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Weltpremiere fiir hochste Anspriche
Die Bumotec 171: kompakte Hochprazision fur die
Medizintechnik und viele weitere Anwendungen
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Martin Buyle
CEO, Starrag Division

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

die Anforderungen an moderne Fertigungslésungen kénnten
kaum komplexer sein. Gefragt sind hochste Prazision und
Produktivitat, zugleich aber auch Flexibilitat, Wirtschaftlichkeit
und ein moglichst effizienter Einsatz von Ressourcen.
Entscheidend ist deshalb, fir jede Aufgabe die technisch
passende Losung zu entwickeln.

Wie unterschiedlich diese Loésungen aussehen kénnen,
veranschaulichen zwei Neuheiten in dieser Ausgabe. Die
Bumotec 171 erlaubt auf nur drei Quadratmetern Komplett-
bearbeitung fir Medizintechnik, Uhren- und LuxusgUterin-
dustrie sowie Mikromechanik. In einer vollkommen anderen
Grofienordnung bewegt sich die Heckert X90: Sie bear
beitet Werkstlicke bis 2.000 Kilogramm Belademasse und
1.600 Millimeter Durchmesser.

Noch grofier werden die Dimensionen bei der XX-Bearbeitung.

Starrag-Losungen fertigen beispielsweise neun Meter grolRe
Windkraftkomponenten mit einer Genauigkeit von 0,1 Milli-
metern oder Umlenkscheiben fir Seilbahnen mit Prazision im

Mikrometerbereich. GrofRe und Prazision schlief3en sich nicht aus.
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Dass Produktivitat mittlerweile weit Gber die einzelne Werk-
zeugmaschine hinausgeht, belegt das Beispiel SAMSON. Beim
Umzug von Frankfurt nach Offenbach erneuert der Ventil- und
Prozesstechnik-Spezialist rund 40 % seines Maschinenparks.
Starrag hat dort zwei Heckert-Bearbeitungszentren mit Auto-
mation und Leitsystemen verbunden. Das Ergebnis: nahezu
keine Rustkosten und rund 30 % mehr Kapazitat.

Auch im eigenen Unternehmen setzen wir auf unsere Techno-
logien. TTL entwickelt im britischen Haddenham Software
sowie adaptive Bearbeitungsprozesse und gehort seit mehr
als 15 Jahren zur Starrag-Gruppe. Als Entwicklungs- und Test-
plattform erhalt TTL mit der Heckert X50 aus dem Mutterkon-
zern sein sechstes Bearbeitungszentrum.

Technische und wirtschaftliche Losungen missen nicht immer
mit einer neuen Maschine beginnen. NEUMAN & ESSER
entschied sich flr das Retrofit einer 26 Jahre alten Dérries-
Vertikaldrehmaschine. Neue Antriebe, Elektrik und Steuerung
machen die vorhandene mechanische Substanz fit fir weitere
Einsatzjahre. Ein anderes Beispiel sind zwei 16 Meter lange
Droop+Rein-FOGS-Portalfrasmaschinen eines US-Herstellers
von Aerospace- und Verteidigungskomponenten, die Starrag
ebenfalls modernisierte.

Welche Bandbreite unser Engineering inzwischen abdeckt,
wurde zudem bei den Aerospace & Turbine Technology Days
in Rorschacherberg deutlich. Rund 250 Géaste, darunter
170 Kunden aus 24 Nationen, informierten sich im Juni Uber
Losungen fir die Luft- und Raumfahrt sowie die Energie-
branche — von der automatisierten Prazisionsbearbeitung
kleinster Bauteile bis zu Fertigungsldsungen flr groRe
Flugzeugstrukturen und Triebwerksteile.

Fir mich zeigen diese Beispiele, woflr moderner Maschinen-
bau heute steht: flir Engineering, das nicht bei der Technologie
startet, sondern beim konkreten Mehrwert fr unsere Kunden.
Im Fokus sind Losungen, die Prazision, Produktivitat und Wirt-
schaftlichkeit konsequent zusammenfihren.

Ihr Martin Buyle
CEOQ, Starrag Division



Neues Bearbeitungszentrum
Bumotec 171: Hochprazision
auf das Wesentliche reduziert
—ohne Kompromisse

Mit der Markteinfihrung des neuen
Bearbeitungszentrums 171 setzt
Bumotec einen weiteren Meilen-
stein in seiner Innovationsstrategie.
Die Losung ist konsequent auf die
realen Anforderungen industrieller
Anwender ausgerichtet: hohere
Leistung, gesteigerte Produktivitat
und verbesserte Wirtschaftlichkeit —
bei reduzierter Komplexitat, ge-
ringerem Ressourcenverbrauch

und minimalem Platzbedarf.
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Kompakt, prazise, intelligent
und ressourcenschonend steht
das Bearbeitungszentrum
Bumotec 171 fir eine neue
Generation von Produktions-
I6sungen: mehr Wertschop-
fung, mehr Produktivitat

und mehr Bedienkomfort fiir
anspruchsvolle Hersteller
hochwertiger Bauteile.

Ein neuer Effizienzstandard fur die Prazisionsbearbeitung

ntwickelt nach dem Leitgedanken

»MEHR mit WENIGER«, verbindet

die Bumotec 171 jene Spitzentech-
nologien, die den Ruf des Maschinenbau-
spezialisten gepragt haben, mit einem
praxisorientierten Ansatz, der den An-
wendernutzen in den Mittelpunkt stellt.
Das Ziel ist klar definiert: eine Bearbei-
tungstechnologie auf Weltklasseniveau
bereitzustellen, die aulRergewodhnliche
Prazision, Wiederholgenauigkeit und
Zuverlassigkeit bietet und zugleich in-
vestitionsseitig wettbewerbsfahig bleibt.

In modernen Fertigungsumgebungen
zahlt jeder Quadratmeter. Deshalb folgte
die Entwicklung der Bumotec 171 einem
besonders ambitionierten Lastenheft:
Die Stellflache sollte auf lediglich 3 m2
reduziert werden. Mit einem optimierten
Gewicht von unter 3.300 kg erreicht die
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Maschine ein bemerkenswertes Zusam-
menspiel aus Kompaktheit, Stabilitdt und
Steifigkeit. Eine Gussstruktur sorgt dabei
fUr hervorragende Vibrationsdampfung
und dauerhaft konstante Prazision.

Das Ergebnis ist eine Maschine, die in-
dustrielle Spitzenleistung auf kleinstem
Raum ermdglicht und Herstellern hilft,
ihre Produktionskapazitat zu erhéhen,
ohne zusatzliche Fertigungsflache
schaffen zu mussen.

Die Bumotec 171 wurde mit einer klaren
Prioritat konzipiert: Stillstandszeiten kon-
sequent zu minimieren. Durchdachte
Ergonomie, grofRe Zugangsttren und
eine optimale Sicht in den Arbeitsraum
erleichtern tagliche Rist-, Kontroll- und
Wartungsarbeiten. Die Windows-basierte
Mensch-Maschine-Schnittstelle FANUC

Serie 30 Typ 31i-B5 Plus/15" vereinfacht
Programmierung, Parametermanagement
und Rickverfolgbarkeit der Produktions-
daten. Darliber hinaus zeichnet die Ma-
schine sdmtliche ausgeflihrten Vorgénge
auf und gestattet damit eine prazise
Nachverfolgung von Einstellungen und
Leistungsdaten.

Auf Automatisierungsseite verflgt die
Bumotec 171 Uber intelligente Funktionen
zur Werkzeuguberwachung. Sie erkennen
Werkzeugverschleil® oder -bruch und
konnen das betroffene Werkzeug auto-
matisch durch ein im Magazin vorhandenes
Schwesterwerkzeug ersetzen, ohne die
Produktion zu unterbrechen. Programme
fur vorbeugende und vorausschauende
Wartung tragen zusatzlich zu einer hohen
Anlagenverflgbarkeit bei. Dank dieser
Optimierungen lassen sich Produktions-
wechsel und Konfigurationsarbeiten

je nach Anwendung in weniger als 20
Minuten durchfiihren.



Hersteller stehen haufig vor der anspruchs-
vollen Entscheidung zwischen umfassend
ausgestatteten, entsprechend kosten-
intensiven Maschinen und einfacheren
Losungen, die die Leistungsfahigkeit be-
grenzen kénnen. Die Bumotec 171 wurde
entwickelt, um genau dieses Spannungs-
feld aufzulésen.

In der Konfiguration mit finf simultanen
Achsen bearbeitet sie Stangen bis zu
einem Durchmesser von 32 mm und
kann optional mit einer weiteren Spindel-
einheit mit zwei Schraubstdcken verse-
hen werden, um das Anwendungsspek-
trum zu erweitern.

Als direkte Weiterentwicklung des Know-
hows aus den flr Prazision und Wieder
holgenauigkeit bekannten Bumotec-191-
Bearbeitungszentren bietet die neue
Bumotec 171 ein hohes Leistungsniveau
in einem besonders kompakten Format.
Weitere Starken sind eine Hauptspindel

mit bis zu 8.000 U/min, eine Bearbeitungs-
spindel mit bis zu 40.000 U/min, ein fiir
die Spanabfuhr optimierter Arbeitsraum,
ein vereinfachter Zugang zu den zentra-
len Maschinenkomponenten sowie eine
bedienerfreundliche Reinigung.

Einer der wesentlichen Vorteile der
Bumotec 171 ist ihre Fahigkeit zur
Komplettbearbeitung — vom Stangen-
material bis zum Fertigteil — auf einer
einzigen Maschine.

Die Bearbeitung aller sechs Seiten in
einer einzigen Aufspannung reduziert
manuelle Eingriffe, verbessert die Ober
flachenqualitat und macht zuséatzliche
Betriebsmittel weitgehend Uberfllssig.
Dadurch lassen sich Fertigungszyklen
verkUrzen, Fehlerrisiken minimieren und
Produktionskosten senken. Anwender
kdnnen ihre Bearbeitungsprogramme
direkt in der Mensch-Maschine-Schnitt-
stelle speichern, Werkzeuge fir

mehrere Teilefamilien bevorraten und
ein Magazin mit bis zu 60 Werkzeug-
platzen nutzen — einschlieRlich Ersatz-
werkzeugen.

Das automatisierte Spannbackenwechsel-
system an den beiden Schraubstécken
erleichtert Serienwechsel auRerdem und
erhoht die Flexibilitat in der Produktion.

Auch Nachhaltigkeit war ein zentraler Ent-
wicklungsschwerpunkt der Bumotec 171.
Eine neue Generation von Linearmotoren,
optimierte Fanuc-Antriebe und reduzierte
bewegte Massen ermdglichen eine aus-
gezeichnete Energieeffizienz.

Mit ihrer integrierten Energiesparfunktion
passt die Maschine den Verbrauch auto-
matisch an die jeweilige Betriebsart an.
Je nach Einsatzbedingungen lassen sich
so Energieeinsparungen von bis zu 7 %
pro produziertes Werkstlck erzielen —

bei unveranderter Produktionsleistung.

Bei der Entwicklung der Bumotec 171 stand ein Ziel
im Vordergrund: die Minimierung von Ausfallzeiten.




Die Reduzierung des Druckluftbedarfs
auf 5 bar sowie der Verzicht auf Luft-/Ol-
schmierung in der 30.000-U/min-Version
tragen zusatzlich zur Verbesserung der
Nachhaltigkeit und Energieeffizienz bei.

Angesichts der steigenden Anforderungen
technologisch fihrender Branchen bietet
die Bumotec 171 eine industrielle Antwort
auf maximalem Niveau. Entwickelt fir
hoéchste Ansprliche an Prazision, die Fer
tigung kleinster Bauteile und Leistungs-
fahigkeit, adressiert sie insbesondere die
Medizintechnik, Uhren- und Luxusgulter
industrie, Mikromechanik sowie weitere
Hochpréazisionsbranchen.

Ihre Fahigkeit zur wirtschaftlichen Ferti-
gung komplexer Bauteile erlaubt die
Herstellung anspruchsvoller Geometrien
mit extrem engen Toleranzen — unab-
hangig vom eingesetzten Material, von
Stahl, Edelstahl und Titan Uber technische
Hochleistungslegierungen und Nicht-
eisenmetalle bis hin zu Edelmetallen
wie Gold und Platin.

Diese Vielseitigkeit eroffnet zahlreiche
industrielle Anwendungen mit hoher
Wertschopfung. In der Medizintech-

nik erfullt die Bumotec 171 die Erforder
nisse bei der Herstellung orthopéadischer
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7% Energie-
einsparungen
pro produziertes
Werkstuck

Implantate, chirurgischer Instrumenten-
komponenten, minimalinvasiver Vorrich-
tungen, Knochenfixationssysteme sowie
von Bauteilen fir Diagnose- und Analyse-
gerate.

In der Uhren- und Luxusgtterindustrie
ermdglicht sie die Fertigung hochkomple-
xer Uhrwerkskomponenten, technischer
Gehause, praziser Schmuckelemente
sowie miniaturisierter Mechanismen
aus edlen und innovativen Werkstoffen.

Auch in Mikromechanik und fortschrittlichen
Technologien spielt die Leistungsfahigkeit
der Bumotec 171 ihre Starken aus — etwa
bei Komponenten flr Hochleistungssteck-
verbinder, Sensoren, optische Ausriistungen,

Entwickelt fir hochste An-
spriiche an Préazision, die
Fertigung kleinster Bauteile
und Leistungsfahigkeit,
adressiert die Bumotec 171
insbesondere die Medizin-
technik, Uhren- und Luxus-
guterindustrie, Mikrome-
chanik sowie weitere
Hochpréazisionsbranchen.

