hr-
gigkeits-Frizs~ und B9
palichketten-

PICOMAX 54 Top

Frds- und Bohrmaschine mit
CNC-Strecken- oder Bahnsteuerung
und manuellen Handradern.

1 DC

COMAX 5

‘:\COMAX 51 TNC .
Perceuses-iruiseusres
caordonnées de P

Angaben siehe Rickseite

Fax ++41(0) 62 775 22 59




cklicher-
einiger
~ Zeit werden grosse Anstrengungen unternommen,
die Bezeichnung QUALI TAT zu definieren.

Als Produzenten von technisch und qualitativ sehr hochstehenden
Artikeln (im urspriinglichen Sinn) hatten wir bei Fehlmann damit
nie Probleme. Echte Qualitiit war bei uns seit jeher oberstes Gebot.
Obwohl diese Sicherheit auf Qualitit stets ,,inklusive war, fiihren
wir auch eine eigentliche QUALITATS-SICHERUNG durch.

Das heisst bei uns aber weit mehr, als eine iibliche Schlusskontrolle.
Was genau wir damit meinen, erfahren Sie auf den Seiten 8 und 9.
Wobei fiir Sie natiirlich nur wichtig sein soll, weiterhin die Gewdhr
zu haben, dass sich unsere Produkte bei Ihnen im tiglichen Einsatz

rundum bewihren.

W. FEHLMANN AG, MASCHINENFABRIK, CH-5703 SEON
TELEFON ++41 (0) 62 775 25 51, FAX ++41 (0) 62 775 22 59
E-MAIL: mail@fehimann.com INTERNET: hitp://www.fehlmann.com

PICOMAX 60-M,
das neue Frds- und
Bohrzentrum

Grafitbearbeitung
ohne Staub

FEHLMANN intern:
Wir sind der Qualitdt
verpflichtet

Picomax 54 Top:
Top-Bewdhrung

Das Bindeglied
Werkzeug

Neues Zubehor und ' -
die fir Sie wichtigsten
Daten 1998 / 99

Um Sie noch besser betreuen zu
konnen, haben wir unser Berater-
team verstarkt:

Wolfgang Greim - links — ist neu bei uns.
Neu in der Branche ist er allerdings
nicht. Urspriinglich war er Werkzeugma-
cher, spater Produktionsleiter und zu-
standig fur Vorfihrungen, Schulungen
und den Verkauf, mit grosser Erfahrung
im Kunststoff-Spritzgussverfahren.

Er ersetzt unsern Freddy Hasler (Ruhestand) in den

Bereichen Verkauf/Export F und I, technischer Berater

intern und Werbung.

Urs Schmid - rechts — bis heute im technischen Verkauf

(Leiter Vorflinrungen, Kundenschulungen, Zeitberech-
nungen, Versuche u.d.), ist flr Sie ab sofort als

technischer Berater Aussendienst flr das
Gebiet Zurich-Ostschweiz zustandig.

Er ist gelernter Mechaniker, arbeitete funf
Jahre im Formenbau als Werkzeugma-
cher und trat vor bald zehn Jahren bei
uns ein.

'“-‘?J. '!. ;'! _ o "
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Auch bei der neuesten Auflage die-
ser Weltausstellung (10. bis 17. Sep-
tember 1997) war alles vertreten,
was Rang und Namen hat.

Fiir uns ist dieses Messe-Medium, das ja
bekanntlich abwechsunglweise in Mailand-
Hannover-Paris-Hannover stattfindet, seit
jeher ein Muss.

Bei der Ausstellung vom letzten Herbst
stiess das neueste Hochleistungsmaschi-
nenmodell PICOMAX 60-M auf reges In-
teresse, aber auch die im letzten REPORT
vorgestellten PICOMAX 20 und die PICO-
MAX 82 mit dem Werkstiickwechselroboter
EROWA.

Am meisten freute uns jedoch, dass wir die
Aufmerksamkeit unserer Kundschaft auch
im Frismaschinenbereich mehr und mehr
auf uns ziehen kénnen!

Ganz allgemein wurde unter den Ausstel-
lern und Besuchern eine ,,Verabschiedung™
von der Rezession festgestellt.

Endlich!, kann man dazu wohl nur sagen.

