Abstriche erhalten. «

Die Qualitatssicherung von Turbinen-
schaufeln und Blisks unterliegt nicht nur
sehr strengen Anforderungen. Sie kostet
Unternehmen auch viel Geld. Erfahrungs-
gemass entfallen auf die Qualitatssiche-
rung 20 % der gesamten Produktions-

Roland Ziltener, Plant Director Starrag

kosten und 25 % flr die Produktionszeit.
Das Pilotprojekt zeigte, dass sich die Pro-
duktivitat bei der Vermessung von Turbi-
nenschaufeln mit ZEISS PRISMO fortis
deutlich steigern lasst. Die Standard-
messung, die bei Starrag 4 Minuten und
30 Sekunden dauerte und genaue sowie
reproduzierbare Ergebnisse lieferte, wurde
wahrend der Pilotphase auf 70 Sekunden
reduziert. Eine Zeiteinsparung, »die uns
eine grossere Flexibilitat bei der Auswahl
zu messender Parameter und Werkstlcke
gibt und uns hilft, unsere Fertigungs-
prozesse zu optimieren«, unterstreicht
Ziltener. Bei der grossen Anzahl der zu



messenden Turbinenschaufeln potenziert
sich der Nutzen flr Starrag dabei deutlich.

Breiter Einsatz der Losung

Aufgrund der beschriebenen Vorteile
entschied sich Starrag nach Ablauf des
Pilotprojekts fiir die Ubernahme des Mess-
gerates. Eingesetzt wird das Koordina-
tenmessgerat flr die Messung von Turbi-
nenschaufeln, die als Proof of Concept bei
der Abnahme der am Standort montierten
Bearbeitungszentren durch die Kundschaft
hergestellt werden. Und auch die Turbinen-
schaufeln, die im Aerospace & Turbine
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Competence Center flr eine Handvoll
Auftraggebende gefrast werden, werden
nach wie vor mit der ZEISS PRISMO fortis
geprlft. Und weil das Gerat so genau
und gleichzeitig schnell misst, werden

auch Teile aus dem Wareneingang gepruft.

Einfach und verstandlich

Qualitat wird »hergestellt und nicht nur
gemesseng, zitiert Ziltener gern einen
ehemaligen Kollegen. Starrag verlasst
sich deshalb nicht ausschliesslich auf eine
einfache Gut-schlecht-Auswertung der
Werkstlcke. Es setzt vielmehr auf ein

Das Pilotprojekt zeigte,
dass sich die Produkti-
vitat bei der Vermes-
sung von Turbinen-

. schaufeln mit ZEISS
PRISMO fortis deutlich
steigern lasst.

»lrotz verkurzter
Messzeit bleibt die
Prazision ohne
Abstriche erhalten.«

Roland Ziltener,
Plant Director Starrag

qualitativ hochwertiges Feedback zur
Bestimmung der Maschinenleistung.

Neue Massstabe bei der Qualitats-
sicherung

Flr Ziltener hat Starrag in einer Branche,
die hochste Prazision in Fertigung und
Qualitatskontrolle erfordert, mit diesem
Pilotprojekt neue Massstébe in der Qua-
litdtssicherung gesetzt. Fur ihn, der sich
bereits seit 2008 mit der Messung von
Turbinenschaufeln beschaftigt, war und
ist die Zusammenarbeit mit ZEISS »eine
echte Erfolgsstory«. Eine Einschatzung,
die Nytsch teilt. Beide sind sich daher
sicher: »Das nachste Pilotprojekt wird
kommen.«
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Seyer Industries: Mit Starrag wird
die Produktivitat durchstarten

Wenn es jemals eine fantastische Geschichte tUber den Aufstieg eines Unternehmens gegeben hat,
dann diese. Als Hersteller von Weltrang investiert Seyer Industries in Werkzeugmaschinen einer welt-
weit fuhrenden Marke wie Starrag, um kritische Komponenten fiir Luft- und Raumfahrt zu fertigen. Das
Wachstum des in Missouri ansassigen Unternehmens, das 1957 in der Garage eines Bauern gegriindet
wurde, erreicht inzwischen schwindelerregende Hohen.

n den 1950erJahren verdiente der auto-

didaktische Tuftler und Erfinder Lou Seyer
mit dem “Easy Egg Cracker” zum Offnen
gekochter Eier so viel Geld, dass er sich
mit Harold Buckner zusammentat und
die Maschinen eines in Schwierigkeiten
geratenen Unternehmens aufkaufte. An-
fang der 1980er-Jahre begann das Unter-
nehmen mit der Herstellung von Unter
stitzungsausristung fir das Militar und
arbeitete ausserdem flir McDonnell
Douglas Aircraft — seitdem ging die Erfolgs-
kurve exponentiell nach oben. Heute ist
Seyer ein in dritter Generation geflihrtes
Familienunternehmen im Bereich Luft- und
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Raumfahrt, das sich zu einem Hersteller
von Weltrang mit vier Hauptprodukt-
gruppen entwickelt hat. Die Werksanlagen

umfassen eine Flache von rund 19.500 m?2.

Das Unternehmen unterstitzt Kunden
sowohl in der kommerziellen als auch der
militarischen Luft- und Raumfahrt, im
Bereich militarischer Unterstltzungsaus-
rtstung und in der Marine. Die Investiti-
onsstrategie erweist sich als erfolgreich,
denn das nach AS 9100D, ISO 9001 und
NADCAP zertifizierte Unternehmen, das
auch Uber eine ITAR-Registrierung verfligt,
ist in den letzten funf Jahren jahrlich um
20 % gewachsen. Ein beeindruckendes

Element in der Investitionsstrategie des
Unternehmens ist die 1,8-MVW-Solaranlage,
die Uber 30 % des Strombedarfs von Seyer
deckt. Die Anlage mit 4.216 Modulen gilt
nur aus einem Grund nicht als grésstes
kommerzielles Solarsystem im US-Bundes-
staat Missouri: Sie verteilt sich auf drei
der vier Gebaude. Trotzdem ist das En-
gagement von Seyer fur die Minimierung
des eigenen okologischen Fussabdrucks
bewundernswert. Es Ubertrifft das des
weltbekannten schwedischen Mdébelhau-
ses, auf dessen Dach sich in diesem Bun-
desstaat mit 4.085 Modulen die grésste
Einzelanlage befindet. Mark Seyer, President



wUnser Ziel
Ist es, ein
erstklassiger
Anbieter von
komplexen
Produkten
far Luft- und
Raumfahrt
ZU Sein.«

Mark Seyer
President von
Seyer Industries

von Seyer Industries, erlautert die Aktivi-
taten des Unternehmens: »Unser Ziel ist
es, ein erstklassiger Anbieter von komple-
xen Produkten fir Luft- und Raumfahrt zu
sein. Seyer hat sich auf die Hartmetallbe-
arbeitung und Produkte mit einer grossen
Zahl von Einzelteilen spezialisiert. Wir bie-
ten hervorragende Werthaltigkeit durch
vertikale Integration und ein hohes Mass
an Zusammenarbeit mit den Kunden. Im
Rahmen unserer Bemihungen, unseren
Kunden komplexe Probleme abzunehmen,
haben wir unser Bearbeitungsangebot
auf grosse, aus harten Werkstoffen gefer-
tigte Teile und Baugruppen ausgerichtet.
Da in der Luft- und Raumfahrt Preis und
Lieferzeit die alles entscheidenden Fak-
toren sind, haben wir uns entschieden, in
Werkzeugmaschinen von Starrag zu inves-
tieren. Dank der Mdglichkeiten des gros-
sen Arbeitsraums der Maschine wird Seyer
kinftig noch mehr Kunden eine komplette
Partnerlésung anbieten kénnen. «

Der Ruf von Starrag als weltweit flihrender
Werkzeugmaschinenpartner flr die Luft-
und Raumfahrtindustrie ist unbestritten.
Starrag arbeitet mit den meisten der
global fiihrenden Unternehmen in Luft-
und Raumfahrt und deren Zulieferern zu-
sammen und war daher die erste Wahl
flr Seyer, als das Unternehmen einen
Auftrag zur Herstellung von Komponen-
ten fUr die Verteidigungsbranche erhielt.
Da das Projekt die Bearbeitung von
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Seyer ist ein Familienunternehmen fir Luft- und Raumfahrt in dritter Generation, das sich zu einem
Hersteller von Weltrang mit vier Hauptproduktgruppen entwickelt hat.

Hartmetallteilen mit Abmessungen von
1.000 mm x 300 mm x 300 mm erfor
derte, mussten die Rohlinge einer Bear-
beitung mit hohem Materialabtrag unter
zogen werden, die eine einwandfreie
Prazision und Oberflachengtite der fer
tigen Teile gewahrleisten sollte. Die
Losung war eine Heckert 800 X5.

