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PRODUCTION

Die Zukunft der Mobilitat
flexibler produziert

. E-Mobilitat ist wie Ketchup in einer Glasflasche. Man weif es
kommt etwas, aber man wei3 nicht wann und wie viel.” Mit
diesem Zitat trifft Ola Kallenius, Vorstandsmitglied der Daimler
AG, den Nerv aller Automobilisten und weist damit auch auf die
kinftigen Herausforderungen von Fertigungsbetrieben fir Kom-
ponenten alternativer Antriebe hin. Diese sehen sich aufgrund
geringer Stickzahlen und hoherer Teilevarianz gezwungen, ihre
Produktionsprozesse variabler aufzustellen.

Neben Prazision und Effizienz wird kinftig einer weiteren Eigen-
schaft von Fertigungslinien alternativer Antriebe héchste Prioritat
eingeraumt - der Flexibilitat.

Die flexible Anpassung von Stiickzahlen, die automatisierte Be-
arbeitung baugleicher Komponentenserien in einem Arbeitsraum
sowie anpassungsfahige Prozessketten mit moglichst wenigen
Aufspannungen werden in Zukunft immer mehr gefragt sein.

In dieser neuesten Ausgabe der DVSpezial zeigt die DVS TECHNO-
LOGY GROUP Losungen fir eine flexiblere Produktion alternativer
und bewahrter Antriebskonzepte.

DVS Machine Tools & Automation:

Das neueste DVS-Unternehmen rbc robotics berichtet ab Seite 26
Uber den flexiblen Einsatz kameragefuhrter Roboterbeladungen
in der Serienfertigung. Die skalierbare Fertigung von Antriebs-
komponenten mit der PITTLER SkivelLine Maschinenserie ist The-
ma ab Seite 20.

DVS Tools & Components:

Uber die Expansion der Werkzeugfertigung im Hause PRAWEMA,
die Zusammenarbeit mit DVS Tooling und die flexible Anpassung
von Verzahnungsoberflachen mit der VarioSpeedDressing-Tech-
nologie berichten wir ab Seite 16.

DVS Production:

Von einer hocheffizienten Serienfertigung fir Hohlrader bei DVS
Production, die in elektrifizierten Fahrzeugen eines namhaften
OEMSs zu Einsatz kommen, handelt der Artikel ab Seite 12.

DVS International Sales & Service:

Service Director Jacky Hu gibt ab Seite 56 Einblicke in die tdgliche
Arbeit des DVS Service Teams China und zeigt, was hinter den
Kulissen passiert, wenn ein Kunde einen Servicefall an einer DVS-
Maschine hat.

Ich winsche lhnen eine interessante Lektire und dass Sie die
eine oder andere Anregung finden werden, wie Sie lhre Produk-
tion flexibler gestalten konnen.

Ihr

Bernd Rothenberger

Vorstand Marketing & Vertrieb

DVS TECHNOLOGY GROUP / DISKUS WERKE AG

Vorwort / Foreword

More production flexibility
for future mobility

“E-mobility is like ketchup in a glass bottle. You know it's going
to come but you don't know when or how much”. All motor-
ists will be able to associate with this quotation by Ola Kallenius,
member of the board at Daimler AG. The words also refer to the
future challenges being faced by the manufacturers of compo-
nents for alternative drives. At the moment, low quantities and
higher part diversity are forcing them to make their production
processes more variable.

Besides precision and efficiency, in future flexibility will be another
key attribute needed by the production lines of alternative drives.

The future will see an increasing demand for flexible adjustment
of quantities, automatic processing of identical component se-
ries in one and the same room together with adaptable process
chains with minimum clamping points.

In this latest issue of DVSpezial, the DVS TECHNOLOGY GROUP
presents its solutions for more flexible production of alternative
and proven drive concepts.

DVS Machine Tools & Automation:

The newest DVS company rbc robotics reports about the flexible
use of camera-driven robot loading processes in mass production
on page 26. Scalable production of drive components with the
PITTLER SkiveLine machine series can be found on page 20.

DVS Tools & Components:

We report on the expansion of tool production at PRAWEMA,
cooperation with DVS Tooling and flexible adjustment of gearing
surfaces with the VarioSpeed dressing technology on page 16.

DVS Production:

The article on page 12 looks at highly efficient mass production
of ring gears at DVS Production for use in the electrified vehicles
produced by a well-known OEM.