Die 533 besten jugendlichen Berufs-
leute aus der ganzen Welt trafen sich
vom 4. bis 7. Juli 1997 in St.Gallen
zur 34. Berufsolympiade.

Vertreten waren 31 Nationen und gekdmpft
wurde in 38 Berufssparten. Die Schweiz be-
legte dabei den fiinften Platz und errang 19
Medaillen (siche Zeitungsausschnitt).

_‘t < -

Nachwuchs
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Die Veranstaltung machte uns Mut fiir die
Zukunft. Diese berufliche Ernsthaftigkeit
der Jugend — bei aller Friedlichkeit — beein-
druckte wohl jeden der zu tausenden er-
schienenen Besucher. Die grosse Anzahl der
uneigenniitzigen Sponsoren fiihlten sich
bestitigt, ihre Beitriige fiir einen wirklich
guten Zweck eingesetzt zu haben.

In Anbetracht der Internationalitit des An-
lasses und der Einmaligkeit fiir die Schweiz
als Austragungsort, erstaunte als Negativ-
punkt nur das eher geringe Interesse der
Medien.
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FEHLMANN

Hausausstellung
22. bis 25. Oktober 1997

Unsere kleinen . Privat“-Herbstaus-
stellungen sind mittlerweile zu einer be-
liebten Tradition geworden. In ungezwun-
gener Atmosphére konnen wir uns dabei
fiir unsere Giste meistens genligend Zeit
nehmen, um Neuigkeiten und Altbewihr-
tes zu zeigen. Wobei auch die Fiihrungen
durch den Betrieb immer wieder auf
grosses Interesse stossen.

Und apropos Interesse: Wir freuten uns
sehr iiber die Besucher aus Deutschland,
Frankreich, Oesterreich und den Benelux-
Staaten!
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PICOMAX 60-M:
Das kompakte Hochgeschwindigkeits-
Fras- und Bohrzentrum
mit den grossen Maoglichkeiten.

LEISTUNG

Die neue PICOMAX 60-M ist
speziell fur den Werkzeug- und
Formenbau entwickelt worden.
Sie dient hervorragend zur Her-
stellung von Grafit- und Kupfer-
elektroden, zur Bearbeitung der
Formen selbst in hochlegiertem
Stahl oder sogar zur Hartbearbei-
tung von gehdrtetem Stahl.

Die PICOMAX 60-M ist aber mit
ihrer grossen Leistungsfdhigkeit
ebenso ideal fir mechanische
Einzelteile, kleine bis mittlere
Serien in Aluminium, Kunststoff
oder Stahl.

Das prézise Hochleistungs-Frés- und
Bohrzentrum in Vertikalstdnder-Aus-
fihrung mit integriertem Koordinaten-
tisch und automatischem Werkzeug-
wechsler fur 24 Werkzeuge.

Alle Achsantriebe erfolgen Uber Kugel-
umlaufspindeln und digitalen Dreh-
strom-Antrieben mit AC-Motoren.

Die im Vertikalstander integrierte Hoch-
geschwindigkeits-Spindel ist mit Hybrid-
lager ausgeristet und hat einen Dreh-
zahlbereich von 50-18 000 min™ und
verfugt Gber Z/S-Interpolation.

Der ruhige, vibrationsarme Maschinen-
lauf erlaubt das Arbeiten mit kleinsten
Werkzeugen auch bei hdchsten Drehzah-
len und gefraste Teile erreichen sehr hohe
Genauigkeiten und OberflAchenfeinheiten.
Die optimale Stabilitdt und Prézision
garantieren Lehrenbohrwerks-Quailitét.

Weitere herausragende Merkmale sind:
Kurze Beschleunigungs- und Verzége-
rungszeiten, die Rickmeldung der
effektiven Drehzahl und die flussigkeits-
geklhlte Spindel (ideale thermische
Stabilitat).

4- / 5-Achsen-Bearbeitung
mit Schwenk- und Teilapparat
FEHLMANN ATS 160 CNC

Feinbohren in rostfreiem Stahl
@ 0,15 mm




B Das Problem ist jedermann bekannt: Grafitstaub ist dusserst fein
B3 und verschmutzt im Handumdrehen die Werkzeugmaschine, legt

sich auf alle Fldchen, dringt in kleinste Ritzen ein, ja sogar im Fabri-
kationsraum wird die Schwdrze Gber mehrere Meter verteilt.