Die Heckert 800 X5 ist ein 5-Achs-Hori-
zontal-Bearbeitungszentrum mit einer
Zapfenkonstruktion, die sowohl die
Prazision als auch die Steifigkeit bietet,
die Seyer flr die Bearbeitung hartester
Materialien mit hohen Abtragsraten be-
notigt. Hinzu kommt eine leistungsstarke
Arbeitsspindel mit 12.5600 Umdrehungen
pro Minute, die von Seyer speziell ausge-
wahlt wurde, um das erforderliche Dreh-

moment zum Frasen harter Legierungen
fr die Luft- und Raumfahrt sowie die
hohere Drehzahl und Leistung flr die
Bearbeitung weicherer Materialien zu
liefern. Der Palettenwechsler ermdéglicht
es dem Bediener, das nachste Teil in der
Hauptzeit parallel einzurichten. Dadurch
wird sichergestellt, dass sich die Spindel
immer dreht, wodurch Effizienz und Pro-
duktionsleistung maximiert und unpro-
duktive Rustzeiten fir Seyer minimiert
werden. Ein Werkzeugwechsler mit 180
Positionen und temperaturgeregeltem
Kdhlmittel, Werkstlckkontrolle und laser
gestutzter Werkzeugkontrolle verringern
die Rust- und Stillstandszeiten noch weiter
und sorgen fir eine beispiellose Prozess-
steuerung und Effizienz. Dank dieser Merk-
male kann die neue Heckert 800 X5 langere
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Zeit unbemannt betrieben werden und
bietet dabei maximale Produktivitat.
Mark Seyer von Seyer Industries kommen-
tiert die Zusammenarbeit mit Starrag wie
folgt: »Starrag ist bekannt daftr, robuste
Maschinen mit hdchster Genauigkeit und
Prézision zu liefern. Bei den Teilen, die wir
auf dieser Maschine herstellen wollen, gibt
es keinen Spielraum flr Fehler. Deshalb
haben wir uns flr Starrag als Partner ent-
schieden. Die herausragende Bauweise,
Qualitat, Steifigkeit, Stabilitat, Leistung
und Prazision, die durch das hervorragende
Support-Netzwerk und die technischen Ex-
perten von Starrag unterstitzt werden,
stellen sicher, dass wir ein tadelloses Qua-
litatsniveau erreichen, um die Erwartungen
unserer Kunden Ubertreffen zu konnen.

Im Vertrieb prasentierte sich Starrag uns
als yTechnikunternehmen, das Maschinen
herstellt«. Von den Vertragsverhandlun-
gen bis zum Bau der Maschine war die
Zusammenarbeit mit der Starrag Group
fantastisch, vor allem in Bezug auf die
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Mark Seyer: »Diese Maschine wurde ausgewahlt, weil wir eine hohe Abtragsleistung bei
gleichzeitiger Genauigkeit, Prazision und Zuverlassigkeit bendtigen.«

kundenspezifische Anpassung und kon-
struktiven Elemente der Maschine.« Mit
Blick auf den nachsten Entwicklungs-
schritt dieser Abteilung bei Seyer hat sich
das Unternehmen bereits flir Maschine
Nummer zwei entschieden— ein 6-Achs-
Bearbeitungszentrum Starrag STC1800,
das im Herbst geliefert werden soll. Mit
dem Hinweis darauf, wie die Investition
in Maschinen von Starrag das \Wachstum
bei Seyer beschleunigen wird, fahrt Mark
Seyer fort: »Da die nachste Starrag-Ma-
schine im vierten Quartal 2024 ausge-
liefert wird, koénnen wir noch nicht abse-
hen, welche Auswirkungen sie auf unser
Geschéftswachstum haben wird. \Wenn
wir Uber diese neuen Fahigkeiten spre-
chen, haben die Kunden jedoch grosses
Interesse gezeigt und kdnnen es kaum
erwarten, einen Lieferanten zu haben, der
ihnen das bieten kann. Nach den Rick-
meldungen unserer Kunden zu schlies-
sen, sehen wir in der Branche einen gros-
sen Bedarf fir diese Fahigkeiten.« Das
6-Achs-Bearbeitungszentrum Starrag

»Bei denTeilen,
die wir auf
dieser Maschine
produzieren
wollen, gibt
es keinen
Spielraum fur
Fehler.«

Mark Seyer
President von
Seyer Industries

STC1800 wurde fir die Herstellung gros-
ser Titanstrukturteile fir die Ristungsin-
dustrie angeschafft. Mit einem Bearbei-
tungsraum von 3,3 mx 2 mx 2 m wird
die neue Starrag STC1800 sowohl den
Bearbeitungsraum vergréssern als auch
die Leistungsfahigkeit steigern, was Seyer
einen enormen Wettbewerbsvorteil ver-
schaffen wird.

Mark Seyer spricht Uber die Werksticke,
die nach dem Eintreffen der STC1800
darauf bearbeitet werden sollen: »Wir
gehen davon aus, dass diese Maschine
hauptséachlich Edelstahl-, Titan- und Inconel-
strukturbauteile fir die Luft- und Raum-
fahrt bearbeiten wird, tblicherweise

in kleineren Losgrossen im Bereich von
zwei bis zehn Stlick. «

Fr die Bearbeitung dieser anspruchs-
vollen Materialien hat Seyer flr die
STC1800 eine Arbeitsspindel von 53 kW
ausgewahlt, die ein Drehmoment von
1.300 Nm bei 100 % Einschaltdauer und
einer Spindeldrehzahl von 5.600 U/min
offeriert. Dank der hohen Leistung der
Spindel mit Werkzeugaufnahme HSK-
A100 kann diese Maschine eine Material-
abtragsrate von mehr als 800 cm3/min
anTitan erzielen. Damit bietet Seyer die
branchenweit robusteste und produktivste
Maschine fiir die Luft- und Raumfahrtbran-
che an. Da Starrag von der Qualitat und
Stabilitat dieser Spindel absolut Uberzeugt
ist, gewahrt das Unternehmen darauf
finf Jahre Garantie, die sogar auf zehn
Jahre verlangert werden kann. Das von



Seyer ausgewahlte 6-Achs-Bearbeitungs-
zentrum STC1800 kann sehr grosse \Werk-
sticke bearbeiten und ist mit einer Kipp-
station ausgestattet, die die Bearbeitung
von Teilen sowohl in horizontaler als auch
in vertikaler Ausrichtung ermaoglicht.

Die STC1800 erlaubt die Bearbeitung in
einem Arbeitsgang, was die Ristzeiten
reduziert und die Qualitat der Bauteile

flr den Aerospace-Hersteller verbessert.

Wie es von einer fiihrenden Marke in
Luft- und Raumfahrt und in der Verteidi-
gungsbranche erwartet werden kann,
gehoren Funktionen wie automati-

sche Kalibrierung und Uberpriifung der
Maschinenkinematik, temperaturgere-
geltes Kuhlmittel, Messprotokolle und
extrem hohe Genauigkeit zum Standard
der Starrag-Maschine. Da Seyer erkannt
hat, dass Hartmetalle eine grosse Anzahl
an Schneidwerkzeugen erfordern, hat
sich der Hersteller entschieden, seine
neue STC mit einem automatischen
Werkzeugwechsler mit 450 Positionen,
einem RFID-System und einem Laser fr
die Werkzeugkontrolle auszustatten—fir
eine unubertroffene Prozesssteuerung.

Mark Seyer hebt die Eigenschaften der
Marke Starrag hervor und erklart, wie gut
sie zu den Anforderungen passt, die das
Familienunternehmen Seyer Industries
an seine Maschinen stellt: »Prazision

»Prazision und Wiederholgenauigkeit sind entscheidende Punkte, auf
die wir bei der Auswahl einer Maschine achten«, sagt Mark Seyer.
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und Wiederholgenauigkeit sind entschei-
dende Punkte, auf die wir bei der Aus-
wahl einer Maschine achten. Je nach der
Licke, die wir zu schliessen versuchen,
konnen auch die Auswahl der Spindel, die
Grosse des Bauraums, die Werkzeug-
kapazitat und die Automatisierungsmaog-
lichkeiten von Interesse sein.« »Da Auto-
matisierung immer mehr zur Norm wird,
sind eine hohe Werkzeugkapazitat und

sagen, dass wir eine hochflexible Lésung
bendtigen, die intuitiv zu bedienen ist
und ein Héchstmass an Prazision und
Wiederholgenauigkeit bietet.« Mit Blick
auf die Starrag STC1800, die demnéachst
installiert werden soll, und darauf, dass
ihre Eigenschaften den Anforderungen
von Seyer entsprachen, sagt Mark Seyer
abschliessend: »Unsere Wahl fiel auf
diese Maschine, weil wir eine hohe

»Starrag ist bekannt dafur, robuste
Maschinen mit hochster Genauigkeit
und Prazision zu liefern.«

