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Stangenlader automatisiert Mikrozerspanung

Kompakte Bearbeitungszentren bediir-
fen ebenso Platz sparender Zufiihrein-
richtungen. So hat Zorn fiir sein 5-ach-
siges Mikrobearbeitungszentrum mi-
croone entsprechende Stangenlader im
Programm. Diese bendtigen weniger
als 0,5m?2 an zusitzlicher Aufstellfliche.

Zufiihren lassen sich - vereinzelt
aus einem tiblichen Standardmagazin
- maximal 250 mm lange Stangen. Be-
vorraten kann das Magazin 600 sol-
cher Bauteile mit einem Durchmesser

Sauter

von 6 mm, das entspricht einer Lange
von insgesamt 150 Metern Rohmate-
rial. Separieren und Zufiihren lassen
sich 60 bis 250 mm lange Stangen mit
einem Durchmesser von 1 bis 10 mm.
Eine eigens entwickelte Handlingach-
se mit zwei Schwenkgreifern ent-
nimmt die Bauteile automatisch und
fithrt sie in kurzen Zyklen der Maschi-
ne zum Bearbeiten zu. Die Anlage kann
so iber eine lange Zeitspanne mann-
los produzieren.

Um noch flexibler fertigen zu kon-
nen, kann man an den Stangenlader
eine zusitzliche Greifvorrichtung ins-
tallieren - insbesondere zum Entneh-
men und Ablegen der bearbeiteten
Werkstiicke. Ausriisten ldsst sich das
Bearbeitungszentrum mit Spannsys-
temen zum Halten kleinster Werkstii-
cke und mit zusétzlichen Modulen fiir
die Laserbearbeitung und fiir Dosier-
aufgaben. sid: zomn
www.zorn-maschinenbau.com

Wettbewerbsvorteile durch Laufruhe

Zahnrader aus Sintermetall werden mit
einem Stempel aus Hartmetall gepresst.
Firmenbau Sauter fertigt solche Press-
stempel mit Langen von bis zu 200 mm
- mit Abweichungen von der idealen
Zylinderform von unter 3pm. Zu diesem
exakten Rundlauf kommen als weitere
Anforderungen noch die scharfen Kanten
der Zihne mit Innenradien von 0,2mm
sowie eine geforderte Oberflachenrauig-
keit von Ra=0,2 hinzu. Um solche Teile
iiberhaupt fertigen zu kénnen, bedarf es
grof3er Erfahrung in der Drahterosion.

JFiir maximale Standzeit des Werk-
zeugs und damit die Ausbringung un-
seres Prozesses miissen der Pressstem-
pel und die dazugehérende Matrize
moglichst spielfrei ineinander passen.
Geometrisch darf der 120 mm lange
Stempel moglichst nicht von der idealen
Zylinderform abweichen. Jeder Mikro-
meter Abweichung ist einer zu viel. An
solche Aufgabenstellungen trauen sich
nicht viele Werkzeugbauer heran, be-
schreibt der Konstruktionsleiter des
Kunden die zentrale Herausforderung
aus seiner Sicht.

Fir diese komplexe Aufgabenstellung
hat Formenbau Sauter eine stabile, pro-
zesssichere Losung gefunden. Der be-
sondere Clou ist die Fixierung des Werk-
stiicks. Sie sorgt dafiir, dass der Anschnitt
nicht mehr nachbearbeitet werden muss.
w,Damit haben wir nicht nur einen Pro-
zessschritt eingespart - sondern vor allem
eine Quelle fiir Ungenauigkeiten und
fehlerhafte Produkte eliminiert und die

Spanflug

CNC-Drehteile

Die Fertigungsplattform Spanflug bietet
ab sofort die Maglichkeit, Drehteile auch
fiir Grof3serien bis 200 000 Stiick sofort
unkompliziert online zu bestellen - bis-
lang war dies auf 1000 Teile begrenzt.
Die Schliisseltechnologie des Miinchner
Start-ups ist ein Algorithmus, der hoch-
komplexe Dreh- und Frasteile in weni-
gen Sekunden hinsichtlich ihrer Fertig-
barkeit auswertet und einen prazisen,
marktgerechten Preis berechnet, zu dem
Kunden direkt bestellen konnen.

,Die Entwicklung unseres Algorith-
mus ist ein kontinuierlicher Prozess. In
den vergangenen Jahren haben wir die-
sen anhand von {iber 60000 Bauteilen
optimiert und prézisiert, erliutert Ge-
schiftsfithrer und Mitgriinder Dr. Mar-
kus Westermeier. ,Dadurch kénnen wir
fir Drehteile jetzt auch bei groflen
Stiickzahlen zuverldssige und marktge-
rechte Preise anbieten.