Und das Unangenehmste ist, der Staub ist nur mihsam «einzufan-
gen», weil er beim Reinigen fortwdhrend wiederaufgewirbelt wird.

Im Formenbau wird je langer je mehr
mit Grafit gearbeitet. Das Material hat
zum Vorteil, nicht heiss wie z. B. Kup-
fer zu werden.

Die Nachteile: siehe oben.

Mit der SE-Entstaubungsanlage packt
FEHLMANN das Problem bei den Wur-
zeln, indem die kleinsten Partikelchen
sauber abgesaugt werden, und zwar
unmittelbar nachdem sie in die Luft frei-
gesetzt worden sind. Dies ist nicht nur
dank der starken Saugkraft maglich,

sondern auch, weil im Maschinenraum
ein Unterdruck erzeugt wird. Dadurch
bleibt der ganze Innenraum staubfrei.
Vor allem aber wird auch verhindert,
dass weder die Spindel, die Filhrungen
und die Werkzeugkonusse «bepudert»
werden.

Eine weitere angenehme Nebener-
scheinung einer optimalen Absaugung
ist das Testergebnis, dass Fraser-
werkzeuge bis zweimal so lange hal-
en:

Die ganze SE-Anlage ist als Baukasten-
system konzipiert. Sie kénnen nach
Ihren BedUrfnissen wahlen zwischen
einer und zwei Absaugungen — auf dem
Tisch oder auf dem Teilapparat — oder
der zusatzlichen Handabsaugung, die
besser funktioniert als jeder Industrie-
Staubsauger (starkere Saugkraft und
feinere Filter)!

Neben der serienméssig (Option)
bestlickbaren PICOMAX 60 ist die An-
lage bei der PICOMAX 82 ebenso an-
baubar. Es sind auch Spezialan-
fertigungen nach spezifischen Kunden-
winschen moglich.

Die SE-Entstaubungsanlage bewahrt
sich natlrlich nicht nur im Zusammen-
hang mit Grafit. Bei allen andern Mate-
rial-Bearbeitungen, die Schwebestoffe
freisetzen — unter anderem mit Keramik,
Kunststoff oder Verbundstoffe — ist eine
verlassliche Absaugung ebenfalls vor-
teilhaft.

Und bei Edelmetallverarbeitungen kann
sie zur wertvollen Rickgewinnung die-
nen.

Bild links: Die SE-Entstaubungsanlage
an der neuen Hochgeschwindigkeits-
maschine PICOMAX 60-M.

Bild rechte Seite oben: p
Der feine Grafitstaub wird direkt beim
bearbeiteten Teil abgesaugt.

Bild rechte Seite oben: b p

Die grossziigig bemessenen Rohre ver-
ringern den Widerstand wesentlich. Be-
achten Sie auch die manuelle Absau-
gung mit dem vier Meter langen
Schlauch und den vier Saugdusen.
Die Filter sind auswaschbar und die
Entleerung des Auffangbehélters ge-
schieht véllig staubfrei.

Gerne zeigen wir Ihnen unverbindlich
die SE-Entstaubungsanlage.

Genauigkeit: 0,005 mm!

Beim FRIBOSA Niederzug-Maschinenschraub-

stock stimmt einfach alles. Die Technik, die Qualitat

und der Preis.

* Der spezielle Niederzugeffekt verhindert ein
Abheben auch bei maximaler Spannkraft.

¢ Der Schraubstock ist aus erstklassigem Stahl

gefertigt, gehartet und allseitig lehrengenau

geschliffen.

* Die Systemgenauigkeit betragt
0,005mm.

Die Niederzug-Maschinenschraub-
~ stbcke bewéhren sich besonders
& *in einer Fraserei

e zum Bohren / Lehrenbohren
e zum Flachschleifen
* zum Profilschleifen
e zum Koordinatenschleifen
e zur Zwischen- und Endkontrolle

Werkzeug- und Maschinenbau 0
Freiburgstrasse 71, CH-3280 Murten
Telefon 026 678 78 78
Telefax 026 678 78 70

FRIBOSA

http://www.fribosa.ch

In finf Grossen lieferbar.
Verlangen Sie den Spezialprospekt
., oder rufen Sie uns an!
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__Qé- Qualitatssicherung.