DVS International Sales & Service:

On page 56, Service Director Jacky Hu takes a look at the daily
work of the DVS Service Team China and shows what happens
behind the scenes when a customer requests service support for
a DVS machine.

I hope you enjoy reading this issue and that you
will find one or other suggestion for making
your production more flexible.

Yours

Bernd Rothenberger

Chief Sales Officer

DVS TECHNOLOGY GROUP /
DISKUS WERKE AG
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33 Wir spielen eine tragende
Rolle bei der Fertigung von
Komponenten fiir alternative
Antriebe. tt

Interview mit den DVS-Vorstanden

Josef Preis (CEO) und
Bernd Rothenberger (CSO)

33 We play a leading role in the
production of components for
alternative drives. tt

Interview with DVS board members
Josef Preis (CEO) and
Bernd Rothenberger (CSO)

Bernd Rothenberger (CSO) Josef Preis (CEO)

Herr Preis vor ziemlich genau zwei
Jahren sagten Sie im Interview mit
der DVSpezial, dass die DVS TECHNO-
LOGY GROUP bestens fiir den Wandel
hin zu neuen alternativen Antrieben
in der Automobilindustrie geriistet
ist. Hat sich diese Aussage bestatigt
und wiirden Sie sie heute wieder so
formulieren?

PREIS: Wenn ich auf die aktuellen Ent-
wicklungen unserer Unternehmensgruppe
schaue und diese mit den neuen Anforde-
rungen am Markt vergleiche, sehe ich, dass
wir auf dem richtigen Weg sind. Deshalb
wurde ich die Aussage nicht revidieren.
Ich wirde fast noch einen Schritt weiter
gehen und behaupten, dass wir nicht nur
bestens geristet sind, sondern auch eine
sehr tragende Rolle bei der Produktion
von Komponenten neuer Antriebsstrange
mit unseren Technologien und System-
|6sungen spielen.

Gibt es ein konkretes Beispiel, mit
dem Sie dies untermauern kénnen?

PREIS: In Eisenach bei DVS PRODUCTION
haben wir gerade die vierte Produktions-
halle fur die zerspanende Fertigung au-
tomotiver Getriebeteile er6ffnet. In dieser
4.000 m2 groBen Halle werden vorrangig

Bauteile produziert, die beim Endkunden
fir rein elektrisch oder hybrid angetrie-
bene Fahrzeuge eingesetzt werden. Aus-
schlieBlich mit Maschinen und Technolo-
gien der DVS-Unternehmen werden aus
Rohlingen einbaufertige Prazisionsbauteile
hergestellt. Sowohl die Werkzeuge zum
Verzahnungshonen und Schleifen, als
auch die Spannmittel werden von DVS-
Unternehmen beigesteuert. Das zeigt,
dass wir nicht nur die Kompetenz haben,
um die deutlich anspruchsvolleren, neu-
en Bauteile zu fertigen, sondern dass wir
hierfir auch flexible Systemlésungen fur
die Eigenfertigung oder ausgelagerte Fer-
tigungsprojekte anbieten kénnen.

J) Neue Kunden schétzen
unsere ganzheitlichen Produk-
tionslésungen. Gk

Bleiben wir beim Thema Outsour-
cing. Herr Rothenberger, setzt sich der
Trend fort, dass OEMs die Produktion
von Komponenten des Antriebsstran-
ges in andere Hande geben?

ROTHENBERGER: Grundsatzlich wirde
ich sagen, dass der Trend anhalt. Allerdings
sind diese Entwicklungen differenziert zu
betrachten. Manch ein OEM griindet neue

Leitartikel / Editorial

Unternehmen oder Business Units, welche
die Entwicklungen zur E-Mobilitat in den
Konzernen Ubernehmen. Andere hinge-
gen lagern die Produktion und Entwick-
lung ganzer Baugruppen aus. In diesem
Segment sind viele neue Player hinzuge-
kommen, die vorher mit der Herstellung
verzahnter Antriebskomponenten wenig
Bertihrung hatten. Dadurch verschieben
sich die Tier-Schichten und Sourcing Stra-
tegien der OEMs. So hat sich DVS PRO-
DUCTION bei vielen Projekten zum Tier-2
oder Tier-3 Lieferanten gewandelt. NatUr-
lich schatzen es die neuen Kunden sehr,
von uns eine ganzheitliche Produktionslo-
sung beziehen zu kénnen.