Datenerfassung ein Muss. Weitere An-
forderungen sind Offline-Programmie-
rung, Einrichten und schnelles Umristen,
um eine volle Auslastung der Maschine
zu gewahrleisten. Ebenfalls wichtig sind
intuitive und wartungsfahige Bedien-
elemente, die es unseren qualifizierten
Maschinisten, Programmierern und Inge-
nieuren ermaglichen, die optimale Leis-
tung der Maschine fir die verschiede-
nen von uns hergestellten Produkte zu
erzielen. Zusammenfassend lasst sich

Mark Seyer, President von Seyer Industries

Abtragsrate bei gleichzeitiger Genauig-
keit, Prazision und Zuverlassigkeit beno-
tigen. Zwei weitere Punkte, in denen
Starrag beim Auswahlverfahren heraus-
ragte, waren die Zusicherung, erst-
klassigen Service zu bieten und Ausfall-
zeiten infolge von Wartungsarbeiten
oder Storungen der Anlage zu minimie-
ren. Ein wichtiger Faktor war dartiber
hinaus, dass Starrag in der Lage ist,
die Maschine genau auf unsere Bedurf-
nisse abzustimmen. «

Mark Seyer: »Da die Automatisierung immer mehr zur Norm wird, sind
hohe Werkzeugkapazitdt und Datenerfassung ein Muss«.
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Zu Besuch bei Pentzold
Metallbearbeitung
und Musterfertigung

in Chemnitz

»lch weiss, was in
den Maschinen
steckt und dass
ich mich hundert-}{
prozentig auf sie |
verlassen kann.«

Holger Pentzold, Inhaber Pentzold
Metallbearbeitung und Musterfertigung
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Kurze Wege, enge Verbundenheit—Holger Pentzold hat bei

Heckert gelernt, gearbeitet und ist den Heckert-Maschinen

auch im eigenen Betrieb treu geblieben: »lch weiss, was in

den Maschinen steckt und dass ich mich hundertprozentig

auf sie verlassen kann.« Seine Firma, ein Dienstleistungs-

unternehmen fir Prazisionszerspanung, ist seit vielen Jahren

im ITC, dem Industrie- und Technologiepark Chemnitz,

beheimatet und nicht nur aufgrund der raumlichen Nahe

zur heutigen Starrag GmbH einen Besuch wert.

ie Pentzold Metallbearbeitung und

Musterfertigung (PMM) wurde bereits
1992 von Gulnter Pentzold gegriindet. Seit
28 Jahren leitet sein Sohn Holger Pentzold
das Unternehmen und bedient damit
Giessereien und Betriebe der Fahrzeug-
industrie, des Landmaschinen- und all-
gemeinen Maschinenbaus sowie der
Hydraulikindustrie mit Prazisionsteilen.
Er erklart: »Wir fertigen vorrangig Serien-
teile mit wechselnden Losgréfien von
10 bis 15.000 Stlick, aber auch Prototypen.
Unser eigener Vorrichtungs- und Werk-
zeugbau sowie ein Baukastensystem flr
Spannvorrichtungen erlauben uns dabei,
schnell und flexibel auf Kundenwiinsche
ZU reagieren.«

Ohne Automatisierung geht’s
nicht mehr

Um die Flexibilitat weiter zu erhéhen und
wirtschaftlicher fertigen zu kénnen, begann
Pentzold vor sechs Jahren, seinen Ma-
schinenpark zu automatisieren. Er argu-
mentiert: »Erstens ist es schwierig, gute
Fachkrafte zu bekommen, und zweitens
ist es noch schwieriger, diese zu regel-
massigen Nacht- und Wochenendschich-
ten zu bewegen. Hochwertige Maschi-
nen kosten jedoch viel Geld und missen
deshalb mdglichst mehrschichtig ausge-
lastet sein.« Und hochwertig sollen seine
Maschinen sein, da geht Pentzold keine
Kompromisse ein. »WWeil wir vorwiegend

Getriebegehause, Fahrwerks- und Moto-
renteile sowie Hydraulikkomponenten
aus Stahl und Gusswerkstoffen zerspa-
nen, brauchen wir sehr stabile, zuverlas-
sige Maschinen. Ausserdem sind fir uns
als Lohnfertiger die erwahnte Flexibilitat
und Langzeitgenauigkeit wichtig.« Daher
seine Wahl: Heckert-Bearbeitungszentren
der Starrag GmbH in Chemnitz.

Holger Pentzold, Inhaber Pentzold
Metallbearbeitung und Musterfertigung

Dass der Zerspanungsprofi immer wieder
Heckert-Bearbeitungszentren kauft, liegt
im wahrsten Sinne nahe. Denn PMM ist
seit 1999 im Industrie- und Technologie-
park Chemnitz angesiedelt—direkt neben
dem Starrag-Werk. »Wir haben uns den-
noch vor nahezu jeder Investition am
Markt nach Alternativen umgesehenc,
sagt Holger Pentzold. »Vergeblich. Die
Wiabhl fiel stets auf universell einsetzbare,
horizontale Heckert-Bearbeitungszent-
ren.« So auch 2018, als der Unternehmer
mit dem damals neu entwickelten Kom-
paktbearbeitungszentrum HEC 50 samt
einem integrierten 6-Paletten-System in
die automatisierte Fertigung startete.
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Betatester in nur 500 Meter Entfernung

»Wir haben die HEC 50 direkt nach ihrer
Erstvorstellung auf der AMB geliefert
bekommen und waren quasi der erste
Betatester«, erinnert sich Pentzold. »Die
raumliche Nahe unserer Produktionshalle
zum Herstellerwerk war fir Starrag und
uns ausserst praktisch. Bei Problemen
musste der Starrag-Techniker nur ein
paar Hallen durchqueren und schon war
er vor Ort, konnte sich ein Bild von den
Schwierigkeiten machen, die dann meist
schnell beseitigt waren und in grundsatz-
lichen Korrekturen miindeten.«

Wichtig war fr PMM der einfache Ein-
stieg in die Automatisierung, der mit der
HEC 50 gelang. Denn sie ist mit einem
von Starrag entwickelten Linearspeicher
und insgesamt sechs Paletten ausgestat-
tet. Eine sehr kompakte, bedienerfreund-
liche Losung, bei der sich die Paletten
Uber die Maschinensteuerung verwal-
ten lassen. »Unser Fertigungsleiter kann
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in der ersten Schicht die Maschine ein-
richten und die Paletten rlisten«, schildert
Holger Pentzold, »damit anschliessend
der Maschinenbediener nur noch auf den
Startknopf drlicken muss.«

Die Maschine selbst Uberzeugt durch
hohe Dynamik (80 m/min Eilgang) und
Prazision. »Wir bearbeiten zum Beispiel ein
Getriebegehause flr Aufzige, das eine
Bohrung benétigt, die wir auf Umschlag

bearbeiten mussen, sagt Holger Pentzold.

»Mit der Heckert H50 erreichen wir die
geforderte Konzentrizitat von 10 pm.«

Automatisierung weiter ausgebaut

Schnell war die Maschine ausgelastet.
Da die 500er-Palettengrosse flr viele
Auftrage zu klein war, entschieden sich
Pentzold und sein Team 2022 zur Inves-
tition in eine Heckert HEC 630, automati-
siert mit einem Erowa-LoadmasterRegal-
system mit 21 Palettenplatzen. Eine in
jeder Hinsicht grossere Anschaffung.

Dieses Bearbeitungszentrum arbeitet
mit 630er-Paletten und erlaubt Bauteile
bis 1.500 kg Gewicht, 1.550 mm Durch-
messer und 1.250 mm Hoéhe. »Es deckt
ein noch grosseres Bauteilspektrum ab
als unsere alte CWK630, die wir damit
ersetzt haben«, freut sich Pentzold und
erganzt: »Wir haben uns bei der HEC 630
zudem flr eine SK50-Big-plus-Spindel mit
7500 min” entschieden. Die hohere Dreh-
zahl dieser Spindel vergrossert das Einsatz-
spektrum der Maschine noch mehr.« In
dieser Spindel kann PMM seine bishe-
rigen Werkzeuge weiternutzen, aber bei
Bedarf Werkzeugaufnahmen mit Planan-
lage verwenden. Auch die bestehenden
NC-Programme lassen sich mit geringen
Modifikationen weiterverwenden.