Oder warum Sie sich
durch und durch
auf uns verlassen konnen.

Wir von der Maschinenfabrik FEHLMANN fuhlen uns seit jeher der

Qualitat verpflichtet.

Mit dem Eintritt von Dieter Syfrig unternahmen wir einen weiteren
wichtigen Schritt in dieser Richtung. Er fihrte bei uns die konse-

quente Qualitdtssicherung ein.

Was heisst Qualitatssicherung
Uberhaupt?

Populdr ausgedrtckt: Qualitatssiche-
rung hat zum obersten Ziel, moglichst
fehlerfreie Produkte mit optimalen
Ablaufen und hoher Prozess-Stabilitat
herzustellen.

Ein Vorsatz, der es in sich hat, denn
eine konsequente Qualitatssicherung
zieht sich durch das ganze Unterneh-
men. Die wichtigsten Punkte:

» Jede Mitarbeiterin und jeder
Mitarbeiter tragt Mitverantwortung
und haben das oberste Ziel, nur
100prozentige Arbeit zu leisten.

» Ein Fehler darf prinzipiell nur einmal
auftreten und muss unmittelbar
ausgemerzt werden.

> Arbeitsabldufe werden permanent
und abteilungsiibergreifend analy-
siert und verbessert, um so eine
hohe Prozess-Stabilitat zu errei-
chen.

» Eine Qualitdtskontrolle der mecha-
nischen Teile ist unumganglich.
Samtliche Schlissel- und Haupt-
teile werden geprft und proto-

kolliert.

» Als Quintessenz muss die Quali-
tatssicherung eine Qualitats-
steigerung herbeifihren und dem
Unternehmen wie auch dem Kun-
den zugute kommen.

Weil die Entwicklung immer weiter-
geht, bleibt alles im Fluss. Eine
kontinuierliche Verbesserung aller
aufgeflihrten Punkte muss angestrebt
werden.

*

Das Messgerét ,Straighline” ermdg-
licht Winkel- und Ebenheitsmes-
sungen mit héchster Messgenauigkeit.

Dieter Syfrig (rechts), der Haupt-
verantwortliche unserer Qualitdtssiche-
rung und René Widmer beim Uber-
prifen eines Protokolls an der CNC-
Messmaschine.

Verschiedene Messmethoden,
die zur Qualitatssicherung
beitragen.

Mit Hilfe des zweidimensionalen
Kreuzgittermessgerétes (KGM) kann
das dynamische Verhalten einer
Werkzeugmaschine in zwei Achsen
kontrolliert und eingestellt werden.
Es ermdglicht, Werkzeugmaschinen
ganz spezifisch auf Arbeiten unserer
Kunden einzurichten.

Bei FEHLMANN wird die Positionier-
genauigkeit wie auch das dynamische
Verhalten einer Werkzeugmaschine in
einer linearen Achse mit einer Laser-
messung standardmaéssig gepriift und
protokolliert.

7,1 Tonnen wiegt die luftgelagerte
CNC-Messmaschine zur Kontrolle von
bis zu 2 Tonnen schweren Einzelteilen!
Der Arbeitsbereich betrdgt 2000 x
1200 mm und in der Héhe 900 mm.
Es kann von flnf Seiten ausgemessen
werden. Gleichzeitig wird jede Mes-
sung protokolliert.

<MmMIIMmMmEc=




Die Picomax 54: Top-Bewdhrung.

: Die Ziele waren klar vorgegeben:

Die Konstruktion einer kompakten Frés- und Bohrmaschine,
die den Hand- und automatischen CNC-Betrieb vereinigt.

Es soll konventionell als auch im Zweiachsen-CNC-Betrieb mit auto-

matisch auslosbarem Bohrvorschub gearbeitet werden kénnen.

Mit einigem Stolz dlrfen wir festhal-
ten, die Ziele sind nicht nur erreicht,
sondern Ubertroffen worden. Und die
Kunden, welche sich im letzten Jahr
fur eine 54er Top entschieden haben,
sind durchwegs begeistert. (Wir
haben die Praxis wirklich im Griff!)

Auch die Einsatzmdglichkeiten sind
~fop”.