Spanflug bietet zwei Wege, um schnell
und unkompliziert an prizise Angebots-
preise zu kommen: Zum einen bietet
der Onlineshop die Méglichkeit, einen
Sofortpreis fiir individuelle CNC-Bau-
teile in 40 Werkstoffen und mit 20

Zahnradkern aus Hartmetall mit nur 3pm
Abweichung von der idealen Zylinder-
form auf die gesamte Lange von 120 mm.

Ausbringung erhoht pflichtet der Kol-
lege des Konstruktionsleiters aus dem
Qualitdtsmanagement bei.

Der Pressstempel besteht aus Hart-
metall, um die Standzeit weiter zu er-
hohen. Zunachst wird - bereits per
Drahterosion - der Stempel mit einem
Schruppschnitt vorgefertigt. Daran
schlieflen sich insgesamt sechs Nach-
schnitte an, um die geforderte Genau-
igkeit und Oberflichengiite zu erreichen.
Trotz der aufwendigen Fertigung betragt
die Durchlaufzeit ab Bestellung nur vier
Tage. Materialauswahl und Materialver-

Profil Sauter GmbH

Sauter wurde 1948 als Gravieranstalt
gegriindet. Dieses Geschaftsfeld be-
dient das Unternehmen noch heute.
Langst aber hat sich der Handwerks-
betrieb zum Technologiecenter fiir
Werkzeug- und Formenbau, Funken-
erosion und Graviertechnik weiterent-
wickelt. Das familiengeftihrte Unter-
nehmen bearbeitet gehdrtete Metalle
- die sich kaum zerspanen lassen -
mikrometergenau mittels Funkenero-
sion, fertigt Prazisionsteile nach Kun-
denzeichnung, stellt hochprazise
Kunststoff- Spritzgussformen sowie
Umformwerkzeuge her. Durch seine
hohe Fertigungstiefe kann Sauter fle-
xibel auf seine Kunden reagieren.

sorgung sind auch in Zeiten der Corona-
Krise keine grof3e Herausforderung, da
Sauter iiber ein umfangreiches Lager an
Werkstoffen und Halbzeugen verfiigt.
Das Ergebnis kann sich sehen lassen:
Die fertigen Zahnrader iiberzeugen
durch ihre Laufruhe und haben dem
Kunden von Formenbau Sauter einen
erkennbaren Wettbewerbsvorteil ver-
schafft. Davon profitiert letztendlich
auch das Unternehmen Sauter: Mittler-
weile wurden iiber 300 solcher Zahn-
radkerne gefertigt. sild: sauter
www.formenbau-sauter.de

jetzt in groBBen Stiickzahlen

Fertigungsplattform Spanflug: CNC-Drehteile jetzt auch in groBen Stiickzahlen.

Nachbehandlungen zu erhalten und
direkt zu bestellen. Dieser automati-
sierte Prozess stand bisher nur fiir Be-
stellungen bis 1000 Stiick zur Verfiigung.
Das Angebot wurde nun deutlich erwei-
tert: Drehteile mit bis zu 36 mm Durch-
messer sind bis 200000 Stiick erhaltlich,
Drehteile bis 65mm Durchmesser sind

bis 50000 Stiick bestellbar und Dreh-
Frasteile bis 20000 Stiick. Zum anderen
konnen Kunden fiir Stiickzahlen tiber
1000 eine digitale Ausschreibung star-
ten und innerhalb von 48 Stunden in-
dividuelle Angebote erhalten.

Bild: Adobe Stock /Kybele

www.spanflug.de

Stangenlader erméglichen die mannlose Fertigung.

SNWV

SAUTOBLOK
Centco4

INNOVATIVES 4-BACKENFUTTER
2+2 ZENTRISCH AUSGLEICHENDES SPANNEN

— Automatische Zentrierung

des Werksticks

— Geeignet fur runde,
eckige und geometrisch
unformige Werkstiicke

— Fliehkraftausgleich
flr hochste Drehzahlen

— Prazise Bearbeitungsqualitat
durch hochgenaue

Backenantriebe

— Standard Backenschnittstelle

— Ideal fur deformations-
empfindliche Werkstlicke

Centcod
Kraftspannfutter
mit Durchgang

Centco4-MLW

gewichtsoptimiertes

Handspannfutter

Universelle Spannméglichkeiten
mit Standardbacken:

Spannen von quadratischen /
rechteckigen Werkstiicken
mit Standardbacken

Spannen von runden
Werkstiicken
mit Standardbacken

Spannen von geometrisch
unformigen Werksticken
mit Standardbacken

Spannen von dinn-
wandigen Werkstiicken
mit Standardbacken

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH

WiesentalstraBe 28
D-88074 Meckenbeuren

Tel.:

E-Mail:

+49 (0) 7542 - 405 -0
info@smw-autoblok.de