Prazisionsmessgerate oder Baugruppen
fur Luft- und Raumfahrt sowie Vertei-
digungstechnik. Bei der Bearbeitung
anspruchsvoller Werkstoffe wie Titan
oder Hochleistungslegierungen werden
strengste Anforderungen an mechanische
Festigkeit, MaRstabilitat und Gewichts-
optimierung erfullt.

Durch die Verbindung von technologischer
Exzellenz, Werkstoffkompetenz, industri-
eller Flexibilitdt und wirtschaftlicher Wett-
bewerbsfahigkeit ist die Bumotec 171
eine zukunftsfahige Antwort auf die aktu-
ellen und kommenden Herausforderungen
der Spitzentechnologien. Sie unterstitzt
anspruchsvollste Anwender bei der Ent-
wicklung zunehmend innovativer, leistungs-
fahiger und miniaturisierter Produkte und
gewahrleistet zugleich hdchste Standards
bei Qualitat, Ruckverfolgbarkeit und Zu-
verlassigkeit. @



Heckert X90
5 Achsen

Neue GroRenordnung

Mit 800x 1.000 mm
Standardpaletten, groR3-
zligigen Verfahrwegen
und einer Werksttickhohe
von 1.000 mm erweitert
die Heckert X90 die X-Serie
konsequent nach oben.
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Wer Werkstlcke dieser Grolienordnung
in funf Achsen bearbeiten wollte, musste

bislang auf deutlich groRere Maschinen-
konzepte ausweichen.




Mit der Heckert X90 verschiebt Starrag diese Grenze. Erstmals

bearbeitet ein kompaktes Horizontalbearbeitungszentrum der

Heckert X-Serie Werkstticke mit bis zu 2.000 kg Belademasse

und 1.600 mm Durchmesser.

Eine neue Leistungsklasse

Mit 800 x 1.000 mm Standardpaletten,
groRzligigen Verfahrwegen und einer
Werkstiickhohe von 1.000 mm erweitert
die Heckert X90 die X-Serie konsequent
nach oben. Erstmals steht das bewahrte
Maschinenkonzept der Baureihe auch fir
Werksttcke dieser Dimension zur Ver-
flgung und vereint die neue GréRenord-
nung mit der bewahrten Dynamik und
Prazision eines kompakten Horizontal-
bearbeitungszentrums.

Prozessstabilitat serienmaRig

Grofse Spanvolumina stellen hohe Anfor-
derungen an die Spanabfuhr. Die Kinematik
der Heckert X90 unterstlitzt diesen Ablauf
aktiv: Durch das Schwenken des
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Werkstiicks kénnen Spane gezielt aus
dem Arbeitsraum ausgeschleust werden.
Heile Spane verlassen den Arbeitsbereich
schnell, wodurch sich Warmebelastung,
Spanansammlungen und das Risiko

von Folgeproblemen deutlich reduzieren.
Das Ergebnis sind stabile Prozesse und
eine langere Werkzeugstandzeit.

Komplettbearbeitung mit Heckert-DNA

Wie alle Maschinen der X-Serie setzt auch
die Heckert X90 auf einen integrierten
Schwenkrundtisch, kurze Kraftflisse und
eine steife Maschinenstruktur. Das er
laubt die wirtschaftliche Komplettbearbei-
tung komplexer Werkstlcke in mdglichst
wenigen Aufspannungen. Grof3e Werk-
zeugmagazine, kurze Nebenzeiten und
vielfaltige Automatisierungsmaoglichkeiten
machen die Heckert X90 zur leistungs-
starken Losung flr anspruchsvolle Ferti-
gungsaufgaben.

Footprint
8.900 mm x 4.600 mm

Verfahrwege

X: 1.750 mm

Y: 1.300 mm (optional 1.400 mm)
Z: 1.400 mm (optional 1.800 mm)

Storkreisdurchmesser
1.600 mm

Werkstiickhohe
1.000 mm

Maximale Belademasse
2.000 kg

Einsparpotenziale gegentiber
einem GroRRbearbeitungszentrum
« Investitionskosten

« Transportkosten

- Fundament

- Aufstellflache

. Zerspanungsprozess

Wie alle Maschinen der X-Serie setzt auch die Heckert X90
auf einen integrierten Schwenkrundtisch, kurze Kraftfliisse
und eine steife Maschinenstruktur.

n



Customer Service
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Wenn Retrofit
die bessere
Investition iIst
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.
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Nicht eine Neumaschine, sondern ein zweites
Maschinenleben erwies sich als die vorteilhaf-
tere Losung. Mit einem umfassenden Retrofit
machte Starrag eine bewahrte Vertikaldreh-
maschine fit fur die Zukunft - und NEUMAN &
ESSER zum uberzeugten Retrofit-Anwender.
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Customer Service

»Die erforderliche Kapazitat war gegeben,
und die mechanische Substanz der Ma-
schine befand sich nach wie vor in einem
vollkommen soliden Zustand«, erinnert
sich Simon Prell, Head of Machining bei
der Maschinenfabrik von NEUMAN &
ESSER in Ubach-Palenberg bei Aachen
(NEA GROUP).

Retrofit statt Neukauf

Eigentlich war der Ersatz der 26 Jahre
alten Dorries CONTUMAT VCE 2000/180

bereits geplant und budgetiert. Aber die
Randbedingungen waren weit davon ent-
fernt, optimal zu sein. Beim Austausch
waren umfangreiche Fundamentarbeiten
und ein Produktionsstillstand von mindes-
tens sechs Monaten erforderlich gewesen.

In enger Zusammenarbeit mit Starrag

wurde die Entscheidung fur ein umfas-

sendes Retrofit getroffen. Den Aus-
schlag gab schlieRlich das Vertrauen in
die Retrofit-Kompetenz von Starrag.

In der Firma werden Kompressoren
unter anderem fir technische Gase
und die Wasserstoffwirtschaft herge-
stellt. Aufserdem produziert sie Ma-
schinen und Anlagen flr die mechani-
sche Verfahrenstechnik. In der mecha-
nischen Fertigung entstehen Uber
wiegend grofde, kundenspezifische
Bauteile fir Unikate und Kleinserien.
Entsprechend hoch sind die Anforde-
rungen an Prazision, Zuverlassigkeit
und Verfligbarkeit der \Werkzeugma-
schinen.

Den Ausschlag
gab schliel3lich
das Vertrauen
in die Retrofit-
Kompetenz von
Starrag.

Starrag-Technik: bewahrt bei
Komplettbearbeitung

Die Maschinenfabrik setzt in ihrer mecha-
nischen Fertigung seit vielen Jahren auf
Werkzeugmaschinen von Starrag. Sie
haben sich bei der Komplettbearbeitung
anspruchsvoller Maschinenkomponenten
behauptet — etwa ein Portalbearbeitungs-
zentrum der Baureihe Droop+Rein T, auf
dem tonnenschwere Kurbelgehause flr
Kolbenkompressoren komplett bearbei-
tet werden und das sich seit 2011 im



durchgangigen Dreischichtbetrieb befin-
det. Mindestens ebenso bewahrt hat
sich die Dorries CONTUMAT VCE 2000/180
— und das bereits seit mehr als einem Vier
teljahrhundert. Die kompakte Einstander
Vertikaldrehmaschine bearbeitet grof3e
rotationssymmetrische Werkstlcke wie
Zylinder und Zylinderlaufbuchsen, Kolben
sowie anspruchsvolle Ersatz- und Repa-
raturteile. Das Spektrum reicht von mas-
siven Zylindern bis zu dinnwandigen
Zylinderlaufbuchsen mit hohen Anforde-
rungen an die Wandstarkengenauigkeit.
Hinzu kommen Kolben mit Durchmessern
von bis zu 1,3 Metern. Ob Neumaschinen-
geschaft, Ersatzteilfertigung oder Repa-
ratur — gefordert sind Passungen im
Hundertstelmillimeterbereich bei Innen-
und AuRRendurchmessern. Ihre enorme
Prazision, Robustheit und vor allem ihre
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auRergewohnliche Dauergenauigkeit mach-
ten die Maschine zur idealen Kandidatin fur
ein Retrofit. Kein Zufall: Die Vertikaldrehma-
schine hatte ihre Qualitaten jahrzehntelang
im taglichen Einsatz unter Beweis gestellt.
Ihre massiven Gusskomponenten bilden
eine robuste Maschinenbasis, die hohe
Schnittkrafte genauso beherrscht wie Bear
beitungen im Hundertstelmillimeterbereich.
Gerade im anspruchsvollen Ersatzteil- und
Reparaturgeschéft bewies sich diese Kom-
bination aus Prazision und Robustheit.

Support und Steuerung im Visier

Im Mittelpunkt des Retrofits standen die
beiden Baugruppen, bei denen sich das
Alter der Maschine zunehmend bemerk-
bar machte: die Werkzeugtragereinheit
der Vertikaldrehmaschine (Support) und

die Steuerung. Der Support wurde im
Starrag-Werk Monchengladbach vollstandig
Uberholt, auf den aktuellen Entwicklungs-
stand gebracht und unter anderem mit
einem neuen Z-Achsantrieb ausgestattet.
Parallel dazu erhielt die Maschine eine
komplett neue Elektrik mit SINUMERIK
ONE, neuen Antrieben, Messsystemen,
Schaltanlage und Bedienpult.

Gemeinsam mit der Instandhaltung
wurden die Modernisierungsmaflnahmen
friihzeitig auf Wirtschaftlichkeit und kurze
Stillstandszeiten ausgelegt. »Der Support
und die Steuerung — das waren die bei-
den Dinge, bei denen wir unsere Knack-
punkte sahen«, sagt Simon Prell. »Dass
wir uns genau auf diese Bereiche kon-
zentriert haben, hat dazu geflhrt, dass
die Maschine heute wieder in einem

»Den Bedienern

fallt es enorm leicht,

direkt die Maschine
zu wechseln und

ZuU bedienen.«

Simon Prell, Head of Machining,
NEUMAN & ESSER
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Customer Service

Ein Retrofit
kann die
wirtschaftlichere
und zugleich
leistungsfahigere

Losung sein.

neuwertigen Zustand ist.« Nicht der
Austausch einer alteren Steuerung
stand im Mittelpunkt. Gemeinsam mit
Starrag erhielt die Vertikaldrehmaschine
ein Bedienkonzept, das sich eng an den
neueren Werkzeugmaschinen im \Werk
orientiert. Dadurch konnen die Bediener
nun nahezu ohne Umgewdhnung
zwischen den Maschinen wechseln.
»Die Jobrotation ist moglich geworden«,
erklart Simon Prell. »Den Bedienern fallt
es enorm leicht, direkt die Maschine zu
wechseln und zu bedienen.« Die Umset-
zung bewertet er als »absolut zufrieden-
stellend«. Bis 2027 will das Unterneh-
men samtliche Werkzeugmaschinen auf
ein einheitliches Siemens-Steuerungs-
konzept umstellen.
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Direkt produktiv dank schnellem
Wiederanlauf

Der Erfolg des Retrofits zeigte sich un-
mittelbar nach der Inbetriebnahme. Trotz
der komplett neuen Steuerung nahm die
Maschinenfabrik die Vertikaldrehmaschine
schon in der folgenden Woche wieder
vollstandig in die Produktion auf. Nach
einer kurzen Schulung vor Ort konnten
die Bediener umgehend effektiv arbeiten.
Simon Prell: »Wir waren sofort produktiv.
Das war fir mich eigentlich der starkste
Benefit.« Die unvermeidliche Ausfallzeit be-
schrankte sich auf lediglich zwolf Wochen.
Ein weiterer Erfolgsfaktor war fiir Simon
Prell die enge Zusammenarbeit zwischen
den Starrag-Retrofit-Spezialisten und der
eigenen Instandhaltung. »Uns ist immer
ganz wichtig, dass die Kooperation zwi-
schen unserer Instandhaltung und dem
Servicemitarbeiter gegeben ist«, betont
er. Entscheidend seien dabei das vorhan-
dene Know-how und »eine saubere Kom-
munikation auf Augenhdhe«. Die eigentli-
che Bewahrungsprobe begann erst nach
der Inbetriebnahme—im téaglichen Ferti-
gungsbetrieb. Spektakuldre Produktivitats-

spriinge waren allerdings auch nicht das
Ziel des Retrofits. Die Vertikaldrehmaschine
arbeitete bereits vor der Modernisierung
auf einem hohen Niveau. »Wir waren nie
auf einem schlechten Level. Aber wir haben
noch mal eine Schippe draufgelegt«, fasst
Simon Prell zusammen. Verbesserungen
sieht er hauptsachlich bei Produktivitat,
Maschinenverfligbarkeit, Bedienkomfort
und Bearbeitungsqualitat. Konkrete Zahlen
seien jedoch nur schwer zu nennen.
»Da muss man realistisch sein. Wir be-
wegen uns irgendwo im einstelligen Pro-
zentbereich der Verbesserung.« Als typi-
scher Einzelfertiger mit kleinen Losgrof3en
seien solche Effekte ohnehin eher nicht
exakt zu beziffern. Entscheidend sei flr
NEUMAN & ESSER weniger die reine
Bearbeitungszeit als die gleichbleibend
hohe Qualitat der Werkstlicke.