Die Maschine ist ideal zur Herstellung
von Einzelteilen bis Kleinserien sowie
im Werkzeug- und Formenbau, in der
Versuchs- und Prototypenfertigung
oder im Labor. Ganz besonders gut
lasst sie sich auch in der Lehrlings-
abteilung einsetzen.

Fréasen, Bohren, Ausbohren und
Gewindeschneiden lassen sich mit
einem minimalen Programmier- und
Einrichteaufwand ausftihren.

In vielen Fallen modernisieren unsere
Kunden mit der 54er ihre konventio-
nellen Arbeitsplatze oder ersetzen
damit ihre Werkzeugfrasmaschinen
bzw. sogar kleine Lehrenbohr-
maschinen.

Der ,Einsatz-ausgerichtete”
Maschinenaufbau.

Der Maschinenkopf ist mit einer
ausfahrbaren Spindelpinole ausgerii-
stet. Das Verfahren des Koordinaten-
tisches mittels Kugelumlaufspindeln
kann konventionell iber mechanische
Handrader wie auch automatisch
Uber die Steuerung ausgeflihrt wer-
den.

Die aussergewodhlich grosse Distanz
zwischen Spindelnase und Tisch lasst
auch die Bearbeitung sperriger
Werkstiicke zu.

Ein Maschinenkopf

mit Kopfchen”.

Der Maschinenkopf wird in der Hohe
motorisch verstellt und kann zum
Positionieren sowohl manuell wie
auch als CNC-Achse (W) program-
miert verfahren werden.

Fir sekundenschnelles Wechseln der
Werkzeuge dient die eingebaute
Schnell-wechselvorrichtung
FEHLMANN SF 32. Die Pinole kann
sowohl von Hand als auch mit auto-
matischem Vorschub ausgefahren
werden.

Die Spindeldrehzahlen sind beliebig
vorwéhlbar oder kénnen Uber die
Steuerung programmiert werden. Flir
Serienarbeiten ist der Trommelan-
schlag mit acht verstellbaren Nocken
ausserst ntitzlich, flir verschiedene,
prazise Bearbeitungs-tiefen.

Die selbsthemmende Feinzustellung
der Z-Achse erleichtert vor allem das
Frasen.

Heidenhain TNC. Auch bei der
Steuerung keine Kompromisse.
Die PICOMAX 54 Top ist mit einer
Heidenhain Streckensteuerung, oder
als Option, mit einer Bahnsteuerung
ausgerustet, welche ein einfaches,
bedienergefuhrtes Programmieren
direkt an der Maschine erlaubt.

Zur Bearbeitung von Taschen, Loch-
kreisen und Lochreihen stehen praxis-
orientierte Bearbeitungszyklen zur
Verfugung, welche die Programmier-
arbeit erheblich erleichtern.

Die optimale Stabilitdt und hohe
Prdzision gewdhrleisten Lehren-
bohrwerks-Qualitdt.

Wenn Sie weitere Fragen zur
PICOMAX 54 TOP haben,
bestellen Sie bitte den Spezial-
prospekt (Fax-Bestellformular auf
Seite 15) oder rufen Sie einfach
unseren Aussendienst an.

Einfach manuell
arbeiten.

Fertigung einfacher

Teile oder Ausfuhrung

einzelner Opera-

tionen.

Positionieren Uber Handrader oder
Ausrichtungstasten im Digitalanzeige-
modus.

Keine CNC-Kenntnisse notwendig.

Die ausgezeichnete Stabilitét der
Maschine sowie die stufenlose
Drehzahl- und Vorschubregulierung
erlauben das Ausfiihren anspruchs-
vollster Frésarbeiten mit optimalen
Schnittbedingungen.

Handeingabe nach
Mass.

Schnelle und prazise

Herstellung von

Einzelteilen.

Lochkreise und Loch-

reihen mit grafischer Unterstiitzung.
Handeingabe nach Mass.

Die werkstattgerechte Heidenhain
Strecken- oder Bahnsteuerung;

fur ein einfaches, bedienergefihrtes
Programmieren direkt an der
Maschine.

Komfortable CNC-
Automation.

Kleinserienproduktion

und Konturprogram-

mierung.