Wie verhalt es sich im globalen Um-
feld mit dem Auslagern von Produk-
tions-Know-How?

ROTHENBERGER: Gerade in einem unse-
rer Kernmaérkte in China lassen sich zwei
interessante  Entwicklungen  beobach-
ten. Zum einen haben die auslandischen
OEMs dort eigene bereits existente oder
entstehende  Entwicklungszentren, die
sich immer mehr dem Thema E-Mobilitat
widmen. Zum anderen werden, begins-
tigt durch eine weitere Offnung des Mark-
tes, immer mehr Start-Up Unternehmen
gegriindet, welche rein elektrische Fahr-
zeuge anbieten und sich mit den groBen
OEMs messen.Dieser Entwicklung entgeg-
nen wir mit einer Technologie-Offensive.

Das klingt interessant. Was genau
konnen die chinesischen Kunden von
dieser Technologie-Offensive erwar-
ten?

ROTHENBERGER: An unserem neuen
Standort in Taicang werden wir ein Tech-
nologie- und Servicezentrum er6ffnen.
Mehrere Versuchsmaschinen, ausgestat-
tet mit den DVS-Schlusseltechnologien
Skiving, Innen-, AuBen- und Planschleifen
sowie Verzahnungshonen, werden wir
dort in Betrieb nehmen. Neben Versuchs-
ablaufen werden wir auch das Fertigen
von Prototypen anbieten kénnen. Zudem
werden kunftig, in enger Abstimmung mit
dem Vertriebsteam, lokal ansassige An-
wendungstechniker Prozessablaufe und
Technologien auslegen oder optimieren.
Das spart Zeit, da die Auslegung mittelfris-
tig ohne die deutschen Kollegen erfolgen

/
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PRAWEMA Innenverzahnungshonen
PRAWEMA internal gear honing

kann. Von der Auftragserteilung bis zum
Einrichten und Anlaufen der Maschinen
wird die Umsetzung in stetigem Austausch
mit dem Kunden von chinesischen Projekt-
managern gesteuert.

Ein weiterer, fur uns sehr bedeutender
Schritt im Rahmen dieser Offensive, ist die
Inbetriebnahme der ersten Fertigungslinie
unseres neuen Unternehmens DVS Pro-
duction China. Im Auftrag eines Tier-1
Lieferanten der Automobilindustrie und
natdrlich nur mit DVS-Maschinenfabrika-
ten werden dort Motorzahnrader hartfein
gedreht und die Verzahnungen gehont.

Stichwort  Technologieentwicklung.
Herr Preis, mit welchen Technologien
mochten Sie die eingangs erwahn-
te tragende Rolle bei der Produktion
alternativer Antriebsstrange einneh-
men?

PREIS: Die Qualitdtsanforderungen fir
Antriebsstrangkomponenten von hybriden
oder komplett elektrisch betriebenen Fahr-
zeugen sind aufgrund hoherer Motordreh-
zahlen sehr anspruchsvoll. Dadurch sind
auch die Qualitatsstandards konventionel-
ler Antriebskomponenten auf eine neue
Stufe gestiegen.

Fur Schlisselkomponenten  alternativer
Antriebe, wie beispielsweise Hohl-, Pla-

neten- und Sonnenrader des Umlaufra-
dergetriebes oder Antriebswellen, bieten
die Unternehmen der DVS TECHNOLOGY
GROUP hochst wirtschaftliche Fertigungs-
I6sungen.

Hohlrdder fertigen wir vom Rohteil bis zum
einbaufertigen Bauteil in nur drei Aufspan-
nungen. Die komplette Griinbearbeitung
inklusive Verzahnen erfolgt in nur zwei
Operationen an einer PITTLER SkiveLine.
Im Rahmen der OP10 wird der AuBen-
durchmesser gedreht und schlagverzahnt.
Wahrend der OP20 wird das Bauteil am
Innenradius gedreht und per PITTLER SKI-
VING Technologie hochprézise verzahnt.
Die letzte Operation nach dem Nitrieren
der Bauteile erfolgt auf einer PRAWEMA
SynchroForm V Maschine. Unter Anwen-
dung der Technologie des Innenverzah-
nungshonens entsteht eine hochqualitative
Verzahnung am Innenradius des Hohlra-
des.