Zufriedene Mitarbeitende
erhohen Produktivitat

Gerade im Ersatzteil- und Reparaturge-
schéft zahlt sich diese Zuverlassigkeit aus.
Im Gegensatz zur Serienfertigung gleicht
hier kaum ein Auftrag dem anderen.



»lch habe grof3es Vertrauen in die Maschine
und ihre Zuverlassigkeit«, so Simon Prell
zur modernisierten Dorries CONTUMAT.
»Sie Uberzeugt durch ihre solide und sta-
bile Ausfiihrung.« Auch sein Team arbeite
nach wie vor sehr gerne an der Maschine.
Ausschlaggebend seien ihre gute Zugang-
lichkeit, die grof3zligigen Arbeitsflachen
und die hohe Bedienfreundlichkeit.

»Wir waren

sofort produktiv.

Das war fur mich
eigentlich der
starkste Benefit.«

Simon Prell, Head of Machining,
NEUMAN & ESSER
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Fir den Abteilungsleiter hat das gelun-
gene Retrofit deshalb weit Uber dieses
einzelne Projekt hinaus Bedeutung. Wah-
rend eine Modernisierung friher kaum

in Betracht gezogen wurde, gehort sie
heute fest zum Investitionskonzept des
Unternehmens. »Es wird in der Zukunft
weiterhin ein Weg bleiben — immer eine
Optionk, sagt Simon Prell.

Speziell bei bewahrten Maschinen lasse
sich so Produktivitat erhalten, die vor-
handene Infrastruktur optimal nutzen
und die Stillstandszeiten gegenlber
einer Neuinstallation deutlich verklrzen.
Nach den positiven Erfahrungen beim
Schleifen und nun auch beim Vertikal-
drehen will er diesen \Weg konsequent
weitergehen.

Manchmal reicht ein Retrofit

Ein wichtiger Partner auf diesem Weg ist
Starrag. Nach dem erfolgreichen Retrofit
der Dorries-Vertikaldrehmaschine steht
bereits das ndchste Modernisierungs-
projekt an: ein Scharmann-Bohrwerk. Fir
den Leiter der Fertigung ist es ein logischer
Schritt. Wo die mechanische Substanz
stimmt, ist nicht zwangslaufig eine Neu-
maschine gefragt. In solchen Fallen kann
ein Retrofit die wirtschaftlichere und zu-
gleich leistungsfahigere Losung sein.
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Modernisierung als beste Option

Zwei 16 Meter lange 5-Achs-Portalbearbeitungszentren vom Produktbereich Droop+Rein der Starrag,
die jeweils seit mehr als 15 Jahren kontinuierlich im Einsatz sind, wurden modernisiert, um weitere zwei
Jahrzehnte hochproduktiver Zerspanung zu ermdglichen. Durch die Bewahrung eines umfassend
validierten Fertigungsprozesses bei gleichzeitiger Integration modernster Steuerungs-, Antriebs- und
Uberwachungstechnologien unterstiitzte Starrag einen weltweit flihrenden Luft- und Raumfahrt-
hersteller dabei, den Wert bestehender Anlagen bei minimaler Produktionsunterbrechung nachhaltig zu

verlangern.

as stufenweise Modernisierungs-
D programm wurde von Starrag fr

ein Unternehmen umgesetzt, das
sicherheitskritische Komponenten fir die
Luft- und Raumfahrt produziert. Wahrend
eine Maschine weiterhin in Produktion
blieb, wurde die andere bis auf die Grund-
struktur zurlickgebaut und neu aufgebaut.
Nachdem die erste Maschine erfolgreich
wieder in Betrieb genommen war, wurde
der Prozess umgekehrt. Beide Droop+Rein-
FOGS-Maschinen wurden termingerecht
und im Budgetrahmen Gbergeben. Fir
diesen Kunden sprach die Wirtschaftlichkeit
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eindeutig flr eine Modernisierung, da die
Maschinenstrukturen mechanisch intakt
und komplett in eine hochoptimierte
Fertigungszelle integriert waren. Das Pro-
jekt wurde kostenglinstig abgeschlossen
und vermied zugleich die deutlich lange-
ren Vorlaufzeiten, die mit der Inbetrieb-
nahme einer neuen GroRwerkzeugma-
schine verbunden gewesen waren. »Die
Maschine war lediglich sieben Monate
auler Betrieb. Der Kauf einer neuen
Maschine hatte dagegen rund zwei Jahre
gedauert. Das ist eine enorme Kosten-
einsparung«, sagt Stephen Barclay,

Service Manager bei Starrag USA. Was
der Kunde letztendlich erhielt, war nicht
einfach nur eine aufgestockte Version
dessen, was er vorher schon hatte. Beide
Maschinen wurden mit einer vollstandig
neuen elektrischen Infrastruktur, einer
Siemens-CNC-Steuerung der neuesten
Generation, aktuellen Antrieben und
Motoren, volumetrischer Kompensation
Uber den gesamten Arbeitsraum sowie
sensorgestltzter Datenerfassung fur
die vorausschauende Instandhaltung
zurlickgegeben. Die Modernisierung stei-
gerte Zuverlassigkeit, Leistungsfahigkeit,



Funktionalitat und Transparenz, ohne
den Fertigungsprozess zu verandern,
auf den der Kunde angewiesen ist.

Die 5-Achs-Portalmaschinen Droop+Rein
FOGS wurden urspringlich 2004 bezie-
hungsweise 2011 installiert. »Zur Ein-
ordnung: Die Maschinen sind 16 Meter
lang, 6 Meter breit und 2,5 Meter hoch.
Sie sind darauf ausgelegt, sehr grolRe
Flugzeug- und Rumpfbauteile mit dulRerst
hoher Prazision zu bearbeiten, erortert
Stephen Barclay, der das Programm lei-
tete und mit den Starrag-Engineering-
Teams in Deutschland koordinierte.

In dieser GréRenordnung wird Prazision
nicht mehr linear, sondern volumetrisch
betrachtet. »Ziel ist es, die Spitze des
Schneidwerkzeugs, das sich in einer
5-Achs-Umgebung bewegt, an jeder
Stelle des Arbeitsraums innerhalb einer
55-Mikrometer-Kugel zu positionieren,

erlautert Stephen Barclay. Beide Maschi-
nen haben diese Prazision — oder sogar
bessere Werte — Uber mehr als 15 Jahre
kontinuierlicher 24/7-Produktion hinweg
gehalten.

Ersatzbeschaffung oder
Modernisierung?

Die beiden Maschinen arbeiten in einem
auf 1°C temperaturstabilisierten Raum
als Teil einer integrierten, palettenba-
sierten Fertigungszelle. Diese umfasst
eine eigene Koordinatenmessmaschine,
Wasch- und Trocknungsstationen sowie
Be- und Entladestationen; 14 Meter lange
Paletten werden zwischen den einzelnen
Arbeitsbereichen verfahren. Auf diesem
Niveau der Luft- und Raumfahrtfertigung
ist eine stabile, serialisierte Produktions-
umgebung unverzichtbar. »®Was an diesen
Maschinen typischerweise altert, sind

»Zur Einordnung: Die Maschinen sind 16 Meter lang, 6 Meter breit

und 2,5 Meter hoch. Sie sind darauf ausgelegt, sehr grof3e Flugzeug-

und Rumpfbauteile mit aul3erst hoher Prazision zu bearbeiten.«
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Stephen Barclay, Starrag Service Manager, USA

Kabel, elektrische Komponenten und in
diesem Fall die Maschinensteuerung, die
schlicht nicht mehr unterstitzt wurde,
so Stephen Barclay. »Das ist vergleichbar
mit Computern: Auch wenn ein Rechner
noch einwandfrei funktioniert, erreicht er
irgendwann das Ende seines Lebenszyk-
lus und wird nicht mehr supportet. WWenn
der Kunde die Anlage weiterhin bendtigt,
kann eine Modernisierung wirtschaftlich
aufderordentlich sinnvoll sein. Ich wiirde
von einem Re-Lifting sprechen — allein
wegen der Investition in Fundament und
grofRe Strukturbauteile.«

Starrag bewertet jedes Projekt individuell.
Wenn Kunden zusétzliche Kapazitat, gro-
Rere Arbeitsrdaume, neue Bearbeitungs-
moglichkeiten oder deutliche Produktivi-
tatssteigerungen bendtigen, kann eine
neue Maschine langfristig den starkeren
Business Case darstellen. In diesem Fall
jedoch waren die bestehenden Maschi-
nenstrukturen weiterhin auf3ergewdhnlich
leistungsfahig, und die hochste Prioritat
des Kunden lag darin, einen bewahrten
Fertigungsprozess in der Luft- und Raum-
fahrt zu erhalten. Die Modernisierung
war der optimale \Weg, um diese Ziele

zu erreichen.
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»Der komplette
Schaltschrank war
montiert, vorgetestet
und einsatzbereit.«

Stephen Barclay
Starrag Service Manager, USA

e00ccccc0cc000000000000 0000

Der Dialog begann bereits 2018, lange
vor einer Bestellung. Sowohl Moderni-
sierung als auch Ersatzbeschaffung wur-
den sorgfaltig geprift. Die Ingenieure
des Kunden reisten nach Europa, um die
Abnahme einer neuen FOGS-Maschine
bei einem anderen Anwender mitzuer
leben. »lch denke, das war ein entschei-
dender Punkt. Danach waren alle Gber
zeugt, mit dem Retrofit fortzufahren,
statt eine neue Anlage zu installierenc,
erzahlt Stephen Barclay.

Schutz des Prozesses

Die anspruchsvollste Spezifikation war
nicht Geschwindigkeit oder Genauigkeit,
sondern Kontinuitat. »Der Kunde wollte
Produktionsunterbrechungen und internen
Requalifizierungsaufwand minimierenc,
sagt Stephen Barclay. »Jede wesentliche
Anderung an der Produktionsplattform
hatte umfangreiche Prozessvalidierungen,
Programmierarbeiten und Qualifizierungen
erforderlich gemacht. Eine zentrale Vor
gabe lautete daher: Die Maschine musste
alle bestehenden Programme ausfihren,
samtliche vorhandenen Werkzeuge nutzen
und sich nahtlos in die etablierte Produk-
tionsumgebung integrieren lassen. Indem
wir die bewahrte Maschinenarchitektur
beibehielten und zugleich die Technologie-
plattform aktualisierten, konnten wir vali-
dierte Fertigungsprozesse erhalten und
betriebliche Storungen auf ein Minimum
reduzieren.« In der Luft- und Raumfahrt
ist das nicht blof3 eine Frage der Effizi-
enz, sondern eine Compliance-Anforde-
rung. »Flugzeugteile sind vergleichbar
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mit Medizinteilen. Man kann nicht einfach
beschlieRen, sie anders herzustellen.
Jede Komponente ist serialisiert. Der
Fertigungsprozess ist geprift und streng
kontrolliert«, so Stephen Barclay.

Dieses Prinzip pragte den technischen
Umfang. Installiert wurden ein vollstandig
neuer Schaltschrank sowie alle Kabel,
Sensoren und Antriebsmodule. Die
Antriebsmotoren wurden durch
Siemens-Einheiten der neuesten Gene-
ration ersetzt — physisch kleiner, bei glei-
cher Leistung und deutlich energieeffizi-
enter, insbesondere im 24/7-Betrieb
von zwei 16-Meter-Maschinen.

Die CNC wurde auf die neueste Siemens-
Plattform umgestellt. Damit wurde nicht
nur das Supportproblem geldst, das das
Projekt ausgeldst hatte; zugleich hielten
aktuelle Sinumerik-Motion-Control-Pakete
wie MDynamics und Engineered Motion
Control Einzug. Spindeln und andere
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zentrale mechanische Komponenten blie-
ben bewusst unverandert. »Es war die
Entscheidung des Kunden, die Spindeln
nicht durch eine andere Konstruktion

zu ersetzen, erklart Stephen Barclay.
»Stattdessen sollten sie gegen Uberholte
und instand gesetzte Versionen getauscht
werden. So blieben die kritischen mecha-
nischen Komponenten in gutem Zustand,
ohne Anderungen einzufiihren, die den
Prozess hatten beeinflussen konnen. «

Ein Upgrade ging Uber den urspring-
lichen Projektumfang hinaus: Beide
Maschinen wurden vom Starrag-Stan-
dard-Kinematic-Management-System
(KMS) auf das weiterentwickelte Volu-
metric Compensation System (VCS) von
Starrag umgestellt. Dieses korrigiert
geometrische Abweichungen Uber das
gesamte Arbeitsvolumen hinweg direkt
innerhalb der CNC, statt ausschlieRlich
auf mechanische Genauigkeit zu setzen.
Zu den Vorteilen zahlen eine verbesserte




Positionierung der Werkzeugspitze bei
voll interpolierten 5-Achs-Bewegungen
sowie eine hohere Oberflachenqualitat.
Dies Ubertrifft den Standard »gleich-
wertige oder bessere Leistung, den
Starrag vertraglich erreichen sollte.

Komprimierung der Stillstandszeit
auf sieben Monate

Die Stillstandszeit bestimmte jeden Aspekt
des Projekts. Da jeweils eine Maschine
aufder Betrieb war, erhohte der Hersteller
die Bestande wichtiger Komponenten
und fing die fehlende Kapazitat intern auf,
statt Auftrdge extern zu verlagern. Damit
blieb kein Spielraum fir Termintberschrei-
tungen. »Ware die Maschine langer aulRer
Betrieb gewesen als vereinbart, hatte
dies erhebliche Auswirkungen auf die
Einhaltung der Produktionsanforderungen
gehabt«, betont Stephen Barclay.