Beraten wurde PMM von Sebastian
Hobler, dem zustandigen Regionalver-
kaufer der Starrag GmbH Chemnitz.
Er weist auf die vielen Details hin, die
zur hochprazisen Bearbeitung beitragen:
»Neben der hohen Steifigkeit und

o - L
und Dampfung im Grundaufbau ist auch die thermo-
symmetrische Konstruktion zu nennen, die hochste Genauigkeit gewahrleistet.«

Sebastian Hobler, Regionalverkaufer Starrag GmbH Chemnitz



Démpfung im Grundaufbau ist auch

Pentzold-Heckert-Fans seit vielen Jahren

Als Guinter Pentzold im Jahr 1992 die Pentzold Metallbearbeitung und
Musterfertigung (PMM) griindete, war er noch als Anwendungstechniker im
damaligen Heckert-Werk fest angestellt. Nach Feierabend und am Wochen-
ende nutzte er eine gebrauchte Heckert CW500, mit der er in einer alten
Traktorenwerkstatt im Erzgebirge kleine Frasauftrage erledigte. 1999 zog
PMM als einer der ersten Mieter in den Industrie- und Technologiepark

Chemnitz (ITC), der damals im Blrohochhaus und sechs Hallen des ehema-
ligen Heckert-Betriebsgelandes entstand. Die Geschafte liefen erfolgreich.
PMM investierte in weitere Heckert-Maschinen. Heute ist Holger Pentzold
Inhaber des Unternehmens, das zehn Fachkrafte beschaftigt. Wie sein Vater
ist er von der Qualitat der Heckert-Maschinen vollkommen (iberzeugt.
Schliesslich kennt er ihre Leistungsfahigkeit als Anwender und weiss, was
dahintersteckt: Holger Pentzold hat bei Heckert Elektromonteur gelernt.

Spindelwachstum.« PMM entschied

»Die HEC 630 eignet sich durch
ihre hohe Prozesssicherheit
ideal fir die Automatisierung.«

Holger Pentzold, Inhaber Pentzold
Metallbearbeitung und Musterfertigung

»Die HEC 630 eignet sich durch ihre hohe
Prozesssicherheit ideal flr die Automa-
tisierung«, weiss Holger Pentzold und
erwahnt beispielhaft den freien Spéane-
fall, die Werkzeugbruchkontrolle sowie
die Balluff-Identifikation der \Werkzeuge,
die in einem Magazin mit 270 Platzen

in ausreichender Vielfalt bereitstehen.

Apropos Automation: Die Entscheidung
fiel fir das Loadmaster-System von
Erowa, da sich dieses auch flr schwere
und grosse Teile bis zu 1.400 mm eignet.
Zudem war Erowa in der Lage, das
Palettensystem individuell an die Ma-
schine und die raumlichen Verhaltnisse
anzupassen. Um bereits flr die Zukunft
gerlstet zu sein, liess Pentzold das

die thermosymmetrische Konstruktion
zu nennen, die hochste Genauigkeit
gewabhrleistet. Ausserdem kompensiert
die Steuerung eventuell auftretendes

sich zusatzlich fur eine Kihimitteltempe-
rierung, womit sich eine hohe Prazision
auch in einer nicht klimatisierten Halle
erreichen lasst.

Automatisierungssystem mit einem
zweiten Rustplatz ausstatten und
flr eine zusatzliche Maschine sowie
weitere Palettenplatze vorbereiten.
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Aufbruchstimmung in der Fertigung
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uni 2024 im Starrag-Werk Chemnitz,

Halle 4: Hier konzentriert sich zukinf-
tig die mechanische Fertigung fur mittlere
und Grossbauteile, die entscheidend zur
Prazision und Langlebigkeit verschiedener
Starrag-Bearbeitungszentren beitragen.
Mit einem zweistelligen Millionen-Euro-
Betrag wird sie derzeit auf hochstes tech-
nisches Niveau gehoben.

Automatisierung halt Einzug

Ein Teil der Investition floss bereits in das
neue, Uber 30 Meter lange flexible Ferti-

gungssystem (FMS), das die Chemnitzer
Zerspanungsspezialisten kirzlich in Be-
trieb nahmen. Es enthélt im Kern zwei

HEC 800 X5 MT-Bearbeitungszentren, die
Uber ein Fastems-Linearspeichersystem



mit 64 Speicherplatzen verkettet sind.
Die Erweiterung um ein drittes BAZ ist
fest geplant.

Fertigungsleiter Benjamin Walter erklart:
»Wir nutzen das FMS fir anspruchsvolle,
hochprazise Bauteile, weshalb wir hin-
sichtlich der Maschinen das Beste vom
Besten gewahlt haben. Die bei uns in
Chemnitz produzierten flinfachsigen All-
round-Bearbeitungszentren HEC 800 X5 MT
sind mit Drehfunktion und einem grossen
Portfolio an Funktionen maximal ausge-
stattet. Die Turmmagazine bieten jeweils
450 Werkzeugplatze, sodass die Maschi-
nen im vollautomatisierten Betrieb viel-
faltige Zerspanungsaufgaben erledigen
kdnnen, was wiederum eine grosse
Varianz im Bauteilspektrum zuldsst. «

Mit 800 x 1.000 mm Palettengrésse und
einem Werkstlckstorkreis von 1.200 mm
Durchmesser haben Walter und sein Team
die Maschinen fir kleine bis mittelgrosse
sogenannte Fokuswerkstlcke ausge-
wahlt. Das sind Bauteile, die hochste
Anforderungen bezlglich Prézision und
Langlebigkeit erheben, wie zum Beispiel
Lagerbdcke fur Kugelgewindetriebe,
Getriebegehause und Flhrungsteile far
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»Die bei uns in Chemnitz
produzierten fliinfachsigen
Allround-Bearbeitungszentren
HEC 800 X5 MT sind mit Dreh-
funktion und einem grossen
Portfolio an Funktionen maxi-
mal ausgestattet.« Benjamin
Walter, Fertigungsleiter (links)

»Mit dem FMS konnen wir unseren
Durchsatz deutlich steigern und die
Wertschopfung am Standort erhdhen.«

Hauptspindeln etc. Das Fastems-Linear
speichersystem lasst sich Uber zwei Rist-
platze mit bis zu 64 Maschinenpaletten
hauptzeitparallel bestiicken, was Neben-
zeiten reduziert und einen langzeitauto-
matisierten Betrieb ermdglicht. Losgrossen
sind zweitrangig. »Wir sind in der Lage,
ein sehr grosses Portfolio aus unterschied-
lichsten Teilen abzudecken. Selbst Proto-
typen sind kein Problem«, sagt Benjamin
Walter. »Mit dem FMS kénnen wir unseren
Durchsatz deutlich steigern und die Wert-
schopfung am Standort erhdhen. «

Bearbeitung von Maschinenbetten
im Mikrometerbereich

Gleich neben dem beeindruckenden
Fastems-FMS finden — Stand Juni — Aus-
hubarbeiten gewaltigen Ausmasses statt.
Es lauft die Vorbereitung fir ein Fundament,

Benjamin Walter, Fertigungsleiter

auf dem im Herbst ein neues Droop+Rein-
FOGS-HD-Grossbearbeitungszentrum
aufgebaut wird.

Kai Fischer, Produktlinienverantwortlicher
fr Produktionssysteme, betreut das Um-
bauprojekt »Halle 4«. Er hat Zahlen parat,
die das Ausmass der Vorbereitungen fir
die Grossmaschine deutlich machen:
»Die Droop+Rein belegt eine Grundflache
von 22 x 14 Meter. Flir das Fundament
haben wir rund 420 m2 Betonfussboden-
flache aufgebrochen und bis zu einer Tiefe
von circa finf Meter ausgehoben.« Darin
werden in den nachsten Monaten 70
Tonnen Bewehrungsstahl und 700 m?3
Beton als Tiefergriindung verbaut. Um das
eigentliche Maschinenfundament herum,
das weitere 590 m? Beton erfordert, wer
den zuséatzlich etwa 830 m3 Frostschutz-
material eingebracht und verdichtet.
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Die Aussicht auf das kommende, am
Starrag-Standort Bielefeld hergestellte
Schwerzerspanungszentrum begeistert
Fertigungsleiter Benjamin Walter: »Damit
kdnnen wir samtliche Maschinenbetten,
Stander und andere préazisionsbestim-
mende Grossteile bis auf wenige Mikro-
meter genau bearbeiten. Das ist gegen-
Uber unserer bisherigen Losung eine deut-
liche Verbesserung und macht uns zudem
unabhdngig von externen Lieferanten.«

Synergien nutzen,
Wertschopfung erhohen

Die Modernisierung der mechanischen
Fertigung in Chemnitz ist ein wichtiger

Bestandteil der Zukunftsstrategie bei
Starrag, die vor einem Jahr ihren Anfang
nahm. Seitdem sind die Starrag-Standorte
Chemnitz und Rorschacherberg unter
dem Dach der Business Unit »High Per
formance Machining Systems (HPMS)«
zusammengefasst. |hr Leiter Christian
Kurtenbach erklart: »In der HPMS wollen
wir die Synergien im Maschinenbau er
schliessen, die die beiden renommierten
Standorte mit dem Know-how ihrer Fach-
krafte offerieren. Denn die Kombination
von > Made in Germany, das unter anderem
fr Qualitat und Zuverlassigkeit steht, mit
der sprichwortlichen »Schweizer Prazisione
bietet ein enormes Potenzial.« Er weist
darauf hin, dass der Vertrieb und die