Nach dem Prinzip Bauteile so selten wie
maoglich neu einzuspannen, bieten wir
auch  fur Antriebswellen  elektrischer
Fahrzeugmotoren vollumféngliche Tech-
nologiekompetenz. Mit nur einer WMZ
H200-Maschine wird die Welle gedreht,
gebohrt, gefrast und verzahnt. Dabei wird
die Welle im Arbeitsraum nur einmal um-
gespannt. Nach dem Harten erzeugt eine
DVS UGrind-Maschine per Hartdreh- und

Feinschleifbearbeitung  hochste  Quali-
tat in Sachen Rundheit und Oberflache
am Werkstlck. Vierter und somit letz-
ter Schritt der DVS-Systemlosung ist das
Verzahnungshonen mit einer PRAWEMA
SynchroFine Maschine.

Fir das Walzschalen, die Schleifverfah-
ren und das Verzahnungshonen bieten
PRAWEMA, NAXOS-DISKUS und DVS
TOOLING zudem die passenden Werk-
zeuglésungen.

Zu guter Letzt bitte ich Sie, Herr Ro-
thenberger, um lhre Einschatzung, in
welche Richtung sich der globale Au-
tomobilmarkt entwickeln wird und
wie die DVS TECHNOLOGY GROUP
sich darauf einstellt.

ROTHENBERGER: Es ist weiterhin schwer
vorauszusagen, welcher neue oder verbes-
serte alte Antrieb sich mittel- und vor al-
lem langfristig durchsetzen wird. Das stellt
unsere Kunden vom OEM bis zum Tier-3
Lieferanten, vor groBe Herausforderun-
gen. Wir glauben, dass die Antwort darauf
flexible Produktionslésungen sind. Fur die
hohere Bauteilvarianz und die kleineren
LosgroBen, mit denen sich unsere Kunden
konfrontiert sehen, haben wir effiziente
und flexibel einsetzbare Werkzeugmaschi-
nen und Bearbeitungstechnologien ent-
wickelt, die Wirtschaftlichkeit und kleine
Stlickzahlen vereinen. Das erreichen wir
mit geringem Rustaufwand und maglichst
wenigen Aufspannungen. Das neues-
te DVS-Unternehmen rbc robotics bietet
dazu die passenden, vielseitig einsetzbaren
Automationskonzepte.

Und gehen die Stlickzahlen nach oben,
greifen wir auf bewahrte DVS-Produkti-
onskonzepte zurlck, die seit vielen Jahren
rund um den Globus erfolgreich eingesetzt
werden. B

Interview:
Oliver Koch-Kinne, Leiter Kommunikation
DVS TECHNOLOGY GROUP

Mr. Preis, in a DVSpezial interview al-
most exactly two years ago, you said
that the DVS TECHNOLOGY GROUP
is perfectly prepared for the automo-
tive industry’s migration towards new
alternative drive systems. Has your
opinion been confirmed and would
you repeat this statement today?

PREIS: Looking at the DVS Group's prog-
ress and comparing it with evolving market
challenges, | am still convinced that we are
focussing the right aim. | would not revise
any of it. Quite on the contrary, | would
even go one step further and say that we
are not only perfectly prepared for the fu-
ture but that our technologies and system
solutions will be among the major factors
driving the production of components of
new powertrains.

Can you give us an example to sup-
port that?

PREIS: DVS PRODUCTION in Eisenach has
just opened another 4,000 m2 of floor
space in its fourth hall, mainly for the
metal-cutting production of automotive
gearbox parts that end customers will use
for all-electric or hybrid vehicles. Eisenach
production entirely relies on machines and
technologies provided by other DVS affili-
ates to turn unmachined parts into preci-
sion components ready for installation.

Other products supplied by DVS compa-
nies include gear honing, grinding tools
and clamping devices. That demonstrates
that we are not only competent enough to
make these clearly more challenging new
components but that we are also able to
provide flexible system solutions for in-
house production or projects outsourced
to other companies.

3) New customers apprecia-
te our integrated production
solutions. G

Let's talk about outsourcing. Mr.
Rothenberger, do you think the trend
of OEMs outsourcing the produc-
tion of powertrain components will
continue?