Die Loésung bestand darin, so viele Arbei-
ten wie mdglich auszulagern beziehungs-
weise vorzuziehen: Mehr als 18 Monate
Beschaffung und Vorbereitung wurden
abgeschlossen, bevor die Arbeiten an der
ersten Maschine begannen. »Die Bau-
gruppen wurden vollstandig in unseren

Werken in Deutschland vorgefertigt und
verpackt. Der komplette Schaltschrank
war montiert, vorgetestet und einsatz-
bereit«, erlautert Stephen Barclay. Die
Kabeltrassen mit Signal-, Hydraulik- und
Pneumatikleitungen entlang der ganzen
16-m-Achslange wurden im Werk mon-
tiert und getestet. »Unsere Aufgabe be-
stand darin, das Alte zu demontieren und
das Neue zu installieren.« Unterstitzt
wurde das Vorhaben durch mehr als 20
Jahre lang vorgehaltene Engineering-
Daten. »FOGS-Maschinen werden je-
weils kundenspezifisch an die jeweilige
Produktionsumgebung angepasst. Wir
bewahren die urspriinglichen Bauspezifi-
kationen auf und kénnen auch 20 Jahre
spéater noch darauf zugreifen. Diese In-
formationen waren entscheidend, um
das Retrofit zu supporten«, so Stephen
Barclay. Der Fortschritt wurde anhand
eines Terminplans mit Hunderten von

Teilaufgaben in gemeinsamen zweiwo-
chentlichen Review-Meetings verfolgt.
Auch eine zwélfwochige Erprobungs-
phase zwischen den beiden Maschinen
wurde erfolgreich abgeschlossen. Da-
rber hinaus stellte Starrag wahrend der
Umstellung auf die neue Bedienober
flache Anwendungstechniker direkt an
die Seite der Bediener.

Von reaktiv zu vorausschauend

Der bedeutendste funktionale Gewinn
der Modernisierung lag nicht in der Ge-
nauigkeit, sondern in der Transparenz.
»Die neue Steuerung vereinfacht dem
Kunden die Datenerfassung aus der
Maschine. Wir sprechen hier von jedem
Schalter und jedem Sensor. Ein Sensor
kann heute Temperatur- sowie Druck-
und Vakuuminformationen gemeinsam
erfassen. Diese Sensoren melden sogar
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»Die neue Steuerung vereinfacht dem Kunden

die Datenerfassung aus der Maschine.«

Stephen Barclay, Starrag Service Manager, USA

Modernisierung mit sichtbarem Effekt: Das Retrofit hat die Maschine technisch wie optisch auf einen neuen Stand gebracht.

star | Starrag Magazin | Nr. 02-2026
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den Gasdruck in den Kalteaggregaten —
etwas, das friiher nicht mdglich war. Der
Kunde kann mehr Datenpunkte erfassen
als je zuvor und erhélt dadurch eine deut-
lich hohere Transparenz Gber Trends und
potenzielle Fehlerpunkte. Das war vor
mehr als 20 Jahren schlicht nicht darstell-
bar.« Mit diesen Daten wird eine unter
nehmenseigene Datenanalyse-Funktion
gespeist.

»Im Kern geht es darum, Trends zu erken-
nen, die die Anlagenverflgbarkeit und
die gesamte Produktionsleistung inner-
halb des Werks verbessern. Die Losung
ermoglicht es, Daten zu erfassen, die
vorher nicht sichtbar waren, und diese zu
nutzen, um die Produktivitat zu steigern
und zugleich das Risiko ungeplanter
Stillstdnde zu reduzieren«, sagt Stephen
Barclay.

Die Fertigungszelle behalt zudem Starrags
Self-Qualification System (SQS) bei, das
alle drei Monate ausgefihrt wird. Dabei
parkt die Maschine ihre Frasspindel,
nimmt eine Laserspindel auf und misst
ihre eigene volumetrische Genauig-

keit Uber den ganzen Verfahrbereich der
Maschine anhand dauerhaft montierter
optischer Spiegel. Daraus entsteht ein
Zustandsbericht Uber die Hauptachsen
der Maschine.

Erprobt und bewahrt — vorher und
nachher

Nichts wurde dem Zufall Uberlassen. Vor
Beginn der Arbeiten wurden eine voll-
standige Maschinenvermessung sowie
ein vom Kunden ausgewahltes Prifbau-
teil bewertet; nach Abschluss des Projekts
wurden beide Priifungen wiederholt.

»Alles entsprach den urspringlichen
Werten oder Ubertraf sie. Das war die
Vereinbarung. Wir garantierten, dass
jede Funktion und jeder Leistungspara-
meter mindestens so genau und produk-
tiv sein wirde wie zuvor — oder besser,
bestatigt Stephen Barclay.

Als Hersteller fur die Verteidigungsindus-
trie fihrte der Kunde parallel auch Cyber
security-Prifungen durch. Softwarever

sionen, Build-Daten und unterstitzende

Infrastruktur wurden frihzeitig verifiziert,
um die Einhaltung der Cybersecurity-An-
forderungen des Kunden sicherzustellen.

Dieses Projekt zeigt, dass Starrag in der
Lage ist, Kunden Uber den kompletten
Lebenszyklus der Maschinen hinweg zu
unterstttzen. Ob die passende Losung
eine neue Maschine, ein strategisches
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»Wir garantierten, dass jede Funktion und jeder Leistungsparameter min-

destens so genau und produktiv sein wiirde wie zuvor — oder besser.«

Stephen Barclay, Starrag Service Manager, USA




Modernisierungsprogramm oder eine
Kombination aus beidem ist: Starrag
arbeitet mit seinen Kunden daran, den
Ansatz zu identifizieren, der fir die je-
weiligen Produktionsanforderungen das
starkste operative und wirtschaftliche
Ergebnis liefert.

Der Leiter fur kritische Systeme des Her
stellers bezeichnet Starrags Umsetzung
als »zwei Volltreffer in Folge«. Als interner
Systemverantwortlicher und leitender
Betriebsingenieur des Projekts meint er:
»Es gibt Momente im Leben, in denen der
Satz »Ehre, wem Ehre gebUhrt«in beson-
derem Malde zutrifft. Die Exzellenz, die
ich beim Starrag-Team wéahrend der FOGS-
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Retrofit-Projekte erlebt habe, ist absolut
erwahnenswert, weil sie im heutigen an-
spruchsvollen Geschaftsumfeld selten
geworden ist. Doch sehen heif3t glauben.
Von der Containerisierung und Bereit-
stellung neuer Materialien Uber die Aus-
fihrung der Arbeiten vor Ort bis hin zu
Engineering und Verpackung in Deutsch-
land vor dem Einsatz zeigte sich durch-
gangig, dass Starrag dem Grundsatz »gute
Planung verhindert schlechte Leistung«
konsequent folgt. Das war im Verlauf des ge-
samten Projekts deutlich sichtbar. Ich
habe gesehen, wie beide Projekte dank
der organisatorischen Exzellenz des Teams
reibungslos umgesetzt wurden. Im
Klartext: Das Vor-Ort-Team, das Starrag

»Das Vor-Ort-Team,
das Starrag flr unser
Projekt eingesetzt
hat, ist absolut hervor-
ragend und war ein
Schllissel zu unserem
gemeinsamen Erfolg.«
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flr unser Projekt eingesetzt hat, ist absolut
hervorragend und war ein Schlissel zu
unserem gemeinsamen Erfolg.« Er flgt
hinzu: »Das Team von Starrag hat wahrend
des Modernisierungsprojekts hier in Texas
erstklassige Arbeit abgeliefert. Ehrlich
gesagt habe ich in meinen 49 Jahren in
der Branche noch nie eine so exzellente
Projektumsetzung erlebt. Alle haben
fantastische Arbeit geleistet und einen
Treffer nach dem anderen gelandet.« @
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Effizient produzieren fiir die Aerospace- und Energy-Industrie

Steigende Produktionsraten, Fachkraftemangel und immer komplexere Bauteile ver-
andern die Fertigung in der Luftfahrt- und Energiebranche zunehmend. Wie damit umge-
hen? Antworten erhielten Planer, Fertigungsverantwortliche und Produktionsspezialisten
bei den Aerospace & Turbine Technology Days im Juni im Starrag-Hauptquartier. Im
Mittelpunkt standen keine Standardmaschinen, sondern integrierte Fertigungspro-

zesse, digitale Werkzeuge und Automatisierungskonzepte.



ochsommerliche Temperaturen

Uber 30°C brachten die Teilneh-

mer der 26. Starrag Aerospace
& Turbine Technology Days zunachst ins
Schwitzen. Aber der Gastgeber war vor
bereitet: Das grofde Veranstaltungszelt
war klimatisiert, die Versorgung mit
Wasser und anderen Erfrischungsge-
tranken auch in den Hallen des »Aero-
space and Turbine Competence Center«
gesichert, wo prasentierte Anlagen
und Maschinen zuséatzlichen Warme-
eintrag verursachten.

Rund 250 Gaste durfte Martin Buyle be-
griRRen. »Ein neuer Rekord, freut sich
der CEO der Starrag-Gruppe. Darunter
befanden sich knapp 170 Kunden aus 24
Nationen, auRerdem potenzielle Kunden

sowie Vertreter von Partnerunternehmen,
die der exklusiven Einladung gefolgt waren.

Alle namhaften Flugzeugbauer, OEMs,
First-Tier-Zulieferer und Hersteller von
Kraftwerksturbinen waren vertreten.
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»Kunden aus Amerika, Asien und Europa
sind in die Schweiz nach Rorschacherberg
gekommen, um an unserem Branchene-
vent teilzunehmenc, erganzt Martin Buyles
Vorstandskollege Alexander Attenberger,
zustandig fur den Starrag-Vertrieb.

Wachstum sorgt fiir
Produktionsengpasse

Die Luft- und Raumfahrtindustrie befindet
sich derzeit in einer Wachstumsphase,
und sie wird in den kommenden Jahren
weiterwachsen, da sind sich die Experten
einig. Doch gerade weil die Auftragsbucher

Ein neuer Rekord:
knapp 170 Kunden
aus 24 Nationen
und rund 250 Gaste

der groRen Flugzeug- und Triebwerksher-
steller gut geflllt sind, geraten ihre Pro-
duktionsverantwortlichen und Zulieferer
zunehmend unter Druck. Die Produktions-
raten mussen steigen, die Lieferzeiten
klrzer werden, und auch der Mangel an
qualifizierten Fachkréften verlangt nach
neuen Fertigungskonzepten.

»Exakt hier setzen wir an«, sagt CEO
Martin Buyle. »Wir bieten unseren Kunden
keine Standardmaschinen, sondern genau
die Fertigungsldsungen, die sie jetzt be-
nétigen. Hier am Stammsitz in Rorscha-
cherberg, der ganz auf die Herstellung
von komplexen Teilen fir die Luft- und
Raumfahrt sowie Gas- und Dampftur-
binen spezialisiert ist, informieren wir
die weltweite Branchenfamilie Uber
neueste Entwicklungen und schaffen
die Gelegenheit zu intensiven Gespra-
chen.«

Automatisierung und
Digitalisierung im Fokus

Profitieren durften vor allem Planer, Fer
tigungsverantwortliche und Produktions-
spezialisten, die vielfach vor der Anforde-
rung stehen, den Ubergang von einer
eher handwerklich gepragten Einzelferti-
gung zur Serienproduktion zu bewaltigen.
Entsprechend bestimmten die Themen
Automatisierung und Digitalisierung die
gesamte Veranstaltung. Die Bedeutung
von Digitalisierung und Automatisierung
machte gleich zu Beginn Andreas Haimer,
Prasident der HAIMER-Gruppe und Mit-
glied des Aufsichtsrates der Wintool AG,

»Wir bieten unseren
Kunden keine
Standardmaschinen,
sondern genau die
Fertigungslosungen,
die sie benotigen.«

Martin Buyle, CEO Starrag
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in seinem Gastvortrag klar: »Das sind
heute keine Optionen mehr, sondern eine
Notwendigkeit — insbesondere fur Unter
nehmen, die auch kilinftig in Europa oder
in Hochlohnlédndern wirtschaftlich produ-
zieren mochten. Ziel muss es sein, Fer
tigungsprozesse zu standardisieren, zu
digitalisieren und schrittweise zu auto-
matisieren.« Sein Hauptaugenmerk galt
der Werkstattebene: »CAM-Systeme
und NC-Programme arbeiten digital — das
Werkzeugmanagement hingegen kaum.
Genau diese Licke schlieRen wir mit
unserem Konzept des sTool Room of the
Future«.« Andreas Haimer meint damit
einen durchgéngigen Prozess von der
Halterauswahl Uber die Lagerung, Mon-
tage und Bereitstellung der Werkzeuge
bis hin zur Maschine. Die analogen Vor-
gange werden parallel dazu digital abge-
bildet: von der Erstellung des digita-

len Zwillings, die Rickibertragung der
Daten ins CAM-System, die Bestands-
verwaltung und Werkzeugvorbereitung
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»Kunstliche Intelligenz
wird die pragende
Technologie des
kommenden
Jahrzehnts sein.«

Prof. Dr. Oliver Gassmann
Universitat St. Gallen (HSG),
Technologiemanagement

bis zur Produktion. Der Benefit: verein-
fachte Simulation, reduzierte Ristzei-
ten und verbesserte Prozesssicherheit.
Da bei Starrag ein solcher >Tool Room of
the Future« bereits Gegenwart ist, konn-
ten sich die Teilnehmer die prasentierte
Lésung vor Ort ansehen. Der zweite

Gastredner ging noch einen Schritt weiter.