»Wir nutzen das FMS fur anspruchsvolle,
hochprazise Bauteile, weshalb wir hin-
sichtlich der Maschinen das Beste vom
Besten gewahlt haben.«

Benjamin Walter, Fertigungsleiter

Kompetenz fir »Aerospace and Energy«
in Rorschacherberg sowie flr »Transpor
tation and Industry« dem jeweiligen Stand-
ort zugeordnet bleiben. »Das branchen-
bezogene technologische Wissen ist dort
zu Hause und daran wollen wir nichts ver
andern«, betont Christian Kurtenbach.
»Uns geht es vielmehr um die Herstel-
lung der Heckert-, Starrag- und Eco-
speed-Maschinen, die wir neu ordnen.«

Als wichtige Basis erwahnt Kurtenbach
eine neue Organisationsstruktur mit Gber
greifenden Zustandigkeiten und eine
gemeinsame Datenbasis: »Wir flhren
ein MDE/BDE-System ein, das alle in
Chemnitz und Rorschacherberg vorhan-
denen auftragsbezogenen Arbeitsplatze
in Konstruktion, Technologie, Fertigung,
Montage oder Projektmanagement ein-
schliesst. Dieses wird durch ein Feinpla-
nungssystem erganzt. Ausserdem gibt
es ein gemeinsames Werkzeugdaten-
managementsystem, das den Daten-
austausch zwischen beiden Fertigungs-
standorten erleichtert.«




ATLIGE
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»Unser Ziel ist es, in den nachsten zwei
Jahren unseren Output in Chemnitz
um insgesamt 40 % zu steigern.«

Grosse und mittlere Kompetenzteile
werden in Chemnitz bearbeitet

Zur Neuordnung gehért, dass in Chem-
nitz zukdnftig alle Grundeinheiten bear-
beitet werden — also Maschinenbetten
und -stander, daneben weitere Teile, die
ebenfalls fir Genauigkeit, Langlebigkeit,
Verfligbarkeit der Werkzeugmaschine
verantwortlich sind. Von der Schweiz
werden somit einige Grossbauteile in den
Verantwortungsbereich der Chemnitzer
Fertigungsspezialisten verlagert. Diese
wiederum geben die Herstellung von
Komponenten wie Rundschwenktischen,
Spindeln etc. nach Rorschacherberg ab.

»Damit dies erfolgreich gelingt, sorgen
wir daflr, dass sowohl Chemnitz als auch
Rorschacherberg fir ihre jeweiligen Ferti-
gungsaufgaben maximal qualifiziert sind«,
verspricht HPMS-Leiter Kurtenbach und
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Benjamin Walter, Fertigungsleiter

erganzt: »Wichtig ist uns dabei, dass
jeder Standort seine Identitdt behalt und
dass wir nicht in die Unternehmenskultur
eingreifen. Vielmehr sollen die Kompeten-
zen durch ein massgeschneidertes Auf-
gabenspektrum bestmdglich zur Geltung
kommen und eine gleichmassigere Aus-
lastung der Werke erreicht werden.« Ein
positiver Nebeneffekt: Wenn beide Stand-
orte gemeinsam an der Wertschépfung
jedes Produktes beteiligt sind, werden
sie unabhéangiger von Konjunkturschwan-
kungen in einzelnen Branchen.

Starrag-Maschinen fertigen
Starrag-Maschinen

Zurlck in Halle 4, in der abgesehen von
den temporaren Aushubarbeiten jede
Menge Spéne produziert werden. Daflr
sind neben dem neuen Fastems-FMS
weitere Starrag-Maschinen im Einsatz,

Es lauft die Vorbereitung fiir ein Fundament, auf
dem im Herbst ein neues Droop+Rein-FOGS-HD-
Grossbearbeitungszentrum aufgebaut wird.

darunter die Grossmaschinen Heckert
HEC 1800, 1250 und 1600 sowie ein
Lehrenbohrwerk SIP 5000. »\Wenn das
Modernisierungsprojekt abgeschlossen
ist, haben wir hier eine Vorzeigefertigung
fUr mittlere und grosse Préazisionsteile«,
freut sich Fertigungsleiter Benjamin Walter.
»Wir werden dann in der Lage sein, ein
ausgewahltes Bauteilspektrum auch far
alle anderen Starrag-Standorte herzu-
stellen. Unser Ziel ist es jedenfalls,

in den nachsten zwei Jahren unseren
Output in Chemnitz um insgesamt 40 %
zu steigern.«
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»Das Beste ist fur unsere Kundschaft gerade gut genug,
sagt Karl Kordik, zustandig fiir den Bereich Lohnfertigung
bei der Neuson Hydrotec GmbH in Linz. Mit dem neuen
Starrag-Bearbeitungszentrum HEC 800 X5 MT ist sein Zer-
spanungsteam in der Lage, selbst komplexe Gehause mit
zahlreichen Bohrungen unter verschiedenen Winkeln in
hochster Prazision zu zerspanen—in einer Aufspannung
und halber Zeit. Daher ist ndas Beste« auch fiir Neuson
Hydrotec ein eindeutiger Gewinn.



Lohnfertigung reduziert mit
Heckert-56-Achs-BAZ mit Dreh-
funktion die Herstellzeiten

Die Neuson Hydrotec GmbH in Linz
ist ein Unternehmen, bei dem Ma-
schinenbau, Mechatronik und Hydraulik
vielfach ineinandergreifen. Mit rund 50
Fachkraften ist die Lohnfertigung der
grosste Geschéftsbereich. Walter Flireder,
der als einer von zwei GmbH-Geschafts-
fUhrern flr diese Sparte verantwortlich
ist, bezeichnet sie als wesentlich fir das
ganze Unternehmen: »Wir erzeugen mit
unseren Auftragsarbeiten etwa die Halfte
des Umsatzes. Zu 20 % arbeiten wir hier
den anderen Geschéftsbereichen zu, den
Rest erzielen wir mit fiihrenden Unter-
nehmen der Branchen Kunststoffrecy-
cling, Railway und Maschinenbau.«

Karl Kordik, Verkaufsleiter der Lohnfer
tigung, kennt seine Zielgruppe und deren
BedUrfnisse seit etlichen Jahren. Er erklart,
dass viele Fernzlge in aller Welt wie ICE,
Railjet etc. ein Bauteil besitzen, das aus
seiner Fertigung stammt, »némlich ein
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Radsatzlagergehause, von dem wir in ver
schiedenen Varianten schon Zigtausende
gefertigt haben«. Auch Komponenten
fUr Spritzgussmaschinen gehdren zu
den wiederkehrenden Auftragsarbeiten,
ebenso Schredderwellen, Lagerbdcke
etc., die an Werkzeugmaschinenhersteller
geliefert werden. »Den grossten Anteil
unserer Arbeit, rund 40 %, gehen in die
Kunststoffrecyclingbranche«, sagt Kordik.
»Die weltweit gréssten und wichtigsten
Anlagen herstellenden Unternehmen
sitzen wie wir hier in Oberdsterreich,
und die meisten von ihnen dirfen wir

zu unserer Kundschaft zéhlen.«

Die Lohnfertigung von Neuson Hydrotec
hat viel zu bieten. Das beginnt bereits mit
Entwicklungsbegleitung, die eine Bera-
tung hinsichtlich fertigungsgerechter Kon-
struktion einschliesst. Das Angebot setzt
sich in der Beschaffung des Rohmate-
rials fort, es reicht Ubers CNC-Frasen,

Herstellzeiten

fast halbiert

Schleifen, Lappen, Honen, Schweis-
sen, Superfinishen bis hin zur Vormon-
tage. »Unsere Kundschaft schatzt es,
dass wir ihnen ein komplettes Bauteil
samt 3D-Messprotokoll liefern«, weiss
Karl Kordik. Seit 2023 besitzt die Lohn-
fertigung eine grosse 3D-Koordinaten-
messmaschine, die die produzierte
Qualitat bestatigen und auch fir Pro-
zessoptimierung sorgen kann.