Zwei-Achsen-CNC-

Bertrieb (X/Y) mit automatisch auslos-
barem Bohrvroschub (Z).
Programmierung dialog-gefiihrt
zyklusunterstitzt.

Die Programmierung der TNC erfolgt o=

tiber Softkeys, die Zielpositionen
werden Uber die numerische Tastatur
eingetippt. Die Steuerung berick-
sichtigt den Werkzeugradius und (iber
die W-Achse die Werkzeuglédnge.




Das Bindeglied Werkzeug.

20 Die Rahmenbedingungen fiir Zer-
7] spanungsbetriebe befinden sich in rasan-

tem Wandel. Variables Einkaufsverhalten,
Profit Center, offene Markte usw. — wer
heute erfolgreich zerspanen will, muss
entweder aussergewohnliche Anforde-
rungen an Produktqualitat oder Termin
erfullen kénnen, oder er muss einen Ko-
stenvorteil im internationalen Vergleich

Josef Maushart
Vorsitzender der
Geschaftsleitung

der Fraisa SA
Bellach

erringen. Protektion ineffizienter Produk-
tionen im eigenen Betrieb oder im eige-
nen Land gehdren in Europa der Vergan-
genheit an. Der Wettbewerb hat sich un-
ter dem Eindruck stagnierender oder
schrumpfender Violumen in Mitteleuropa
und der gleichzeitigen Offnung der Mark-
te in aller Harte entfaltet. Die positive Sei-

fraisa )

te dieses Wettbewerbes ist heute in der
Zerspanungstechnik wie kaum in einer
anderen Branche sichtbar. Niemals zuvor
haben die Werkzeugmaschinen und
Werkzeuge einen &dhnlich erfreulichen
Entwicklungsschub erlebt wie in den ver-
gangenen finf Jahren.

Als Bindeglied zwischen Maschine und
Werkstlck mussen Werkzeuge auf Mate-
rial, Geometrie und Toleranz des Werk-
stlickes abgestimmt sein, gleichzeitig aber
auch die Maglichkeiten der Maschine
technisch und wirtschaftlich optimal aus-
nutzen.

Aus dieser Betrachtung ergibt sich zwin-
gend, dass veranderte Maschinen auch
veranderte Werkzeuge verlangen. Ent-
wicklung und Innovation bedeuten des-
halb fir uns die Schaffung von Werkzeu-
gen, welche eine kostenoptimale Nut-
zung neuer Maschinen erlauben.

Wie dieser Gedanke in die Tat umgesetzt
wird, sollen die folgenden Beispiele zei-
gen.

Ein Gewindebohrer,

der fiir sich arbeiten lasst.
Gewindebohrer vereinen die Funktionen
Schneiden (Zerspanen) und Fuhren (Ein-
haltung der Gewindesteigung). Dies ent-
spricht einem Balanceakt, weil fur die
Funktion Schneiden grosse Freiwinkel und
fur die Funktion Fthren kleine Freiwinkel
erforderlich sind. Das Resultat ist eine
endlose Vielfalt an Geometrie-Typen, die
jeweils auf einzelne Materialien abge-
stimmt sind. Alle modernen CNC-Maschi-
nen verflgen jedoch heute Gber die Még-
lichkeit, Drehung und Axialbewegung der
Spindel zu synchronisieren (rigid tapping).

Beim Gewindebohrer Polytap-R haben wir
deshalb die Funktion Fuhren konsequent
an die Maschine delegiert. Der Gewinde-
bohrer ist kompromisslos auf die Funkti-
on Schneiden ausgelegt. Dadurch ent-
steht ein Gewindebohrer fur alle
Materialarten von Aluminium tber Stahl
hin zu Guss. Zusatzlich haben wir unse-

ren Polytap-R mit Schaften nach DIN 1835
B (Zylinderschaft mit Seitenspannflache)
ausgerustet. Durch die konsequente Nut-
zung des modernen CNC-Standards kann
die Vielfalt bei Gewindebohrern auf ei-
nen einzigen Typ pro Gewindeart redu-
ziert und die Notwendigkeit von Sonder-
spannmitteln far Gewindebohrer voll-
standig beseitigt werden. Das spart Zeit,
Kosten und Werkzeugplatze und verein-
facht Lagerhaltung und Werkzeugaus-
wahl.