Oliver Gassmann widmete seinen Vor-
trag den KI-Anwendungen in der Industrie.
»Kinstliche Intelligenz wird die pragende

-

" Aerospace & Turbine
Technolo s
e

Technologie des kommenden Jahrzehnts
sein, ist der Professor flr Technologie-
management an der Universitat St. Gallen
(HSG) Uberzeugt. Er schreibt der Kl ein
grolRes Potenzial flr sémtliche Produkti-
onsunternehmen zu. Allerdings gab er
zu bedenken: »Um den Nutzen zu gene-
rieren, missen wir unsere Workflows
und unsere Prozesse neu Uberdenken.
Es genlgt nicht, die neuesten Kl-Tools
zu kaufen. Unabdingbar ist, die Mitarbeiter
zu schulen, damit sie die Systeme wirk-
lich nutzen und ausschopfen kdnnen.«

13 Stationen - 13 Highlights

Vom theoretischen Input zurlick in die
Praxis. Starrag hatte 13 Stationen aufge-
baut, die von den Teilnehmenden in kleinen
Gruppen besucht wurden. »Keine Produkt-
prasentationen — unser Schwerpunkt liegt
darauf, konkrete Losungen zu préasentieren,
die den Kunden einen echten Mehrwert
bieten«, betont Alexander Fitz, Starrag-



Verkaufsleiter Aerospace & Turbines.
»Diese hatten wir gemeinsam mit be-
wahrten, spezialisierten Technologiepart-
nern — mit Blum, Fanuc, Haimer, Heule,
Hexagon, Liebherr, Schunk, Siemens
und Vericut — geplant und ausgefihrt.«

Jede Station beleuchtete eine bestimmte
Anwendung oder Technologie, die flr
Starrag-Kunden besonders relevant ist.
Dabei kam die groRRe Vielfalt an Spezial-
kompetenzen zum Tragen, die in der Unter
nehmensgruppe vorhanden ist. Denn das
Maschinenportfolio erstreckt sich insge-
samt von kleinen Bearbeitungszentren
wie dem Dreh-Fraszentrum Bumotec
191re°, das die Bearbeitung von Einspritz-
dusen in héchster Prazision und ohne
Bedienereingriff demonstriert hat, bis zu
den riesigen Bearbeitungszentren der
FOGS-Serie von Droop+Rein, auf denen
unter anderem Landebeine produziert

werden. Strukturbauteile aus Aluminium
und Titan, Casings, Turbinenschaufeln
und Blisks sind die Fokusteile, fir die
Starrag-Maschinen pradestiniert sind.

Auf groRes Interesse stieR das Thema
»Automatisierung groRer Werkzeugma-
schinen«. Denn sie stellt spezielle An-
forderungen an die eingesetzte Forder-
technik, an Paletten, Spannsysteme und
Messtechnik. Ein bemerkenswertes Pro-
jekt realisiert Starrag gerade in den USA
zusammen mit Liebherr Automations-
systeme: ein Flexibles Fertigungssystem
zur Uberholung von Triebwerksteilen. Es
umfasst elf Starrag-Maschinen. Darunter
sind Berthiez-Maschinen VT 20 und RVU
1350 zum vertikalen Drehen und Schlei-
fen sowie flnfachsige Heckert-Bearbei-
tungszentren X90 MT und groRe Starrag-
Bearbeitungszentren STC 1250 MT. Ein
Highlight sind die von Starrag gelieferten

——1
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64 Paletten, die auf allen vier Maschinen-
typen eingesetzt werden. Das Fazit eines
Teilnehmers: »Die Starrag Technology
Days sind eine hervorragende Gelegen-
heit, neue Entwicklungen kennenzulernen
und Impulse fir die eigene Produktion
mitzunehmen. Besonders beeindruckend
finde ich die konsequente Integration
kompletter Fertigungsprozesse — von
der Bearbeitung Uber nachgelagerte
Prozesse bis hin zur Automatisierung.
Ich nehme zahlreiche Ideen mit in unser
Unternehmen, die uns helfen werden,
die Prozesse zu verbessern und unseren
Kunden letztlich ein noch besseres
Produkt zu liefern. Ein Dankeschon an
die groRartige Organisation der Veran-
staltung, die nicht nur die heiRen Tem-
peraturen ertraglich machte, sondern
auch immer Freirdume flr interessante
Gesprache mit Kollegen aus anderen
Landern lieR.« @

Auf grol3es
Interesse stield
dasThema
»Automatisierung
grol3er Werkzeug-
maschinenc.
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TTL investiert
In Heckert X560

Fir ein Unternehmen, das seinen Ruf nahezu ausschliel3-
lich auf Software aufgebaut hat, wirkt die Investition in ein
5-Achs-Bearbeitungszentrum Heckert X50 auf den ersten Blick
wie ein strategischer Kurswechsel. Fur TTL, den in Bucking-
hamshire ansassigen Spezialisten fiir adaptive Bearbeitung
und digitale Fertigung, ist sie jedoch der konsequente nachste
Schritt: Kunden vertrauen dem Spezialisten heute Projekte
an, bei denen einzelne Bauteile Werte im sechsstelligen Bereich

erreichen konnen.

as 1987 gegrindete Unternehmen

mit Sitz nahe Aylesbury beschéftigt

sich seit fast 40 Jahren mit den
anspruchsvollen Prozessschritten zwi-
schen CAD-Modell und fertigem Bauteil.
TTL entwickelt kundenspezifische CAD/
CAM/CNC-Losungen auf Basis von Siemens-
Technologie und ist auf adaptive Bearbei-
tung, digitale Zwillinge sowie prozess-
integrierte Kontrolle spezialisiert. Zum
Kundenkreis zahlen Hersteller aus den
Bereichen Flugtriebwerke, Verteidigung,
Nukleartechnik, Medizintechnik und Préa-
zisionsfertigung weltweit. Rund 85 %
der Kundenbasis befinden sich auf3erhalb
Grof3britanniens. Seit mehr als 15 Jahren
gehort TTL zur Starrag-Gruppe, agiert aber
weiterhin eigenstandig mit eigener Struktur
und IT-Systemen. »TTL ist eine unabhan-
gige Geschaftseinheit, die sich ausschlief3-
lich mit Software befasst. Unsere Lésun-
gen basieren vollstandig auf Siemens
NX und adaptiver Bearbeitung«, sagt
Simon Rogers, Vice President bei TTL.
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Im Dezember nimmt das Unternehmen
ein horizontales Heckert X50 5-Achs-Fras-/
Dreh-Bearbeitungszentrum von Starrag
in Betrieb — die sechste Maschine am
Standort Haddenham und zugleich die
erste, die TTL von der eigenen Mutter-
gesellschaft erwirbt.

Der Grund fiir die Investition

»Bei Strahltriebwerkskomponenten, der
Reparatur von HPC-Schaufeln und der
Instandsetzung von Blisks besitzen wir
umfassende Erfahrung. Deshalb muss-
ten wir in die beste verfligbare Techno-
logie investieren — und die Wahl fiel auf
eine Maschine von Starrag. Die Heckert
X50 mit Fras-/Drehfunktionalitat wird
noch in diesem Jahr in unserem Werk
installiert. Gekauft wurde sie nicht, weil
wir Teil der Starrag sind, sondern auf-
grund ihrer technischen Leistungsfahig-
keit und weil ein groRer Teil unserer inter-
nationalen Kunden schon auf Starrag-

Technologie setzt.« Ausschlaggebend war
der steigende Wert der Komponenten,
deren Bearbeitung Kunden TTL anver-
trauen. Die Automatisierung der Repara-
tur einer einzelnen Schaufel stellt bereits
einen bedeutenden wirtschaftlichen Nut-
zen dar; bei einem integrierten Schaufel-
rotor geht es jedoch um eine vollig
andere Grofenordnung. »Bei reparierten
Einzelkomponenten kann es sich beispiels-
weise um ein Bauteil im Wert von 500
Dollar handeln, dessen Bearbeitungs-
kosten bei 1.500 Dollar liegen. Bei kom-
plexen integrierten Schaufelrotoren —
IBRs oder Blisks — steigen diese Werte
aber schnell um den Faktor zehn und kon-
nen 50.000 bis 150.000 Dollar erreichen.
Die Reparatur solcher Komponenten mit
unserer Technologie und der Heckert X50
zu automatisieren, bietet einen erhebli-
chen kommerziellen Vorteil«, erklart Paul
Whistance, Finance Director bei TTL.

Ein wesentlicher Faktor bei der Kaufent-
scheidung war die Anforderung, adaptive
Bearbeitungsprozesse maschinentber-
greifend fur ein bedeutendes US-Vertei-
digungsprogramm zu entwickeln. Dabei
ist TTL gemeinsam mit Starrag als Pro-
zess- und Softwarepartner eingebunden.
Das Programm setzt langfristig und in
betrachtlichem Umfang auf die Heckert X50.
Durch den Erwerb derselben Maschine
kann TTL Kundenprozesse in Haddenham
entwickeln, prifen und optimieren—statt
diese Arbeiten an internationalen Kunden-
standorten durchflihren zu missen.



Die Liicke im Maschinenpark

Die finf bestehenden Maschinen von
TTL sind kleine bis mittelgroRe 5-Achs-
Maschinensysteme, die aul3erhalb der
Gruppe beschafft wurden, um Reparatur
aufgaben an Bauteilen mit geringerem
Wert abzudecken. Zugleich kommen unter
schiedliche CNC-Steuerungssysteme zum
Einsatz. Mit zunehmendem Bauteilwert
und steigender Komplexitat stoRt diese
installierte Basis nun an ihre Grenzen.
»Historisch haben wir uns flir Maschinen
aulerhalb der Gruppe entschieden, weil
unsere Kunden kostengulnstigere, ein-
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»Reparaturen mit unserer Technologie und

der Heckert X560 zu automatisieren, bietet

einen erheblichen kommerziellen Vorteil.«

steigerorientierte Mehrachsmaschinen
bendtigten«, sagt Simon Rogers. »Die
Reparatur eines 500-Dollar-Teils stellt eine
ganz andere wirtschaftliche Ausgangs-
lage dar als die Wiederaufarbeitung oder
Fertigung hoherwertiger Komponenten.
Genau hier entstand unser Bedarf an
Starrag-Maschinen. Die wirtschaftliche
Logik fihrt uns zur Technologie — und
wenn unsere eigene Technologie leis-
tungsfahiger wird, missen wir uns auch
in Richtung leistungsfahigerer Maschinen
entwickeln. «

Die Maschine

Die Heckert X50 ist ein horizontales
Bearbeitungszentrum mit Schwentisch.
Sie zeichnet sich durch kurze Kraftflisse,
hohe strukturelle Steifigkeit und voll-
standige 5-Seiten-Bearbeitung in einer

Paul Whistance, Finance Director, TTL

Aufspannung aus — einschlieRlich Dreh-
bearbeitung. Fir TTL ist die Schwenk-
tischanordnung das zentrale Merkmal
der Maschine. »Mit dieser Maschine
koénnen wir die Komponenten bewegen
— ein enormer Vorteil fir die Dynamik,
erlautert Simon Rogers. »Die Geschwin-
digkeit, mit der wir die Werkzeugspitze
an einem Bauteil, etwa einer Tragflache,
im Eingriff halten kénnen, verbessert sich
erheblich. Zudem erreichen wir nahezu
doppelt so grofde Durchmesser wie auf
unseren anderen Maschinen. Das ist fir
TTL von groRer Bedeutung.« Darlber
hinaus ermaglicht die Maschine eine deut-
lich gréRere Bauteilhéhe und erschlief3t
damit mittelgrofse Gehause, die TTL bis-
lang nicht bearbeiten konnte — einschliel3-
lich der Flansche und Anschlisse, die bei
der Wiederaufarbeitung von Gehausen
eine Rolle spielen.
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»Die Maschine verfligt tGber eine Motor
spindel mit 18.000 min™', 5-Achs-Fras- und
Drehfunktionalitat sowie die Mdglichkeit,
diese Fahigkeiten vollstandig auszu-
schopfen. Hinzu kommmen die Option zur
Aufnahme eines Winkelkopfs und die
Prozesssicherheit durch Hybridlager —
genau das macht sie zur idealen Maschine.
Sie bietet sehr hohe Préazision, auRerge-
wohnliche Schwingungskontrolle und
eine Dynamik, die in dieser Form kaum
zu erreichen ist. Darum haben wir uns
fUr sie entschieden. Wir sind Uberzeugt,
dass ihre Fahigkeiten deutlich Uber das
hinausgehen, was andere Maschinen
leisten konnen.«

Ausgestattet ist die Maschine mit der
neuesten Siemens-Sinumerik-Steuerung —
ein entscheidender Aspekt fir ein Unter-
nehmen, dessen gesamtes Toolset auf
Siemens-Technologie basiert. TTL kann
damit Prozesse durchgangig entwickeln
und validieren: von der CAM-Umgebung
bis zur Steuerung, auf der der Prozess
spater in der Kundenfertigung lauft.