Anspruchsvolle Bauteile,
leistungsfahige Maschinen

Zentrales Thema in der Lohnfertigung
ist die Zerspanung, fur die verschie-
dene CNC-Dreh- und Schleifmaschinen
sowie mehrere Bearbeitungszentren
mit Palettenpool zur Verfligung stehen.
Highlight ist das 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum Heckert HEC 800 5X MT,

das im Mai 2024 in Betrieb genom-
men wurde.
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»Wir wollen Bauteile mit 1.100 mm Lange
spannen und diese mit einem entsprechenden
Werkzeug von einer Seite durchbohren.«

Karl Kordik, Verkaufsleiter Neuson Hydrotec

Ausloser fur diese Investition war ein
komplexes Bauteil flr eine Kunststoff-
recyclingmaschine, das Dreh- und Fras-
bearbeitungen erfordert und in das zahl-
reiche Bohrungen unter verschiedenen
Winkeln eingebracht werden missen.
In dieser Recyclinganlage werden die
Altkunststoffe nach dem Schreddern
Uber den Schmelzpunkt erhitzt. In einem
Schmelzefilter drlickt eine Spindel die
verflissigte Masse durch eine Platte mit
Zigtausenden, etwa 0,2 mm grossen
Lochern die Verschmutzungen zurtickhalt.
Diese werden durch eine permanent
rotierende Schaberscheibe entfernt.
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Der gereinigte Kunststoff fliesst weiter zu
einer AbkUhlstation und wird anschlies-
send zu Granulat geschnitten. Neuson
Hydrotec fertigt das Gehause fir diesen
Schmelzefilter. Es enthalt aufwendige
Konturen und zahlreiche Kanéle, durch
die erst der verschmutzte, dann der
gereinigte Kunststoff fliesst. »Eine
Bohrung durchzieht das komplette Bau-
teil, und andere Kanéle treffen unter
einem bestimmten Winkel aufeinander,
erklart Karl Kordik die schwer zu ferti-
genden Details. Gerade bei Letzteren
kommt es auf hohe Préazision an. Denn
beim Aufeinandertreffen der Kanale darf

aus stromungstechnischen Grinden kein
Versatz entstehen. »Wir schaffen das,
denn wir erreichen eine Positionsgenauig-
keit pro Bohrung von kleiner als 0,03 mmc,
erganzt Kordik. »Das hort sich zwar nicht
besonders schwierig an, wenn die Boh-
rungen aber unter 45 Grad eingebracht
werden, entspricht der Wert nur wenigen
Mikrometern pro Achse.« Auch die Ober-
flachen der Bohrungen sind fir reibungs-
losen Durchfluss von entscheidender
Bedeutung. Darum werden sie von Hand
verschliffen und poliert. Je feiner die
Oberflachen von der Maschine kommen,
desto weniger Nacharbeit ist erforderlich.



Komplettbearbeitung spart
Nebenzeiten

Bis vor Kurzem stellten die Lohnfertiger
dieses Gehause auf einer Karussell-
drehmaschine und einer dreiachsigen
Frasmaschine in insgesamt sieben Auf-
spannungen her. Als der Kunde deutlich
grossere Stlickzahlen orderte, entschloss
sich Neuson Hydrotec, die diesbezlgliche
Fertigung zu modernisieren — vorrangig,
um klrzere Herstellzeiten zu erreichen.
Der Losungsansatz: Komplettbearbeitung
auf einem flinfachsigen Bearbeitungszen-
trum mit Drehfunktion. Die Karussell-

star | Starrag Magazin | Nr. 02-2024

»Die Zeitersparnis betragt 48 %.«

Karl Kordik, Verkaufsleiter Neuson Hydrotec

drehmaschine sollte einer entsprechen-
den Maschine Platz machen. »Wir hatten
vier Maschinen in die engere Auswabhl
genommenc, schildert Karl Kordik, der
neben seiner Tatigkeit als Verkaufsleiter
auch die Produktion betreut. Dass die Ent-
scheidung zugunsten der HEC 800 5X MT
fiel, hatte mehrere Griinde. Ein wichtiger
war laut Kordik, dass die HEC 800 das

vertikale Spannen des Bauteils zuldsst:
»Auf einem horizontalen Fras-Drehzen-
trum lassen sich diese Bauteile nur sehr
schwierig spannen. Noch schwieriger ist
ein schneller, automatisierter Werkstlck-
wechsel. Bei der HEC 800 ist dagegen
bereits im Standard ein Zweifach-
Palettenwechsler dabei, der ein Risten
parallel zur Hauptzeit ermdglicht. «
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Bettverlangerung fiir tiefe Bohrungen

Ein weiteres Argument fur die Heckert-
Maschine war die flinfte Achse, die bei
der HEC 800 5X im Werksttick und nicht
im Werkzeug liegt. »Das erspart uns ein
Umspannen, sagt Kordik. Letztlich ent-
scheidend war jedoch die Moglichkeit,
eine Bettverlangerung in Z und einen
erweiterten Y-Verfahrweg zu bekommen.
Kordik schildert den Hintergrund: »Wir
wollen Bauteile mit 1.100 mm Lange
spannen und diese mit einem entspre-

chenden Werkzeug komplett durchbohren.

Daflr gendgt der Ubliche Z-Verfahrweg

38

Ein weiteres Argument fur die Heckert-
Maschine war die flinfte Achse, die

bei der HEC 800 5X im Werkstuck und

nicht im Werkzeug liegt.

von 1.300 mm nicht.« Starrag lieferte die
Heckert HEC 800 5X MT schliesslich mit
Verfahrwegen von 2.050 mm in Z und
1.300 mm inY. »Zu moderaten Kosten«,
findet Karl Kordik und flgt hinzu, dass
»kein anderer Maschinenhersteller der
artige Verlangerungen angeboten hatte.
Wir hatten auf deutlich grossere Maschi-
nen ausweichen mussen, was aber teu-
rer und mit einem Verlust an Dynamik
verbunden gewesen ware.« Daflr inves-
tierte Neuson Hydrotec lieber in sinnvolle
Zusatzeinrichtungen, wie zum Beispiel

in eine Kihlschmierstofftemperierung.
»Bei unserer Schruppbearbeitung

entsteht viel Warme, die sich sonst in
den KSS und auf das Bauteil Ubertragen
wirde. Damit bestiinde die Gefahr, dass
erzeugte Passmasse nach dem Abkuhlen
nicht mehr stimmen. «

Interpolationsdrehen anstatt
Umspannen

Auch die Steuerungssoftware zum Inter-
polationsdrehen stand auf der Einkaufs-
liste. Denn das Schmelzefilter-Gehause
erfordert eine 350 mm-Bohrung, die um
8 mm aus der Mitte versetzt ist. »Durch
die exakt gesteuerte Interpolation von



»Im Wesentlichen
sind es die
reduzierten
Nebenzeiten,
die sich bemerk-
bar machen.«

Karl Kordik,
Verkaufsleiter
Neuson Hydrotec

X-und Y-Achse erzeugen wir diese pro-
blemlos«, bestatigt Karl Kordik. Alterna-
tiv missten seine Fertigungskollegen in
einem zusatzlichen Operationsschritt das
Bauteil zentrisch zur Bohrung aufspan-
nen, was laut Arno Berger, dem zustandi-
gen Regionalverkdufer von Starrag, auch
problemlos funktioniert: »Wir haben das
getestet. Trotz der Unwucht, die dann auf
dem schnelldrehenden Tisch entsteht,
halten wir alle geforderten Toleranzen ein.«
Zeitsparender ist es jedoch, die exzentri-
sche Bohrung mit dem Interpolationsdre-
hen zu erzeugen. Der Erfolg lasst sich
schon nach einigen Wochen feststellen.
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Beim beschriebenen Filtergehause ge-
lang es tatsachlich, die Zahl der Aufspan-
nungen von sieben auf eine zu reduzie-
ren. »Die Zeitersparnis betragt 48 %«,
freut sich Karl Kordik, der sich fir diese
Investition starkgemacht hatte. »Im
Wesentlichen sind es die reduzierten
Nebenzeiten, die sich bemerkbar machen.«
Er erwéhnt noch einen weiteren Vorteil:
»Da das Bauteil nun langer auf der Ma-
schine ist, hat der Bediener mehr Zeit
fr weitere Aufgaben.« Auch bei der
Bearbeitung anderer Bauteile zahlt sich
das Heckert-Fras-Drehzentrum aus.
»Nachdem die Karusselldrehmaschine

nicht mehr zur Verfligung steht, fertigen
wir auf der HEC 800 5X MT auch reine
Drehteile. Selbst hierbei sind wir rund 20 %
schneller als friher, was auf den Einsatz
mehrschneidiger Werkzeuge, kirzere \Werk-
zeugwechselzeiten, schnelleren Eilgang
etc. zurlickzuflhren ist«, sagt Kordik.

Auf solche Einsparungen hatte er ge-
hofft, nein, er hatte damit gerechnet.
Denn bereits beim Kauf des neuen
BAZ hatte das Unternehmen die
Option auf eine zweite, kompatible
HEC 800 ausgehandelt, die er ver
mutlich bald ziehen wird.
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Micromechanics

Adieu Delphi, hallo Klarheit:
OEE sorgt fur Durchblick

In der Antike fragten Ratsuchende das Orakel
von Delphi, um die Nebel der Zukunft zu lichten.
Die Experten des TechCenters Immendingen
setzen dagegen auf die Analyse der Gesamt-
anlageneffektivitat (OEE-Overall Equipment
Effectiveness), wenn es um zukunftssichere Pro-
duktionslosungen fir die Medizinbranche geht.