ROTHENBERGER: Generally, | would say
that this is a stable trend. But you have to
take a closer look at these developments.
Quite a few OEMs start up new businesses
or business units to take care of e-mobility
developments in the corporation. Others
prefer to outsource the engineering and
production of entire assemblies. Many
new players have emerged in this segment
who had previously only marginally been
concerned with the production of geared
powertrain components. The tiers and
sourcing strategies of the OEMs shift ac-

Leitartikel / Editorial

cordingly. For instance, DVS PRODUCTION
has become a tier 2 or tier 3 supplier in
many projects. Our new customers do of
course appreciate our ability to provide an
integrated production solution.

How does the global economy handle
the outsourcing of production know-
how?

ROTHENBERGER: There are two interest-
ing developments going on in our Chinese
core market. One is that the foreign OEMs
are building or have built their own engi-
neering centres which are turning more
and more towards e-mobility. The other
is that the market is opening up further,
which promotes the founding of new
start-up businesses focused on all-electric
vehicles in direct competition with the ma-
jor OEMs. Our response to this develop-
ment is a technology initiative.

That sounds interesting. What exactly
are Chinese customers to expect from
this technology initiative?

ROTHENBERGER: We will start a tech-
nology and service centre at our new Tai-
cang location to run several trial machines
equipped with DVS key technologies
such as skiving, inside, outside and face
grinding or gear honing. Apart from trial
procedures, we will also offer prototype

9
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manufacturing as a service. Also, applica-
tions engineers from the area will closely
interact with the sales team to design or
optimise process flows and technologies.
Time savings will be yielded in that, in the
medium term, German colleagues will not
be needed for creating a design. Chinese
project managers will be in charge of every
step from awarding a contract to setting
up and running in the machines in perma-
nent dialog with the customers.

Another very important step under this
initiative will be starting up the first pro-
duction line of our new business, DVS
Production China. The factory will be the
contractor of a tier 1 automotive industry
supplier to make hard fine machined mo-
tor gear wheels and hone gears, of course
with the sole use of DVS machine models.

Speaking of technological advance-
ment, Mr. Preis, which technologies
are you intending to use to become
the major catalyst of alternative pow-
ertrain production you mentioned
earlier?

PREIS: The powertrain components of hy-
brid or all-electric vehicles are exposed to
much higher engine speeds, and therefore
are subject to very strict quality require-
ments. As a result, the quality standards
regarding conventional drive components
have also increased.

The companies of the DVS TECHNOLOGY
GROUP provide economically very efficient
production solutions for key alternative
drive components such as ring gears, pin-
ions or sun gears of planetary gear trains
or drive shafts.

We need only three settings to turn forged
rings into ring gears ready for installation.
Two operations on a PITTLER Skiveline
are enough for the entire green machin-
ing process including gear cutting. Outside
diameter turning and fly-cutting are part
of the OP10 process. OP20 then involves
turning the inside component diameter
and deploying the PITTLER SKIVING tech-
nology for high-precision gear cutting. The
last step after nitriding the components is
taken on a PRAWEMA SynchroForm V ma-
chine which uses internal gear honing to

create a high-quality toothing on the ring
gear radius.

Led by the notion of minimising the re-
clamping of components, we also boast
end-to-end  technological competence
when it comes to making drive shafts of
electric vehicle engines. A single WMZ
H200 machine turns, drills, mills and cuts
the shaft gears while requiring the shaft
in the work chamber to be re-clamped
only once. After hardening, a DVS UGrind
machine hard turns and grinds the work-
piece for best-in-class roundness and sur-
face finish. The fourth and last step of this
DVS system solution is gear honing on a
PRAWEMA SynchroFine.

Matching tool solutions for skiving, grind-
ing and gear honing are supplied by
PRAWEMA, NAXOS-DISKUS and DVS
TOOLING.

Last but not least, Mr. Rothenberger,
please tell us how you think the global
automotive market will develop and
how the DVS TECHNOLOGY GROUP is
getting ready to adapt.

ROTHENBERGER: It is still difficult to say
which of the new or enhanced old drives
will prevail in the medium term. This is the
greatest challenge for all our customers
from OEMs to tier 3 suppliers. We think
that flexible production solutions are the
right answer to this challenge. We have
developed highly efficient and flexible ma-
chine tools and machining technologies
that will help our customers not have to
choose between higher component di-
versity, smaller batch sizes and economic
feasibility. Key to this ability are minimised
rigging and as few set-up changes as pos-
sible. rbc robotics, the newest member of
the DVS family, supplies the matching au-
tomation concepts with versatile use.