Der Nutzen

Die Arbeit von TTL lasst sich typischer
weise in zwei Bereiche gliedern. Der
erste betrifft die Neuteilfertigung aus
Gussteilen und Schmiedeteilen, bei der
die Herausforderung in der Best-Fit-Aus-
richtung in sechs Freiheitsgraden liegt.
Der zweite ist der MRO-Bereich, in dem
das reale Bauteil nicht mehr exakt dem
urspringlichen CAD-Modell entspricht.
»Bauteile im Einsatz haben naturgemaf
nicht mehr genau die Form, die sie bei

Die Arbeit vonTTL lasst sich typischer-
weise in zwei Bereiche gliedern. Der
erste betrifft die Neuteilfertigung aus
Gussteilen und Schmiedeteilen, bei
der die Herausforderung in der Best-
Fit-Ausrichtung in sechs Freiheits-
graden liegt. Der zweite ist der MRO-
Bereich, in dem das reale Bauteil
nicht mehr exakt dem urspriinglichen
CAD-Modell entspricht.
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ihrer konstruktiven Auslegung hatten;
sie entsprechen also nicht mehr dem
CAD-Modell«, erklart Simon Rogers.
»Hier missen wir Abweichungen oder
Formanderungen kompensieren, die
durch Belastung oder thermische Ein-
flisse entstanden sind. Daflir nutzen
wir einen automatisierten Mess-Work-
flow, der Scan- und Messtasterdaten
erfassen und verarbeiten kann. Auf Basis
der Messung berechnet die Software
automatisch die neue CAD-Modellform,
erzeugt neue Werkzeugwege, neuen
Postprozessor-Code, eine neue Simula-
tion und schlieRlich den neuen G-Code,
mit dem das Bauteil zuverlassig bearbeitet
werden kann. Der wesentliche Vorteil ist
der Wegfall manueller Nacharbeit. «

»ereinfacht gesagt: Man kann nur bis zu
einem bestimmten Punkt bearbeiten und
muss dann stoppen, andernfalls wirde
das Bauteil Ausschuss. Deswegen bleibt
Material stehen, was zu hohen Uber
géngen oder groRen Aufmafen fihrt.
Anschliefdend ist man auf manuelles
Verschleifen oder Frasen mit Schleifstiften

angewiesen — mit entsprechenden ergo-
nomischen Belastungen bis hin zu RSI-
Risiken. Hinzu kommmen Herausforderun-
gen im Bereich Arbeitssicherheit, insbe-
sondere beim Polieren und Schleifen von
Inconel und Titan. Einige unserer Kunden
setzen die Technologie bereits ein und
bendtigen flr die Wiederinbetriebnahme
ihrer Produkte keine manuellen Nachar
beitsprozesse mehr. Das ist ein erhebli-
cher Vorteil. «

Die passende Losung

Die X50 ist die kleinste Maschine der
Heckert-X-Baureihe — und gerade deshalb
passt sie zu TTL: Das Unternehmen agiert
als Entwicklungs- und Turnkey-Spezialist,
nicht als klassischer Lohnfertiger, und
besitzt einen entsprechend dimensio-
nierten Standort. »TTL ist durch die Grofde
seines Gebaudes raumlich begrenzt, daher
setzen wir normalerweise kleine bis mit-
telgrofe Maschinen ein«, sagt Simon
Rogers. »Fur uns ist die Heckert X50
am Standort schon eine groRe Maschi-
ne. Gleichzeitig ermdglicht sie uns die

»Wir nutzen unsere Fahigkeiten, unsere

Erfahrung und unser Engineering-

Know-how, um Probleme zu losen,

die andere nicht losen konnen.«

Simon Rogers, Vice President, TTL




»Vor funf Jahren lagen mehr als 95 % unseres Geschafts
aul3erhalb der Starrag, heute sind es 50 %.«

Simon Rogers, Vice President, TTL

Bearbeitung mittelgroRer Gasturbinen-
komponenten, da sie je nach Konfigura-
tion Uber einen groRen Schwenkbereich

verfligt. Geht es um ein Kundenprogramm,

konnen wir uns sehr schnell bei den
grofderen Bauteiltypen auf eine X70 oder
X90 ausrichten.«

Diese Skalierbarkeit ist mafdgeblich:
Prozesse, die sich auf der Heckert X50
in Haddenham bewahrt haben, lassen
sich direkt auf grofRere Maschinen der-
selben Baureihe an Kundenstandorten
Ubertragen. Zugleich dient die Maschine
als Prifstand fir die Bearbeitung schwer
zerspanbarer Werkstoffe. »Diese Ent-
scheidung wurde nicht allein von TTL
getroffen, sondern auch von Kundeng,
so Simon Rogers. »Wir orientieren

uns daran, woflr sich die Endanwender
entscheiden. Sie haben Starrag auf
Grundlage von Zerspanungsversuchen,
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Bewertungen und Spezifikationen gewahlt—
und in diesem Fall stimme ich ihnen zu.«

Der grofRere Zusammenhang

Der Auftrag steht zugleich fir einen um-
fassenderen Wandel in der Beziehung
von TTL zur Muttergesellschaft. »Vor finf
Jahren lagen mehr als 95 % unseres
Geschéfts aufderhalb der Starrag, heute
sind es 50 % «, betont Simon Rogers.
Viele globale Zielkunden von Starrag

in den Bereichen Luft- und Raumfahrt,
Marine, Verteidigung, Nukleartechnik,
Medizintechnik und Luxusgtter standar
disieren auf Siemens NX. Genau hier
wird die Expertise von TTL in der An-
wendung dieser Technologie zu einem
Taroffner fur Kundenbeziehungen der
Starrag innerhalb der kompletten Gruppe.
Die Heckert X50 wird zudem als Vor-
fihrmaschine dienen. Starrag UK wird

sie fir Demonstrationen und Kunden-
besuche zuganglich machen und poten-
ziellen Kaufern so die Moglichkeit geben,
die Heckert X50 in realen Aerospace-Pro-
zessen zu erleben— nicht nur bei Mus-
terzerspanungen. »Wir nutzen unsere
Fahigkeiten, unsere Erfahrung und unser
Engineering-Know-how, um Probleme zu
|6sen, die andere nicht I6sen kénnen.
Durch den lokalen Zugang zu diesen Ma-
schinen kénnen wir sowohl unsere eigene
Leistungsfahigkeit als auch die der ge-
samten Gruppe steigern und das Geschaft
auf die nachste Stufe heben. Wir verfu-
gen nun intern Uber dieses Fachwissen
und kénnen als Kompetenzzentrum agie-
ren, um das Potenzial dieser Maschine
besser auszuschopfen als jeder andere,
reslimiert Simon Rogers. Die Heckert X50
wird im Dezember in Haddenham ein-
treffen — rechtzeitig vor dem 40-jéhrigen
Bestehen von TTL im Jahr 2027.
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ie SAMSON AG, weltweit tatiger
D Losungsanbieter im Bereich Ventil-

und Prozesstechnik, befindet sich
in der groten Transformation ihrer Ge-
schichte: Der Hauptsitz des Unternehmens
wird von Frankfurt nach Offenbach ver-
lagert — das betrifft knapp 2.000 Mitar
beitende, die das vollstandige Spektrum
von Administration Uber Entwicklung
und Produktion bis hin zu Vertrieb und
Service abdecken, und Uber 120 Ma-
schinen und Anlagen.

Mit dem Umzug sind viele Vorteile ver
bunden, wie Dr.-Ing. Alexander Epple,
Head of Manufacturing Technologies,
erklart: »Wir sind hier in Frankfurt Gber
die letzten 120 Jahre sehr stark gewach-
sen und stofden inzwischen bei Flachen
und Intralogistik an strukturelle Grenzen.
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In Offenbach kédnnen wir uns auf etwa
140.000 Quadratmetern komplett neu
organisieren und weiterwachsen.«

Alexander Epple ist fur die Neukon-
zeption und den Umzug der Fertigung
zustandig: »Im Zuge des Standortauf-
baus haben wir die Chance, den Maschi-
nenpark umfassend zu modernisieren
und zu rund 40 % zu erneuern. Wir
schaffen damit die Grundlage flr eine
effiziente, zukunftsorientierte Fertigung,
die sich gegen die weltweite Konkur
renz behaupten kann.«

Automatisierung im Fokus
Seit Anfang 2026 zieht die Fertigung mit

rund 120 Werkzeugmaschinen sukzessive
um, bei unverminderter Produktionsleis-

»lm Zuge des
Standortaufbaus
haben wir die
Chance, den
Maschinenpark

umfassend zu
modernisieren
und zu rund 40 %
Zu erneuern.«

tung. Auch die Installation von Neuanla-
gen ist in vollem Gange — mit dem Fokus
auf Automatisierung. »Ziel ist es, die Pro-
duktivitat zu steigern und dem Fachkraf-
temangel mit bedienerlosen Schichten
zu begegnen«, betont Alexander

Epple. »Dazu mussen wir die Arbeits-
zeiten der Mitarbeiter von den Maschi-
nenzeiten entkoppeln und Ristzeiten
eliminieren.«

Die Schwierigkeit dabei: Das SAMSON-
Bauteilportfolio im Gehadusebereich ist
vielfaltig, denn das Unternehmen ist auf
Stellventile flr Spezialanwendungen spe-
zialisiert. Die Werkstlcke unterscheiden
sich in den zu bearbeitenden Materialien,
Geometrien und GroRen. Sehr kleine
LosgroRRen bis hin zu Stlickzahl 1 sind die
Regel. »Daher bendtigen wir eine flexible

35



Industrial

nStarrag hat
letztendlich
das fiir uns
technisch beste
Gesamtkonzept
erstellt, in einem
kostenseitig
erschwinglichen
Rahmen.«

Ry~

Automatisierung mit vorgerlisteten Palet-
ten, erklart Uwe Berger, verantwortlich
fUr den operativen Part in der Abteilung
»Gehduse«. »Nur so kénnen wir bediener-
lose Schichten realisieren.«

Konkret geht es um die Zerspanung
von Ventilgehausen in einer Nennweite
von bis zu 150 mm. AulRerdem sollen
Zwischenstticke, Isolierteile und Ahnli-

ches vollautomatisiert bearbeitet werden.

Dies fand bisher auf vierachsigen Hori-
zontalbearbeitungszentren statt. »Von
maschinentechnischer Seite her vollig
ausreichend«, urteilt Uwe Berger. Daran
wollte er zundchst nichts andern, um
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den Programmieraufwand nicht unnotig
zu vergrofsern. »Wir haben uns jedoch
mit Siemens NX auf CAM-Seite neu
aufgestellt, um Uber Simulation mit
digitalem Zwilling eine sichere Zerspa-
nung zu gewahrleisten. Fir die automa-
tisierte Bearbeitung eine Grundvoraus-
setzung.«

Partner mit Automatisierungs-
erfahrung gesucht

Da eine solche Automatisierung fir die
SAMSON-Fertigung Neuland war, suchten
die Verantwortlichen nach einem Partner
mit diesbezliglicher Erfahrung, »am besten
einen deutschen Maschinenhersteller,
da wir grofsen Wert auf kurze Wege und
damit verbunden einen guten, schnellen
Service legen, sagt Alexander Epple.

Im bisherigen Maschinenpark finden sich
vierachsige Bearbeitungszentren von
verschiedenen Anbietern, die die Anfor
derungen grundsatzlich erflllen. Bei der
Auswahl kamen aber weitere Kriterien
zum Tragen. Besonders wichtig war

flr Alexander Epple und die SAMSON-
Entscheider, dass der Maschinenherstel-
ler als Generalunternehmer fungiert: »In
der Umzugsphase kdnnen wir die Koor
dinationsaufgaben nicht selbst Giberneh-
men. Da brauchen wir einen verlasslichen
Partner, der unsere Winsche versteht
und umsetzt.«

Drei Unternehmen kamen in die End-
auswahl. Sie lieferten Vorschlage fir ein
Automatisierungskonzept mit Maschinen
und Palettensystem. »Starrag hat letzt-
endlich das fir uns technisch beste



Gesamtkonzept erstellt, in einem
kostenseitig erschwinglichen Rahmen,
erklart Alexander Epple. »GrofRen Anteil
daran hat Guido Steinbrtick, der fir uns
zustdndige Starrag-Aufiendienstmit-
arbeiter. Er kennt unser Unternehmen
seit Langem und ist ein sehr guter
Zuhorer. So hat er schnell verstanden,
worauf es uns ankommt, und einen
Vorschlag unterbreitet, der exakt fir
unsere BedUrfnisse passt.«

Fir das flexible Fertigungssystem emp-
fahl Guido Steinbrlick zwei vierachsige
Heckert H80 aus dem im Chemnitzer
Werk entwickelten Kompaktbaukasten:
»Das sind platzsparend gebaute, hori-
zontale Bearbeitungszentren mit der
typischen Heckert-DNA — prazise, leis-
tungsstark, schnell und tber Jahre hin-
weg ausgesprochen zuverlassig.« Schon
seit zwei Jahren sammelt SAMSON in
der Gehadusebearbeitung Erfahrungen mit
einer solchen Heckert H80. Uwe Berger
zeigt sich sehr zufrieden: »Die Maschinen
erflillen unsere Anforderungen voll und
ganz.« Wobei er sich bei der jetzigen
Bestellung ein paar Sonderwinsche um-
setzen liefs. So ist eine der Heckert H80

e
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mit Planzugfunktion ausgestattet, um
eine pm-genaue Dichtkante erzeugen
zu kénnen. »Beim Werkzeugmagazin
haben wir uns fir die grofRe Variante
mit 265 Platzen entschieden, damit
auch Schwesterwerkzeuge geladen
werden kénnen, was uns einen langen
autonomen Betrieb ermdglicht. «

Heckert-Kompaktmaschinen in
5-Achs-Ausfiithrung

Ein weiteres Kriterium, das flr Starrag
als Partner sprach: Die Heckert-Kompakt-
maschinen gibt es ebenfalls als flinfach-
sige Variante — fir SAMSON ein wichtiger
Punkt, denn das Unternehmen entwickelt
gerade einen modularen Ventilbaukasten.
Die Gehduse enthalten viele Features,

wodurch die Komplexitat in der Bearbei-
tung zunimmt und sich eine flnfachsige
Bearbeitung anbietet. »Diese Elemente
wollen wir klnftig ebenfalls automatisiert
in einer Aufspannung fertigen. Daher
haben wir in der Planung unseres neuen
Fertigungssystems bereits einen dritten
Maschinenplatz fur ein 5-Achs-BAZ vor-
gesehen.«

In diesem Zusammenhang auRerte Uwe
Berger noch einen Wunsch: »In unserem
System wollen wir einheitliche Maschi-
nenpaletten haben — fur die beiden vier
und das zukUnftige flinfachsige Bearbei-
tungszentrum.« Kein Problem fir Starrag.
Denn die Heckert-Kompaktmaschinen
sind von Haus aus fir einheitliche Maschi-
nenpaletten konzipiert.