Business Development Manager Medtech
bei Starrag Vuadens SA. OEE bietet eine
umfassende Bewertung, indem es drei
Hauptfaktoren bertcksichtigt: Verfligbar
keit, Leistung und Qualitat. Verfligbarkeit
beschreibt den Prozentsatz der Zeit, in
der die Ausrustung wahrend der geplan-
ten Produktionszeit fir die Bearbeitung
verfligbar ist. Eine hohere Verfligbarkeit
bedeutet minimale Ausfallzeiten und
optimale Auslastung der Geréte.

Die Leistung bewertet, wie effizient das
Gerat im Betrieb arbeitet—im Vergleich zu
seiner maximal moglichen Geschwindig-
keit. Paulus: »Langsame Zykluszeiten
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»Mit einem OEE-Prozess kdnnen
wir gezielt Ineffizienzen und
Verlustquellen innerhalb der
operativen Produktionszeiten
identifizieren und beheben,
um die Effizienz und Rentabilitat
zu steigern.«

René Benninger, Business
Development Manager Medtech

Alle Teile werden in einem Durchgang gefertigt
und vollstandig entgratet — Rust- und Warte-
zeiten in der Weiterverarbeitung entfallen.

und kleinere Ausfélle verringern die Leis-
tung und die Gesamtproduktivitat. Eine
hoéhere Leistung zeigt an, dass das Geréat
naher an seinen maximalen Maglichkeiten
arbeitet.« Der Erfolg steht und fallt mit
dem dritten Faktor: der Qualitat. Denn
sie misst den Anteil der den Qualitats-
standards entsprechend hergestellten
Produkte im Vergleich zur Gesamtpro-
duktion. Sie bertcksichtigt Fehler, Nach-
arbeiten und Ausschuss. Hohe Qualitat
beweist, dass der Hersteller den Prozess

effektiv kontrolliert und die festgelegten
Qualitatsstandards einhalt. Bumotec spurt
durch die Analyse typische Probleme auf
und entwickelt so gezielt Strategien zum
Verbessern der Gesamtleistung.

100 % im Visier

Zur Berechnung der OEE werden die drei
Hauptfaktoren— Verflgbarkeit, Leistung
und Qualitat—miteinander multipliziert.
Das Endergebnis ist ein Prozentwert.




Micromechanics

Paulus: »ldeal waren 100 %, denn sie
stehen fur eine perfekte Leistung, bei
der die Ausristung mit maximaler
Verfligbarkeit, Geschwindigkeit und
Qualitat ohne Unterbrechungen oder
Mangel arbeitet. «

Die acht grossen Verlustkategorien in
der Produktion sind: Verflgbarkeits-
verlust durch Gerateausfélle, Material-
engpasse und Stopps; Leistungsverlust
durch Maschinenverschleiss, minder-
wertige Materialien und Personalmangel
sowie Qualitatsverlust durch Ausschuss

und Nacharbeiten. Paulus: »Alle diese
Verluste konnen vom Anlagenhersteller
beeinflusst werden.« Bumotec fokussiert
sich auf die Optimierung von Ristzeiten
und die Minimierung von Produktions-
ausschuss.

Maulteile von der Stange: effizienter
zerspanen dank Riistzeitensenkung

Wie sich RUstzeiten senken lassen, zeigt
ein Beispiel aus der Praxis eines Starrag-
Kunden. Der Zulieferer fertigt Maulteile in
verschiedenen Grossen und Auspragungen

Bumotec fokussiert sich auf die Optimierung von Riist-
zeiten und die Minimierung von Produktionsausschuss.

Anpassungsfahig: Grosse Teilevielfalt erfordert eine besonders flexible Maschi-
nenkinematik mit leichter Umrustbarkeit, dank der sich die Bearbeitungs-
zentren ohne grossen Aufwand an verschiedene Produktionsanforderungen

anpassen lassen.
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aus einheitlichem Edelstahl, direkt ab
Rundmaterialstange: Das ermdglicht
stabile Spannung und macht den Einsatz
von Paletten Uberfllssig. Alle Teile wer-
den in einem Durchgang gefertigt und
vollstandig entgratet—Rust- und Warte-
zeiten in der Weiterverarbeitung entfallen.

Das einheitliche Rohmaterial fihrt zu
einem hohen Spaneanfall, der sich dank
einer robusten Fertigungsldsung mit
Hochdruckspllung problemlos bewalti-
gen lasst. Ein effizientes Programm- und
Werkzeugmanagement sowie eine an-
gepasste Fertigteilabfuhr sorgen flr
einen reibungslosen Betrieb. Der Werk-
zeugwechsel erfolgt wahrend der Pro-
duktion, kritische Masse werden adaptiv
gefertigt und im Prozess gemessen.

Massgeschneiderte Logistik: Das MillTrun-Bearbeitungszentrum transportiert
Fertigteile ab liber einTeileband, Rutsche und/oder Ablageldsungen, die mit
oder ohne Identifikation ausgestattet sind.



Paulus: »Durch diese Massnahmen konn-
ten wir die Effizienz erheblich steigern
und die Rustzeiten signifikant reduzieren.«
Ahnlich gingen die Fachleute auch bei
einem anderen herausfordernden An-
wendungsfall vor: Der Kunde zerspant
ein sehr vielfaltiges Teileportfolio von
Losgrdsse eins bis zur Serie aus unter
schiedlichsten Werkstoffen und in diver
sen Ausfihrungen. Das erfordert eine
besonders flexible Maschinenkinematik
mit leichter Umrdstbarkeit, dank der sich
die Bearbeitungszentren ohne grossen
Aufwand an verschiedene Produktions-
anforderungen anpassen lassen.

Teamwork senkt Produktionsausschuss

OEE hat sich auch in Bezug auf den Pro-
duktionsausschuss in der Praxis mehr-
fach bewahrt. Die Feinheiten machen
dabei oft den entscheidenden Unter-
schied aus. Dazu gehdren ein effektives
Spdnemanagement und eine kontinuier
liche Rohmaterialzufuhr, etwa durch ein
Stangenmagazin. Diese Massnahmen
sorgen flr einen prozesssicheren Dauer
betrieb und minimieren ungeplante Still-
stande. Die Zusammenarbeit zwischen Ma-
schinenherstellern und Kundschaft ist hier
von zentraler Bedeutung. »Nur durch einen
engen Austausch konnen wir sicherstellen,
dass die spezifischen Anforderungen
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»nDie Grundgenauigkeit
von Kundenprodukten
ist gestiegen und
bleibt konstant auf

hohem Niveau.«

Michael Paulus
Head of TechCenter
Immendingen

erflllt werden und die Produktionspro-
zesse optimal laufen«, erklart Paulus.

Ein ebenso wichtiges Element im OEE-
Prozess ist der Kundendienst — nicht nur
vor, sondern vor allem auch nach dem
Kauf. Eine massgeschneiderte Beratung
beim Verkauf sorgt daftr, dass die rich-
tige Maschine fir die jeweiligen An-
forderungen ausgewahlt wird. Die mit
dieser Entscheidung »erworbene« Pro-
zesssicherheit lasst sich aber erheblich
erhdhen, wenn der Anlagenhersteller
den Anwender in allen Situationen bei
Prozessen unterstltzt. Der Kunden-
dienst spielt daher eine zentrale Rolle -
von der richtigen Beratung bis hin zur

Starrag HMI: Die
Benutzeroberflache
aller Softwarelésungen
sowie Einstellparameter
ist Ubersichtlich und
einfach zu bedienen.

vorausschauenden Wartung und der
frihzeitigen Erkennung von maoglichen
Stérungen, um Ausfallzeiten zu redu-
zieren und die Gesamtproduktivitét

zu steigern.

Resliimee: mehr Zeit fiir effektive
Geschaftsfilhrung dank OEE

Die Vorteile eines gelungenen OEE-Pro-
zesses sind enorm. Durch die kontinuier
liche Produktion Uber Nacht und am
Wochenende wird eine maximale Aus-
lastung erreicht, selbst bei kleinen Los-
grossen. Die hergestellten Sets werden
sofort weiterverarbeitet, folglich sind die
Durchlaufzeiten erheblich reduziert. Die
Kosten fiir Betriebsmittel sind mittlerweile
minimal, da kaum noch Spannzangen,
Paletten und Vorrichtungen nétig sind.

»Die Grundgenauigkeit von Kunden-
produkten ist gestiegen und bleibt kon-
stant auf hohem Niveau«, betont Pau-
lus. Die Materiallogistik fallt heute kaum
ins Gewicht. Benninger: »Durch die Ver
wendung von Stangenmaterial entfallt
der Bedarf an Zuschnitten, was den Pro-
duktionsprozess vereinfacht und die
Materialhandhabung effizienter macht. «
Ein positiver Nebeneffekt: Auch der
Personalaufwand sinkt.