Walzenstirnfraser —

die sanfte Kraft.

Die Frage, ob Walzenstirnfraser oder
+Messerkopfe” die wirtschaftlichere Al-
ternative sind, hangt von vielen Faktoren
ab. Aspekte sind Antriebsleistung und Sta-
bilitat sowie Lagerung der Maschine. Ge-
rade bei Maschinen unter 10 kW Antriebs-
leistung wird die maximale Materialab-
tragsrate nicht vom Werkzeug sondern
von der Maschinenleistung begrenzt. Fur
die Produktivitat ist also entscheidend,
wie viele cm® mit einem Werkzeug pro
Minute und kW abgetragen werden kén-
nen. Dieser Wert ist bereits bei gewéhnli-
chen Walzenstirnfrasern etwa doppelt so
hoch wie bei Messerkdpfen. Unabhangig
von der Produktivitat sprachen jedoch
bislang einfaches Handling und niedrige
Kosten pro Schneide fir die Wende-
schneidplatten-Werkzeuge.

Ciraisa )

Vor diesem Hintergrund haben wir unse-
re Walzenstirnfraser einer schonungslo-
sen Wertanalyse unterzogen und daraus
mit Millcut ein neues Produkt geschaffen.
Heute werden 75% aller Walzenstirn-
fréser nur im vorderen Drittel, 90% nur
zur Halfte ihrer Bauhohe benttzt. (Diese
Betrachtung gilt flir Walzenstirnfraser mit
Schruppprofil inklusive der Nachschliffe.)
Weil aber gerade die hohen Kosten fir
die Herstellung des Schruppprofiles line-
ar mit der Lange des Zahnes ansteigen,
haben wir diese auf 2/3 gekdrzt. Der un-
genutzte Teil der Schneiden wird einfach
weggelassen. Zusatzlich wurde entgegen
der Norm auch auf die kaum noch ge-
brauchliche, aber in der Herstellung sehr
teure Langsnute zugunsten der Quernute
verzichtet. Die Zadhnezahl des Werkzeu-
ges wurde durchmesserabhéngig erhoht.
Dies steigert gleichzeitig Produktivitat
und Lebensdauer der Werkzeuge. Mit
Millcut liegt also eine neue Generation
Walzenstirnfraser vor, die vorhandenen
Maschinenleistungen optimal im Mate-
rialabtrag d.h. Produktivitdt umsetzt und
dank der Wertanalyse in den Herstellko-
sten und damit im Preis deutlich unter
gewohnlichen Walzenstirnfrasern liegt.
Flir Maschinen mit begrenzter Antriebs-
leistung wird damit eine wesentliche Re-
duktion der Bearbeitungskosten erreicht.

Hartmetall und HSC.
Ob komplexe Oberflachen im Formenbau
oder dinne Stege in der Luftfahrt produ-

ziert werden sollen, die HSC-Technik weist FS
in diesen Fallen den Weg. Sobald in der [}l

Stahl-Bearbeitung die axiale und radiale
Zustellung sehr klein wird (typische Situa-
tion im Formenbau), kann die Schnitt-
geschwindigkeit enorm gesteigert wer-
den. Im Endeffekt erlaubt dies hohe Vor-
schubgeschwindigkeiten und damit ein
schnelleres oder ein feineres Finish. Extre-
me Schnittgeschwindigkeiten bei kleinen
Spanungsdicken kennzeichnen diese
Technologie. Es versteht sich, dass auch
daflr neue Werkzeugformen entstanden
sind. So werden beispielsweise flir das
Ausraumen im Gesenk- und Formenbau
Kugelkopffraser mit Drallwinkel 0° und
Spanwinkel 0° bei Materialharten zwi-
schen 50 und 60 HRc eingesetzt. Ebenso
finden Fraser mit kurzen Schneiden und
Eckradien im 3 D-Bereich vermehrt An-
wendung. Fir die Bearbeitung von Alu-
integralbauteilen wurde mit Aluspeed
ein neuer de facto Standard geschaffen.
Vorschiibe von 15 m/min bei Schnittge-
schwindigkeiten tber 1000 m/min sind
damit beherrschbar.