»nDie Heckert H80 erfiillen unsere
Anforderungen voll und ganz.«
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Industrial

Ein Automatisierungskonzept,
das liberzeugt

Noch wichtiger als die—bewahrten—
Maschinen war fir Alexander Epple das
Automatisierungskonzept, das Guido
Steinbrlick mit seinem Team erstellte.
Dabei lieR der Starrag-Vertreter den
SAMSON-Entscheidern die Wahl zwi-
schen Vorschlagen, die er mit drei
fihrenden Herstellern von Paletten-
systemen erarbeitete.

Den Zuschlag erhielt der Schweizer
Anbieter Erowa mit seinem LoadMaster
Compact 1400. Erowa Sales Manager
Alexander Winter erklart, was sein
System flr diesen Einsatz so geeignet
macht: »Der LoadMaster ist ein modu-
lares Hochleistungs-Automatisierungs-
system. Mit seiner stabilen Konstruktion
und langen linearen Verfahrachse eignet
er sich besonders flr die Versorgung
mehrerer Maschinen, die er mit Magazi-
nen und RuUstplatzen in einer Linie ver

binden kann.« Im Vergleich zu den anderen
ergab sich mit dem Erowa LoadMaster
das schlankeste Gesamtsystem. Alexander

Epple bestatigt der Losung noch eine
spezielle technische Raffinesse: »Wir
mussen die Paletten in das Regal von
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beiden Seiten einschieben und sie gege-
benenfalls auch drehen kénnen. Dafir

gibt es eine von Erowa entwickelte 360°-
Schwenkfunktion, die perfekt funktioniert.«

69 Palettenplatze stellt das bei SAMSON
installierte LoadMaster-System zur VerfU-
gung. Diese sind mit hochgenauen Ma-
schinenpaletten von Starrag — einer Kern-
kompetenz des Maschinenherstellers —
bestlckt. »Auf unseren Wunsch hin wurden
sie mit einem Bohrbild versehen, lber das
wir unsere Vorrichtungen montieren kon-
nen, erldutert Uwe Berger. »Diese ver
bleiben dauerhaft auf der Palette, sodass
der Ristvorgang des Rohmaterials kaum
noch Aufwand verursacht. «

Hochregallager fiir Rohmaterial
und Fertigteile

Apropos Rohmaterial: Grofzen Anklang
fand der Vorschlag von Guido Steinbrick,

die vier Erowa-Beladungsstationen auto-
matisiert mit auf Europaletten gelagerten
Rohlingen zu versorgen. Diese stellt ein
Lagersystem von Gebhardt bereit, das
auch die Fertigteile aufnimmt und bis zur
Weiterbearbeitung oder zum Abschluss
des Fertigungsloses vorhalt.

Leitsystem managt den gesamten
Fertigungsablauf

Um die Auftrage und alle Ablaufe —
inklusive der passgenauen Rohmaterial-
bereitstellung — zu steuern, bedarf es
eines leistungsstarken Leitsystems.
»Wir nutzen im Unternehmen bereits in
anderen Bereichen die Software EMS
von PROCAMc, so Alexander Epple.
»Also bevorzugten wir dieses auch
fUr unser flexibles Fertigungssystem.
Fur die Starrag-Maschinen und das
Erowa-Palettensystem war die Kom-
munikation mit EMS kein Problem.«

»Mit dem groRen Werkzeugmagazin von 265
Platzen konnen auch Schwesterwerkzeuge

geladen werden.«
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So Ubernimmt heute PROCAM EMS die
Gesamtsteuerung. Dazu gehort unter
anderem die optimierte Planung der
Auftrage und in welcher Abfolge sie auf
welcher Maschine abgearbeitet wer-
den. Dabei betrachtet EMS auch Rand-
bedingungen wie die Reststandzeiten
der Werkzeuge, sodass die Maschinen
moglichst lange autonom laufen kénnen.
Auflerdem versorgt EMS die Maschinen
mit den jeweiligen NC-Programmen.

»Die grofse Herausforderung in der Digi-
talisierung ist es, einen funktionierenden
Datenaustausch zwischen verschiedenen
Systemen zu gewahrleisten«, betont
Alexander Epple. »Die Kommunikation
zwischen Leit- und ERP-System, der Werk-
zeugverwaltung, dem CAM- und CAQ-
System sowie der CNC — fir einen vollau-
tomatisierten Betrieb muss das zu 100 %
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»Was Starrag als Generalunternehmer
fur das neue flexible Fertigungssystem
geleistet hat, war grofRRe Klasse.«

passen. Das sind natlrlich Aufgaben, die
zu einem Grof3teil in unseren Verantwor
tungsbereich fallen. Aber auch Starrag
und Erowa haben sich diesbezlglich sehr
offen gezeigt.«

Seit Mai ist im Offenbacher SAMSON-Werk
das flexible Fertigungssystem in Betrieb.
Alexander Epple lobt: »\Was Starrag als
Generalunternehmer flr das neue flexible
Fertigungssystem geleistet hat, war grolRe
Klasse. Zeitplan, Ausfiihrung und Kosten

sind komplett im Soll geblieben.« Und
Uwe Berger ist sich sicher, dass die ge-
setzten Ziele erreicht werden: »Wir lasten
die Anlage momentan erst zu knapp 80 %
aus. Aber wir sehen schon, dass der Rist-
kostenanteil, der bei unseren kleinen Los-
gréRen rund 15 bis 20 % der Gesamtkos-
ten betrug, auf nahezu null zurickgeht.
Zudem werden wir durch diese Automa-
tisierung im Vergleich zu zwei Stand-Alo-
ne-Maschinen etwa 30 % mehr Kapazitat
gewinnen.« W
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ausmacht

Giganten-Duo im Einsatz:
Mit zwei rund 870 Tonnen
schweren Werkzeugmaschi-
nen bearbeitet ein Zulieferer
der Windkraftbranche bis

zu neun Meter grof3e Rotor-
gehause und Bremsscheiben
mit einer Prazision von

+ 0,1 Millimetern.
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Bei Starrag beginnt
XXL nicht bei den
Abmessungen einer
einzelnen Maschine,
sondern bei der
Vielfalt der Auf-
gaben, die sich mit
ihr I6sen lassen.

Die Presse liebt Rankings:
die gro3ten Kreuzfahrtschiffe
der Welt, die schnellsten
Sportwagen, die hochsten
Wolkenkratzer. Selbst bei
Smartphones oder Kaffee-
maschinen wird heute kaum
ein Produkt vorgestellt,
ohne es irgendwo auf einer
Bestenliste einzuordnen.

uch die Fachpresse macht vor

diesem Trend nicht halt. Vor ein

paar Wochen erschien in einer
bekannten Maschinenbau-Zeitschrift eine
Ubersicht tiber die groRten Frasmaschi-
nen der Welt. Mit dabei: die Droop+Rein
FOGS HD von Starrag — auf einem her
vorragenden zweiten Platz. Aber GroRe
lasst sich nicht nur in Metern, Tonnen
oder Kilowatt messen — in Wirklichkeit
steckt deutlich mehr dahinter. Bei Starrag
beginnt XXL nicht bei den Abmessungen
einer einzelnen Maschine, sondern bei
der Vielfalt der Aufgaben, die sich mit ihr
|6sen lassen.

Vom Turbinenschaufel-Spezialisten
zum XXL-Systemanbieter

Der eigentliche Schritt in die Welt der
Grolsteile erfolgte 1956: Mit Maschinen
zur Bearbeitung von Turbinenschaufeln
startete Starrag in die Energietechnik
sowie Luft- und Raumfahrt, in denen
hochste Prazision und immer grofsere
Werkstiicke Hand in Hand gehen.
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Den Weg zum heutigen Portfolio ebnete
schlieBlich die gezielte Erweiterung der
Unternehmensgruppe. Spezialisten wie
Dorries, Droop+Rein und Berthiez erganz-
ten das Programm systematisch. Starrag
blndelte diese Kompetenzen in der Busi-
ness Unit Large Parts Machining Systems
(LPMS), die Frasen, Drehen und Schleifen
far groRe Werkstlcke zusammenfihrt.

Fahrwerke fiir sichere Landungen

In der Luftfahrt beweist Starrag XXL-
Kompetenz nicht blofk bei riesigen Werk-
stlicken, sondern auch bei wichtigen
Sicherheitsbauteilen, bei deren Herstel-
lung Zuverlassigkeit und Prazision eine
wesentliche Rolle spielen. Dazu zahlen Fahr
werkskomponenten, die am starksten
beanspruchten Bauteile eines Verkehrs-
flugzeugs. Sie missen bei jeder Landung
das gesamte Fluggewicht sicher auf-
nehmen und dabei extremen StoRbe-
lastungen, Seitenkraften und Richtungs-
wechseln standhalten. Entsprechend
hoch sind die Anforderungen an Werk-
stoff, Geometrie und Fertigungsqualitat.
Neue Fahrwerke bestehen aus hochfes-
ten Titan- oder Stahllegierungen, kinftig
maoglicherweise auch aus anspruchsvoll

GroRe lasst sich nicht
nur in Metern, Tonnen
oder Kilowatt messen —
in Wirklichkeit steckt
deutlich mehr dahinter.

zu bearbeitenden Edelstahlen. Typisch
sind Rohlinge mit einem Zerspanungs-
anteil von Uber 80 % sowie Bearbei-
tungsstrategien im Mikrometerbereich.
Die Zerspanung erfolgt in bis zu 40
Arbeitsschritten und umfasst komplexe
Aufdenkonturen, eng tolerierte Mehr
fachbohrungen sowie nachgelagerte
Warmebehandlungen.

Eine besondere Herausforderung stellt
die Geometrie der Bauteile dar. Sobald
Bearbeitungsmerkmale Uber den zylindri-
schen Grundkérper hinausgehen, reicht
eine reine Drehbearbeitung nicht mehr
aus. Dann Ubernehmen Droop+Rein-
FOGS-Bearbeitungszentren die Kom-
plettbearbeitung in einer Aufspannung.
Die hohe Steifigkeit der Maschinen er-
moglicht es, auch sicherheitskritische
Fahrwerksgehause wirtschaftlich und
mit hdchster Prazision zu fertigen.
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Nicht die GrofRRe einer
Maschine entscheidet,
sondern wie prazise
sie den Nutzen schafft,
den der Kunde tatsach-
lich braucht.

Die Lésungen von Starrag kommen an:
Luftfahrtzulieferer setzen weltweit bereits
rund 60 Droop+Rein-Bearbeitungszentren
speziell fUr die Fertigung von Flugzeug-
fahrwerken ein. Sie stehen exemplarisch
dafir, dass sich XXL nicht allein in Metern
oder Tonnen ausdriickt, sondern ebenso
in Prazision, Prozesssicherheit und der
Fahigkeit, hochkomplexe Bauteile zuver
lassig zu bearbeiten.

Wenn Maschinen selbst XXL sind

In der Windkraftbranche kommt es eben-
falls auf das Zusammenspiel von GroRe,
Prézision und Produktivitat an. Hier sind
die Werkstlicke gigantisch und gleichfalls
auch die Werkzeugmaschinen. In einem
Fertigungsverbund bearbeiten ein Droop+
Rein-GroRbearbeitungszentrum und eine
Dorries-Vertikaldrehmaschine Rotorge-
hause und Bremsscheiben fir Offshore-
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Windenergieanlagen der 14- bis 15-Mega-
watt-Klasse. Beide Maschinen bringen
rund 870 Tonnen auf die Waage, das
entspricht etwa dem Gewicht von 140
ausgewachsenen Elefantenbullen.

