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Schleifen und Fräsen  

auf einer VERSA 645 linear 

Die Technologie des  

Hochpräzisions-Fräsens  

vereint mit 

den Merkmalen des  

Koordinaten- und  

Konturen-Schleifens 

 

  

 
 

Fräs-Schleif-Zentrum vereint  

Wirtschaftlichkeit und Präzision  
von Manfred Lerch  

 

Die Anforderungen wirtschaftlich und 

präzise zu fertigen und damit gleichzei-

tig hoher Prozesssicherheit, nehmen 

weiter zu. Die Fehlmann AG stellt des-

halb in diesem Zusammenhang zur 

EMO 2019 erstmals ein Konzept vor, 

welches das Fräsen, Hartfräsen und Ko-

ordinaten-/Konturenschleifen auf ei-

nem Bearbeitungszentrum vereint. Ein 

Konzept, das durch Wirtschaftlichkeit, 

Präzision und einfache Programmie-

rung zu überzeugen weiß.  

 

Koordinaten-/Konturen-Schleifen oder 

Hartfräsen? Vor dieser Entscheidung 

stehen zahlreiche Unternehmen, wenn 

es um höchste Präzision und Oberflä-

chengüten geht. 

Während das Koordinatenschleifen 

zwar hohen Qualitätsanforderungen ge-

recht wird, gilt es als diffiziles, auf-

wendiges und kostenintensives Verfah-

ren.  

Das Hartfräsen dagegen punktet durch 

wirtschaftliche Abtragsleistung sowohl 

beim Schruppen wie beim Schlichten. 

Die Kombination beider Verfahren auf 

einem Bearbeitungszentrum würde auf 

Grund der möglichen Komplettbearbei-

tung in einer Aufspannung zu einer 

enormen Verkürzung der Durchlaufzei-

ten, einer hochpräzisen Schlichtbearbei-

tung und gleichzeitig einem Mehr an 

Prozesssicherheit durch genaue Kennt-

nis der Kontur führen.  

 

 

Der Schleifstift sitzt im Rotationszentrum der Spin-

del und führt die Oszillationsbewegung durch.  
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Nun verfügt man bei der Fehlmann AG 

seit mehr als 20 Jahren über Knowhow 

im Koordinatenschleifen und hat bereits 

kundenspezifische Anlagen als Option 

konfiguriert. Aktuell wurde nun aller-

dings auf Grund zunehmender Anfragen 

aus dem Werkzeug- und Formenbau so-

wie der Teilefertigung in einem Gemein-

schaftsprojekt der Fehlmann AG und 

Heidenhain eine Lösung entwickelt, die 

den Anforderungen als neuer Standard 

gerecht wird.  

 

Die Basis dafür hat das Unternehmen 

mit dem 5-Achs-Bearbeitungszentrum 

VERSA 645 linear bereits 2016 geschaf-

fen. Die VERSA 645 linear wurde für das 

neue Konzept gewählt (auch von Hei-

denhain), weil durch die hochdynami-

schen Achsen, für Dynamik und Präzi-

sion maschinentechnisch nichts geän-

dert werden musste. Außerdem wurden 

mit dieser Maschine alle Grundvoraus-

setzungen geschaffen, diese Verfahren 

auf einem Bearbeitungszentrum zu ver-

einen: eine hohe mechanische Grund-

genauigkeit, solide Bauweise sowie 

Temperaturstabilität und ein geringer 

Wärmegang. Das heißt, man erreicht die 

Genauigkeit der Maschine auch am 

Werkstück. 

Gleichzeitig deckt die VERSA 645 linear 

ein sehr breites Anwendungsspektrum 

ab.  

Im Detail heißt das, durch die hohe Kon-

turgenauigkeit von Maschine und Steue-

rung kann auf eine U-Achse verzichtet 

werden. Die Zustellung beim Schleifen 

erfolgt über die Bahnsteuerung. Der 

Schleifkörper sitzt im Rotationszentrum 

der Spindel. Während der Bearbeitung 

einer Kontur führt die Z-Achse eine kon-

turüberlagerte, oszillierende Bewegung 

aus. Hierfür wurde ein Pendelhubgene-

rator entwickelt.  