And should quantities go up, we will
provide trusted DVS production concepts
that have been used successfully around
the globe for many years. ®

Interview:

Oliver Koch-Kinne
Communications Manager
DVS TECHNOLOGY GROUP
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Neue

Produktionslinie fur
E-Antriebskomponenten
fahrt hoch

DVS Production erweitert
Kapazitaten fur neue
Hohlradfertigung

New

production line for
E-drive components

starts up

DVS Production expands
capacities for new ring

gear production

Fiir die Herstellung von Antriebskom-
ponenten im Auftrag eines Tier-1 Lie-
feranten der Automobilindustrie wur-
de im thiringischen Krauthausen bei
der DVS Production GmbH eine neue
Produktionshalle gebaut. Die dort ge-
fertigten Hohlrader werden in Plug-in
Hybrid und rein elektrisch betriebenen
Fahrzeugen eingesetzt. Entsprechend
hoch sind die Genauigkeitsanforde-
rungen der Endkunden. Gemeinsam
mit den DVS-Schwesterfirmen aus Ma-
schinen- und Werkzeugbau entstand
eine hochproduktive Fertigungsli-
nie. Zerspanungstechnologien von
PITTLER und PRAWEMA, Werkzeuge
von DVS Tooling und Spannmittel der

SWS Spannwerkzeuge GmbH bilden
das Fundament fiir die Produktion der
anspruchsvollen Prazisionsbauteile.

Kurz bevor der Frost die Erde gefrieren
lieB, rollten Ende 2017 die ersten Bag-
ger auf das Geldnde der DVS Production
GmbH und begannen mit den massiven
Erdbewegungen, die nétig waren, um das
Fundament der neuen Halle auf gleichem
Bodenniveau wie die bestehenden Pro-
duktionshallen zu errichten. , Etwa 80.000
Kubikmeter Erde wurden fir die neue Hal-
le bewegt” berichtet Rainer Eisel, der seit
Grundung des Unternehmens vor fast 15
Jahren die Geschaftsfiihrung innehat. ,,Fur
den Bau der Halle und das Hochfahren der

Fertigung blieb uns nur wenig Zeit. Der
Kunde bendétigte schnellstmoglich Teile.”
erganzt Eisel. Tatsachlich wurde die neue
4.000 m2 groBe Halle in einer Rekordzeit
von nur 8 Monaten gebaut und an die be-
stehenden Hallen angedockt.

Fertigung nur mit DVS-Maschinen

Gefertigt werden in der neuen Halle so-
genannte Hohlrdder. Die innenverzahnten
Bauteile sind Bestandteil des Planetenge-
triebes, welches dank seiner kompakten
Bauweise, seines hohen Wirkungsgrades
und seiner gerauscharmen Laufeigen-
schaften immer &fter in elektrischen An-
trieben verbaut wird. ,, DVS Production ist

bei diesem Projekt Lieferant zentraler Bau-
teile”, erklart Mario Moller ebenfalls Ge-
schaftsfihrer und verantwortlich fir den
Bereich Produktion. Auch bei der Prozess-
auslegung sind die Ingenieure von DVS
Production mit von der Partie. Sie bespre-
chen mit den Kunden, wie das Bauteil be-
schaffen sein muss, um eine hocheffiziente
Zerspanung zu erméglichen. Dabei entde-
cken Sie immer wieder versteckte ,,cost dri-
ver”, die sich in der frihen Phase der Pro-
zessauslegung noch problemlos abstellen
lassen.

Die geschmiedeten Ringe, aus denen spé-
ter die Hohlrdder gefertigt werden, mus-
sen sich im Labor der neuen Halle zunachst

einer Uberprifung der Eingangsqualitat
unterziehen. Nach dem ersten Zerspa-
nungsprozess, der Drehbearbeitung, wer-
den die Hohlrader sowohl am Innen- als
auch am AuBendurchmesser verzahnt. Da
die aus Einsatz- oder Nitrierstahl gefertig-
ten Hohlrader im Werk des Kunden in das
Getriebegehause eingepresst werden, ist
passend hierfur an der AuBenkontur eine
Blockverzahnung herzustellen. An der in-
neren Kontur soll eine Laufverzahnung mit
hoher Oberflachenqualitdt eingebracht
werden. Beste Voraussetzungen also, um
diekomplette Griinbearbeitungauf der neu
entwickelten Maschinenplattform PITTLER
Skiveline zu erledigen. Verbunden mit der
multifunktionalen Automationszelle PAC
(PITTLER Automation Center) operieren
zwei Skiveline-Verzahnungszentren als
OP10 fur die AuBenbearbeitung und als

DVS Production

OP20 fur die Bearbeitung der Innenkontur.
Lesen Sie mehr Uber die Bearbeitung der
Hohlrader mit der PITTLER Skiveline auf
Seite 20 dieser DVSpezial Ausgabe.