Bei der Kundschaft kommmt der OEE-Pro-
zess ebenfalls gut an. Paulus: »Ein mittel-
stéandischer Anwender nannte uns kurz
und knapp die Vorteile eines gelunge-
nen OEE-Prozesses: »Am Morgen lege
ich Material nach, riste eventuell ein
paar Werkzeuge und kann mich dann
den ganzen Tag auf die Geschéaftsfih-
rung konzentrieren.< Das beweist: Ein
optimal angewandter OEE-Prozess stei-
gert nicht nur die Effizienz und Produk-
tivitat, sondern senkt auch die Betriebs-
kosten und stellt die Qualitat sicher.«
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TOXNOS

Die Qualitat, dieTornos
liefert, stand nie infrage.
»Wir wussten von Anfang
an, dass dies die beste
Wahl war, die wir treffen
konnten, wenn wir Dreh-
teile herstellen wollten.«
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Bioscience
\" [=Ye IT:]

und Tornos

Hochwertige Produkte
mit exquisitem Design

Seit der Griindung in der Schweiz im Jahr 2014 hat sich Bioscience
Medical zu einem anerkannten Spezialisten fir die Herstellung von
High-End-Implantaten und Prothesen entwickelt. Von Anfang an hat
sich das zuerst in La Chaux-de-Fonds und dann in Rossemaison an-
sassige, international tatige Unternehmen bei der Produktion von
intramedularen Stiften, Schrauben und Platten flir Tornos als einzigen
Partner entschieden.

ioscience Medical ist ein Unterneh-

men der Bioscience-Gruppe, einer
Schweizer Holding, und hat sich vor acht
Jahren auf dem Weltmarkt fir hochwer
tige Implantate und Prothesen etabliert.
Mithilfe modernster Technologien werden
anspruchsvolle, qualitatsvolle Produkte
entwickelt und hergestellt. Dabei sind
Maschinen von Tornos immer beteiligt,
wenn es darum geht, die erstklassigen
intramedullaren Stifte und Schrauben zu
produzieren. Der Einsatz fir die Gesund-
heit der Patienten zeigt sich wahrend des
gesamten Lebenszyklus des Produkts,
beginnend mit der Verwendung von Ma-
terialien erster Wahl, die sich in ihren
mechanischen, physikalischen und che-
mischen Eigenschaften unterscheiden.
»Wir sind ein echtes brasilianisches Fami-
lienunternehmen der Medizintechnik und
in der Schweiz, wo wir sofort sehr gut
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aufgenommen wurden, tief verwurzelt.
\Von vornherein war es unser Ziel, einen
neuen >Fixateur externe« flr die Arthro-
plastik zu entwickeln. Unser Mutter
unternehmen Biomecanica wurde von
meinen Eltern gegriindet, und im Laufe

Das Besondere bei
Bioscience Medical
sind wahrscheinlich
die Stifte. Diese

und die gesamte
Produktpalette
werden im eigenen
Haus hergestellt.
Die langsten Stifte
werden nicht nur
auf der Aussenseite
gedreht, sondern
auch mit Bohrungen
und Gewindebohrun-
gen etc. versehen.

der Jahre konnten wir uns in allen
Bereichen der Orthopéadie in Brasilien
eine wichtige Stellung erarbeiten«, sagt
Ana Carolina Pengo. Biomecanica ist
ein Unternehmen flr orthopadische
Implantate und Prothesen, das auf
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»Wir entwickeln standig
neue Produkte fir den
orthopadischen Bedarf
und unser wichtigstes
Ziel ist immer die Ver-
besserung der Lebens-
qualitat unserer Anwen-
der, der Patienten.«

eine 34-jahrige Geschichte von Vertrauen
und Transparenz zurlckblicken kann. Der
Anstoss zu Biomecanica war der Traum,
Patienten zu helfen, gesund zu werden.
Mit dieser Idee im Hinterkopf nahm ihr
Prasident, José Roberto Pengo, ein lee-
res Blatt Papier und einen Bleistift in die
Hand und entwickelte einen neuen »Fixa-
teur externe«. Dieser Fixateur war der
Grundstein des Unternehmens und ist
nach wie vor eine tragende Saule. »Er
inspiriert uns, Traume und Projekte zu
realisieren, die zu so vielen Erfolgsge-
schichten flihren. Biomecanica ist mehr
als nur eine Ansammlung von Maschinen
und Ausrlistungen in einem Werk, es
sind Menschen, die sich fir die Gesund-
heit einsetzen und den Menschen helfen
wollen.« Mit diesem Anspruch, den sie
in etlichen Jahren bewiesen haben und
der allgemein anerkannt ist, arbeiten sie
an Therapiemaoglichkeiten, die gut sind
fir Korper und Geist. »Wir entwickeln
standig neue Produkte flr den orthopéa-
dischen Bedarf und unser wichtigstes
Ziel ist immer die Verbesserung der
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Lebensqualitat unserer Anwender, der
Patienten, erklart Ana Carolina Pengo.
»Biomecanica stellt mehr als 9.000 ver
schiedene Produkte her, denn wir liefern
nicht nur Implantate, sondern auch In-
strumente und keines lassen wir extern
produzieren. Wir haben zum Beispiel
hier in der Schweiz ein innovatives neues
Produkt entwickelt. Es handelt sich um
einen proximalen Femurschaft mit bahn-
brechenden Eigenschaften. Wir stellen
auch Platten her. Dazu gehort eine

spezielle Knochenplatte, bei der der
orthopadische Zement direkt in den
Knochen injiziert werden kann — eine
wirklich interessante Mdaglichkeit!
Wir verwenden auch Buttons und
verankern Platten mit Pins. Und wir
stellen alles in der Schweiz her,
sagt Ana Carolina Pengo.

Bioscience Medical musste als Erstes
ein Unternehmen wie Tornos finden, und
zwar aus zwei wesentlichen Grinden.



Erstens: die Qualitat. Die Qualitat, die
Tornos liefert, stand nie infrage. »Wir
wussten von Anfang an, dass dies die
beste Wahl war, die wir treffen konnten,
wenn wir Drehteile herstellen wollten.
Der zweite Grund ist, dass wir in der
Schweiz sind und Tornos hier unser
Nachbar ist«, so Ana Carolina Pengo.

Dank dieser glicklichen Zusammenarbeit
hatte Bioscience Medical die Moglichkeit,
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Prototypen einiger winziger Teile herzu-
stellen, aber die tagliche Produktion
besteht im Wesentlichen aus allen mog-
lichen Schrauben. Bioscience Medical
stellt sémtliche Schrauben fir Biomeca-
nica her und alles wird in Rossemaison
produziert, sowohl fir die Premium-Linie
als auch fur die Linie des Kassenangebots.
»Wir produzieren alle Arten von Schrau-
ben: kurze Schrauben, langere Schrauben,
Verankerungsschrauben.« Das Besondere
bei Bioscience Medical sind wahrschein-
lich die Stifte. Diese und die gesamte
Produktpalette werden im eigenen Haus
hergestellt. Die langsten Stifte werden
nicht nur auf der Aussenseite gedreht,
sondern auch mit Bohrungen und
Gewindebohrungen etc. versehen.

Als solides und dynamisches Unterneh-
men tragt Bioscience Medical heute den
Lowenanteil zum Umsatz in allen Landern
ausserhalb Brasiliens bei, vor allem in
der Schweiz. Dank seiner langjahrigen

Erfahrung und seines spezifischen
Fachwissens ist das Unternehmen

fUr alle Herausforderungen des ortho-
padischen Sektors, aber auch des
gesamten medizinischen Sektors
gewappnet. Es kann sich auf seine
solide Basis stltzen und in gedeihlicher
Partnerschaft mit Tornos standig
innovative Produkte entwickeln.

biosciencemed.ch

Schauen Sie sich hier unsere
Videoreportage an.
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Das Unternehmen
kann sich auf seine
solide Basis stltzen
und in gedeihlicher
Partnerschaft mit
Tornos standig inno-
vative Produkte
entwickeln.
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Wagen Sie den Produktivitatsspru
Diese Maschinen sind sofort lieferbar:

4-Achs, wahlweise mit Sinumerik ONE, 5-Achs mit 900_ U/min_ in
HeCkert H50 Sinumerik 840D sl oder Fanuc 30i HeCkert X50 B-Achse und Sinumerik C

5-Achs, mit Fanuc 31i und
Heckert X40 20000 ujmin Motorspindel

":,ﬁ_'.:-::"' Lassen Sie sich von lhrem
e

o Starrag-Kontakt beraten oder
ol M o

PR wenden Sie sich an:
Sebastian Hobler

sebastian.hoebler@starrag.com

Mehr Details zu den EFE_ !

Bearbeitungszentren "; :,.ﬁ
finden Sie unter: i i
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