Fazit
Die enorme Weiterentwicklung der Werk-
zeugmaschinen kann Uber das Bindeglied
Werkzeug in hohe Qualitat und niedrige
Kosten der Zerspanung umgesetzt wer-
den. Dies erfordert vom Werkzeugher-
steller eine breite Angebotspalette, die
Anwendung wertanalytischer Methoden
auf bestehende Werkzeuge und die stan-
dige Umsetzung neuer Erkenntnisse aus
den Gebieten der Material- und Be-
schichtungstechnologie.
Die einzelnen Bausteine fiir weitreichen-
de Kostenoptimierung in der Zerspanung
sind heute vorhanden. Dagegen wird die
Moglichkeit des kooperativen Gedanken-
austausches anstelle eines starren Ein-
kaufs-Verkaufs-Schemas noch zu wenig
genutzt.

Fraisa SA, CH-4512 Bellach / SO
Telefon ++41 (0) 32 617 42 42
Fax ++41 (0) 32 617 42 43
E-Mail: info@fraisa.ch
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L] Spannzangenvorrichtung

fir Spannzangen ESX 32
GA495mm /I B3 -20mm

Bestellnummer: 4820-032
Zu Tellapparaten 4820-000 und 4857-000

Fraserspannfutter

Zur Aufnahme von Frasern mit zylin-
drischem Schaft und Spannflache.
Kombiniert: Form B und E.

Neue Bestellnummern:

7232-006 / 7232-020

| {n

Nullwerkzeug
Zur raschen und wiederholt genauen

Aufnahme einer Referenz-Oberflache.

Standard (8079-000) und
feingewuchtet (8079-001) lieferbar.

|

|
H

I
@12
024

L, S, SN

Dichtscheibensatz

FUr abgedichtete Spannzangenfutter
ESX 16, ESX 25, ESX 32,

steigend um 0,5 mm

(Bestellnummern siehe Zubehérkatalog
Seite 44).

—

UBEHOR

Spannzangenfutter mit
Uberwurfmutter ESX 16

Mit Bohrung fiir Klihimittelzufuhr,
Spannbereich 0,5 - 10 mm,
lieferbar:

— standard <10000,

- feingewuchtet,

- feingewuchtet u. abgedichtet
(Bestelinummern siehe Zubehérkatalog
Seite 43)

L145/1293 L180/L2128

o

Spannzangenfutter mit
Uberwurfmutter ESX 25

Mit Bohrung fir Kahlmittelzufuhr,
Spannbereich 2 — 16 mm,
lieferbar:

— standard <100007,

- feingewuchtet,

- feingewuchtet u. abgedichtet
(Bestellnummern siehe Zubehdérkatalog
Seite 43).

L155/1L298 L190/L2138

32*18'
@415

L1

Spannzangenfutter mit
Uberwurfmutter ESX 32

Mit Bohrung fur Kahlmittelzufuhr,
Spannbereich 3 - 20 mm,
lieferbar:

- standard <100007,

- standard u. abgedichtet
(Bestellnummern siehe Zubehdérkatalog
Seite 43).

30. Marz - 3.April 1998
Machine-Outil 98
Paris, F
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Euro-Tech
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SIAMS 98
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Internationale Messe Poznan
Poznan, PL
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AMB 98
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Bitte senden Sie uns
unverbindlich folgende
Unterlagen:

4 Senden Sie uns den Prospekt
"Das FEHLMANN-Fabrikationsprogramm 97/98"

e
A Senden Sie uns den neuen FEHLMANN- _—
Zubehorkatalog mit Preisliste

[ Senden Sie uns den Prospekt
Q Dornpressen
1 Préazisions-Koordinatentische
Q Automatische CNC-Teilapparate

d Senden Sie uns ein detailliertes Angebot flr
QA die neue PICOMAX 60-M
A die PICOMAX 20
A die Allround-Maschine PICOMAX 54 TOP
1 (= o o S

Q Wir interessieren uns speziell fur lhre Grafit-
bearbeitungsmaoglichkeiten

A Bitte rufen Sie uns an! RE2 0498

W. FEHLMANN AG, MASCHINENFABRIK, CH-5703 SEON
TELEFON ++41 (0) 62 775 25 51, FAX ++41 (0) 62 775 22 59
E-MAIL: mail@fehimann.com INTERNET: hitp://www.fehlmann.com