Die Bauteile erreichen Durchmesser von
rund neun Metern und werden mit einer
Genauigkeit von = 0,1 Millimetern gefer-
tigt. Die eingesetzte Dorries-Vertikaldreh-
maschine ist sogar fur Werkstlicke mit
einem Umlaufdurchmesser von bis zu
15 Metern ausgelegt. Damit sind Ferti-
gungskapazitaten vorhanden, die schon
auf die nachste Generation noch leis-
tungsstarkerer Offshore-Windenergie-
anlagen vorbereitet sind.

Prazision bis zum letzten Mikrometer

Die Bearbeitung groRer Werkstlicke endet
jedoch nicht mit dem Frasen oder Drehen.
Erst in der Endbearbeitung erhalten sie
ihre endgliltige Prazision. Daflir kommen
Vertikal-Dreh-Schleifmaschinen von
Dorries und Vertikal-Schleifmaschinen

von Berthiez zum Einsatz. Berthiez-
Maschinen bearbeiten beispielsweise
Hauptlager mit Werkstlckdurchmessern
bis 4.700 Millimetern, indem sie Drehen
und Schleifen in einer Aufspannung kom-
binieren. Dadurch verkirzt sich die Bear
beitungszeit von drei bis vier Tagen auf
nur noch vier bis finf Stunden. Dérries-
Maschinen wurden dagegen gezielt flir
die Bearbeitung kinftig noch grof3erer
Wialzlagerringe weiterentwickelt. Sie ver
flgen unter anderem Uber ein vergro-
Rertes Portal mit Ausbaumaoglichkeiten
fr Spannfutter bis 7000 Millimeter Durch-
messer, einen vollstandig Uberarbeiteten
Dreh-/BohrSupport sowie eine integrierte
HSK-100A-Bohrspindel.

Span um Span zum Gipfel

Dass XXL auch im Seilbahnbau gefragt
ist, zeigen moderne Pendel- und Gondel-
bahnen. Fur die Fertigung von Antriebs-
und Umlenkscheiben kommt bei einem
bekannten Unternehmen der Branche
eine 135 Tonnen schwere Droop+Rein



FOGS D40 mit einem Arbeitsraum von
20.000x9.400x6.900 Millimetern zum
Einsatz. Sie bearbeitet bis zu 13 Meter
lange Segmente fir die Seilscheiben grofder
Seilbahnen. Ein spektakuldres Beispiel
sind die beiden neun Meter grof3en
Seilscheiben einer modernen Talstation.

Trotz ihrer GroRe missen die Segmente
in einer Aufspannung mit einer Genau-
igkeit von lediglich 20 bis 25 Mikrome-
tern bearbeitet werden. Entscheidend ist
dabei die hohe Steifigkeit der Maschine.
Sie sorgt daflr, dass selbst bei WerkstU-
cken dieser Dimensionen hochste Prazi-
sion erreicht wird — eine Grundvorausset-
zung fur den sicheren und zuverlassigen
Betrieb moderner Seilbahnen.

Mitunter verlangt das Werkstiick
eine neue Maschine

Manchmal fallen die Anforderungen so
speziell aus, dass bestehende Maschinen-
konzepte an ihre Grenzen stof3en. Das gilt
beispielsweise im Werkzeug- und Formen-
bau, wo die Anwender schwere Press-
werkzeuge mit hoher Zerspanungsleis-
tung schruppen und dann mit héchster
Oberflachenglite und Mafshaltigkeit
schlichten mussen.

Fur diese Aufgabe entstand mit der
Droop+Rein FOGS HD ein neues Hoch-
gantry-Konzept, das die Vorteile einer klas-
sischen Portalmaschine mit der Dynamik
einer Gantry-Maschine verbindet. Mit
Verfahrwegen von 15.000 x5.000 x 2.000
Millimetern, einem Drehmoment von bis
zu 7500 Nm und getrennten Arbeitsbe-
reichen kénnen mehrere Werkstlicke pa-
rallel bearbeitet und gleichzeitig geristet
werden. Die Maschine schlichtet dabei
rund 20 bis 30 % schneller als herkdmm-
liche Portalmaschinen und eignet sich
sowohl fir das kraftvolle Schruppen
als auch flr hochprazises Schlichten.

Volumetrisch vermessen, klimatisiert und
mit einem Volumetric-Compensation-Sys-
tem ausgestattet, erreicht das Maschinen-

Schleifen im XXL-Format:
An einer Dorries prifen
Mitarbeitende den neuen
Schleifsupport fiir die
hochpréazise Bearbeitung
grol3er Walzlager.

konzept Genauigkeiten von 15 bis 20
Mikrometern. Damit zeigt sich auch im
Werkzeug- und Formenbau: XXL bedeu-
tet groRe Dimensionen, aber vor allem
die Fahigkeit, unterschiedlichste Ferti-
gungsaufgaben mit maximaler Prazision
und Produktivitat zu I6sen.

Gerade dieses Beispiel macht deutlich:
XXL ist fUr Starrag nicht zwangslaufig die
gréRere Maschine, in erster Linie geht es
um die passende Losung fir die jeweilige
Aufgabe. Frei nach dem Starrag-Claim
kdnnte man deshalb sagen: »Engineering
XXL — precisely what you value.« Oder
auf Deutsch: Nicht die Grofie einer Ma-
schine entscheidet, sondern wie prazise
sie den Nutzen schafft, den der Kunde
tatsachlich braucht. &

Die eingesetzte Dorries-
Vertikaldrehmaschine
ist sogar fiir Werkstiicke
mit einem Umlaufdurch-
messer von bis zu

15 Metern ausgelegt.

Span um Span
zum Gipfel: Beim
Herstellen von bis
zu 13 Meter grof3en
Segmenten bewahrt
sich Starrag-Technik
aus Bielefeld.
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Micromechanics

Azurea Unipessoal Lda:
Schweizer Fachwissen kombiniert mit
portugiesischer Industriedynamik

Seit 2012 gilt Azurea Unipessoal Lda als Mal3stab im Bereich
der Mikroprazision und der Uhrenindustrie. Unter der Lei-
tung von Vincent Skrzypczak hat das Werk in Portugal eine
bemerkenswerte Expansion erlebt und sich durch seine
Fahigkeit ausgezeichnet, komplexe technische Herausfor-
derungen zu meistern und dabei eine aul3ergewdhnliche

Qualitat zu bewahren.




Innerhalb von zehn Jahren
hat Azurea Unipessoal Lda
seine Produktion um das
18-Fache gesteigert, ein
Wachstum, das durch stra-
tegische Investitionen in
Technologie und Kompe-
tenzen unterstiitzt wurde.

Mit einem modernen
Arbeitsumfeld und
hochmodernen Pro-
duktionsmitteln ist
Azurea Unipessoal Lda
auf die Herstellung

Die technischen Herausforderungen
werden durch eine enge Zusam-
menarbeit mitTornos bewaltigt,
einem Schllisselpartner bei der
Auswahl der Maschinen und dem
Transfer von Kompetenzen.

it Gber 50 CNC-Maschinen,

darunter 30 Tornos-Drehauto-

maten, zeigt Azurea Unipessoal
LLda, wie Innovation und Tradition perfekt
harmonieren.

Ein strategischer Standort und ein
einzigartiges Know-how

Die portugiesische Niederlassung wurde
gegriindet, um der wachsenden Nach-
frage der Schweizer Unternehmen
der Azurea-Gruppe gerecht zu werden.
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von Baugruppen fur

Uhrwerke spezialisiert.

Sie wurde in Maia in der Nahe von Porto
angesiedelt, einem industriellen Hub,
der fur seine qualifizierten Arbeitskréfte
bekannt ist. »Unser Schweizer Know-how
in Portugal zu duplizieren war eine grofse
Herausforderung, aber wir konnten
unsere Teams gut ausbilden und beglei-
ten, und so unsere Ziele erreicheng,
erklart Vincent Skrzypczak, CEO von
Azurea Unipessoal Lda.

Mit einem modernen Arbeitsumfeld

und hochmodernen Produktionsmitteln
ist Azurea Unipessoal Lda auf die Her
stellung von Baugruppen fir Uhrwerke

spezialisiert. Die technischen Heraus-
forderungen werden durch eine enge
Zusammenarbeit mit Tornos bewaltigt,
einem Schllsselpartner bei der Auswahl
der Maschinen und dem Transfer von
Kompetenzen.

Innovation im Zentrum der
Tornos-Maschinen

Bei Azurea Unipessoal Lda sind die
Tornos-Maschinen der Schltssel fir
Prazision und Produktivitat. Die Modelle
SwissNano und EvoDECO ermdoglichen
die Erflllung der hohen Anforderungen
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Micromechanics

Die mit unab-

hangigen Kammen

ausgestatteten

EvoDECO-Modelle

ermoglichen

ein gleichzeitiges
Schruppen und
Schlichten und
steigern so die
Produktivitat.

an Prazision und Wiederholbarkeit. Ins-
besondere die SwissNano-Maschinen
zeichnen sich durch ihre einfache Bedie-
nung und Zugénglichkeit aus. »Es handelt
sich um sehr intuitive Maschinen, die
ideal fUr die Herstellung von Komponen-
ten mit einem Durchmesser von bis zu
4 mm geeignet sind und eine optimale
Sicht auf die Achsbewegungen bieteng,
erklart Vladimir Leitao, Experte im
Produktionsteam.

Die mit unabhéangigen Kdmmen ausge-
statteten EvoDECO-Modelle erméglichen
ein gleichzeitiges Schruppen und Schlich-
ten und steigern so die Produktivitat.
Daruber hinaus bieten die Softwarepro-
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gramme TISIS und TB-DECO leistungsfa-
hige Werkzeuge zur Synchronisierung von
Arbeitsschritten und zur Vereinfachung
komplexer Programmierungen. Azurea
hat sogar einige Funktionalitaten an seine
spezifischen BedUrfnisse angepasst, was
die Innovationskraft des Unternehmens
eindrucksvoll unterstreicht.

Eine fruchtbare Zusammenarbeit
mit Tornos

Der Erwerb und die Integration von Tornos-
Maschinen wie der EvoDECO und der
DECO-Modelle spielten eine entschei-
dende Rolle beim Aufstieg von Azurea
Unipessoal Lda. »Mit diesen Maschinen

Azurea hat sogar einige
Funktionalitdten an seine

spezifischen Bedurfnisse
angepasst, was die Innova-
tionskraft des Unternehmens
eindrucksvoll unterstreicht.

kdnnen wir komplexe Komponenten mit
unibertroffener Stabilitdt und Wieder
holbarkeit herstellen. Das entspricht per
fekt den Prazisionsanforderungen der
Uhrenindustrie, wo jedes Mikron zahltg,
sagt Vincent Skrzypczak.

Die Partnerschaft mit Tornos beschrankt
sich nicht auf die Maschinen. Die Azurea-
Gruppe investiert in die interne Aushbil-
dung ihrer Mitarbeiter, um ihr Know-how
weiter zu verbessern. Diese Schulungen
werden von internen Fachexperten oder
von Dienstleistern wie Tornos durch-
geflhrt. Sie profitieren also von regel-
mafigen technischen Schulungen

und einem reaktiven Support, um ihre



Fertigungsprozesse zu optimieren. »Wir
haben eng mit Experten von Tornos Ibérica
zusammengearbeitet, insbesondere wah-
rend des COVID-Zeitraums, um unsere
Kenntnisse in TISIS und TB-DECO zu ver-
bessern«, betont Vladimir Leitdo. Diese
Schulungen ermaoglichten es dem Team,
die Potenziale der Maschinen noch besser
auszuschopfen.

Eine ehrgeizige Zukunft

Innerhalb von zehn Jahren hat Azurea
Unipessoal Lda seine Produktion um das
18-Fache gesteigert, ein Wachstum, das
durch strategische Investitionen in Tech-
nologie und Kompetenzen unterstutzt
wurde. Mit einem 4.000 m2 groRen Werk

und laufenden Erweiterungsprojekten
ist das Unternehmen gut aufgestellt, um
neue Technologien zu integrieren, insbe-
sondere Ein- und Mehrspindellésungen
von Tornos. »Unser Ziel ist es, an der
Spitze der Innovation zu bleiben und gleich-
zeitig die Bedurfnisse des Marktes zu
antizipieren, fligt Skrzypczak hinzu.

Gemeinsame Werte und eine gemein-
same Vision

Engagement, Ehrgeiz und Flexibilitat be-
stimmen die Kultur von Azurea —Werte,

die auch von Tornos verkorpert werden.

Mit der Kombination aus Schweizer Préa-
zision und portugiesischer Dynamik ist

Azurea Unipessoal Lda ein perfektes

Beispiel fir das Potenzial der Internatio-
nalisierung. Mit Partnern wie Tornos ist
das Unternehmen bereit, sich den Heraus-
forderungen der Zukunft zu stellen und
weiterhin Innovationen fur die Uhrenbran-
che und darUber hinaus zu entwickeln. @

Weitere Informationen:
azurea.ch

Vladimir Leitdo, Experte im
Produktionsteam: »Wir haben

eng mit Experten vonTornos
Ibérica zusammengearbeitet,
insbesondere wahrend des
COVID-Zeitraums, um unsere
Kenntnisse in TISIS und
TB-DECO zu vertiefen.«

star | Starrag Magazin | Nr. 02-2026

»Unser Ziel ist es,
an der Spitze
der Innovation
zu bleiben und
gleichzeitig die
Bedurfnisse
des Marktes zu
antizipieren.«

Vincent Skrzypczak, CEO,
Azurea Unipessoal Lda
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