Die größte Herausforderung bei der 

Neuentwicklung sieht Urs Schmid, Leiter 

Entwicklung, in der Abrichtfunktion, die 

für höchste Oberflächengüten unab-

dingbar ist:  „Für die neue Steuerung 

heißt das, es musste eine zusätzliche 

Spindel in die Maschinenkinematik inte-

griert werden." 

Die Abrichtspindel (3.000–20.000 min-1) 

sitzt an der Schwenkbrücke, ist flüssig-

keitsgekühlt und mit einem Körper-

schallsensor ausgerüstet. So erfolgt das 

Abrichten wie auf einer Schleifma-

schine. 

Die Basis der  

VERSA  645 linear, diese 

Verfahren auf einem  

Bearbeitungszentrum 

zu vereinen:  

hohe mechanische  

Grundgenauigkeit, so-

lide Bauweise sowie 

Temperaturstabilität 

und ein geringer  

Wärmegang.  

Urs Schmid (li.) und Frank Fehlmann (re.): „Dieses Projekt wurde von uns 

stark forciert, weil die Anforderungen an die Anwender ständig steigen, 

die Werkstoffe immer schwieriger zu bearbeiten sind und wir uns bei 

Wettbewerbsfähigkeit unserer Kunden in der Pflicht sehen.“ 

Diese Abrichtspindel ist schwenkbar, der 5-achsige Arbeitsraum wird dadurch 

nicht eingeschränkt. 
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Es wird einmal eingestellt, die Scheibe 

schleift mit der Radiuskorrektur den ers-

ten Durchmesser, der Rest läuft auto-

matisch im Hintergrund“.  

 

Nun gilt das Programmieren beim Ab-

richten mit zirka 30 Parametern als sehr 

komplex. Deshalb hat Fehlmann überla-

gerte Zyklen entwickelt, die nur die not-

wendigsten Parameter beinhalten, die 

das Programmieren stark vereinfachen 

und bei der VERSA 645 linear vorkonfi-

guriert sind. So können Konturen völlig 

problemlos und einfach wie beim Frä-

sen programmiert werden.  

 

 

Wie wirtschaftlich und präzise dieses 

neue Konzept funktioniert, macht  

Fehlmann mit ersten Werkstücken deut-

lich: So wurde beispielsweise bei einer 

Bohrung Ø 30.5 ein Durchmesser von 

30.499 mm mit einer Abweichung von –

0.001 mm erzielt. Bei einer Matrize mit 

einer 35 mm tiefen Außenkontur wurde 

das Oberflächenfinish mit dem Lang-

samhubschleifen durchgeführt und eine 

Oberflächenrauheit von Ra 0.16 er-

reicht.  

 

In der Summe hat die Fehlmann AG also 

mit diesem neuen Konzept die Kombi-

nation von Hartfräsen und Schleifen auf 

einer Maschine geschaffen, mit der Boh-

rungen, Konturen und Führungen aus 

Stahl, Keramik und Hartmetall gefräst 

und ohne ein Umspannen über das Ko-

ordinatenschleifen fertig bearbeitet 

werden können.  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DIE VORTEILE DER KOMBINATION  

VON HARTFRÄSEN UND SCHLEIFEN  

AUF DER VERSA 645 LINEAR   
 

 Hohe Wirtschaftlichkeit,  

kurze Durchlaufzeiten, denn  

Fräsen ist um ein Vielfaches 

schneller, ein Umspannen ist 

nicht notwendig 

 Effizienzsteigerung durch hohe 

Prozesssicherheit 

 Einfache Programmierung  

durch Zyklen 

 Hohe Genauigkeit am Werkstück 

durch hohe Maschinengenauig-

keit 

 Hohe Prozesssicherheit durch 

hohe Wiederholgenauigkeit 

 Top Oberflächenfinish durch  

Integration der Abrichtspindel  

in die Maschine 

 

 

KONTAKT / INFORMATIONEN 

 

Fehlmann AG Maschinenfabrik  

CH-5703 Seon / Schweiz  

Tel. +41 62 769 11 11 

www.fehlmann.com  

mail@fehlmann.com 
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Fräsen und Koordinatenschleifen auf einer Maschine, wie wirtschaftlich und präzise dieses  

neue Konzept funktioniert, macht Fehlmann mit ersten Werkstücken deutlich.  