Die anschlieBende Warmebehandlung im
Nitrierverfahren erfolgt bei einem externen
Dienstleister. Das Verfahren hat bekannter-
maBen den Vorteil, dass die Kernfestigkeit
des Werkstlickmaterials hoch gehalten
werden kann. So kénnen die AufmaBe fur
das Verzahnungshonen wesentlich gerin-
ger gehalten werden, was sich positiv auf
die Taktzeit und auf die Kosten pro Bauteil
niederschlagt. Auf ein Ublicherweise nach-
folgendes Plan- und AuBenrundschleifen
der Bauteile kann somit verzichtet werden.

Hohe Drehzahlen in E-Antrieben
erfordern Hartfeinbearbeitung

Vor ein paar Jahren ware das Bauteil
nach dem Harten fertig zum Kunden ge-
gangen. Hohere Drehzahlen in Elektro-
motoren, einhergehend mit hoheren
Traganteilen an den Zahnflanken, ma-
chen es jedoch erforderlich, das Bauteil
nach dem Harten hartfein zu bearbeiten.
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Erster Spatenstich im November 2017
Groundbreaking ceremony in November 2017

Im letzten zerspanenden Bearbeitungs-
schritt wird aus diesem Grund die Innen-
verzahnung auf einer PRAWEMA Synchro-
Form V Maschine gehont. Mit anderen
Worten, die Oberflachenqualitat der Ver-
zahnung wird deutlich optimiert. Pro Flan-
ke werden etwa 50 um Material abgetra-
gen. In einem prozesssicheren Verfahren
entsteht so die hohe Verzahnungsqualitat
8, wodurch akustische Auffalligkeiten im
Getriebe fast ganzlich vermieden werden.

Nach dem Innenverzahnungshonen wird
auf jedes Bauteil ein DMC-Code gelasert.
Loggt der Kunde sich spater auf den Daten-
austauschserver von DVS Production ein
und scannt den Bauteil-Code, kann er
beispielsweise die bei der nachfolgenden
100%igen Qualitatskontrolle erstellten
Messprotokolle abrufen. Auch das Her-
stelldatum mit Zeitangabe oder die Serien-
nummer des Bauteils lassen sich gleicher-
mafen abrufen.

Durchlaufzeiten weiter verkirzt

Bevor die Bauteile schlieBlich den Weg
zum Kunden antreten, werden sie in den
letzten Arbeitsschritten noch gewaschen,
konserviert und verpackt. ,Mit dem Bau
der neuen Halle haben wir unsere inner-
betrieblichen Logistikprozesse Uberarbeitet
und konnten unsere Durchlaufzeiten wei-
ter verkirzen”, erganzt Moller.

Unterm Strich wurde mit der neuen Fer-
tigungslinie ein weiteres erfolgreiches
Zukunftsprojekt realisiert. Neben An-
triebswellen, Sonnen- und Planetenradern
fertigt man nun auch Hohlrader fur Elekt-
ro- und Hybridfahrzeuge in Serie. Zudem
konnten 30 neue Arbeitsplatze geschaf-
fen werden. ,Das nachste Projekt steht
schon in den Startlochern”, verrat Rainer
Eisel. ,2019 werden wir im Ausland eine
Dependance er6ffnen”, fligt er mit einem
Lacheln auf den Lippen hinzu. m

Autor:
Christian Konig, Vertriebsingenieur
DVS Production GmbH

A new production unit has been built
at DVS Production GmbH in Krau-
thausen/Thuringia to produce drive
components for a tier-1 supplier in
the automotive industry. The ring
gears manufactured here are used in
plug-in hybrid and electric vehicles,
with correspondingly high precision
requirements from the final custom-
ers. A high-output production line
was constructed in cooperation with
DVS engineering and toolmaking af-
filiates. Machining technologies from
PITTLER and PRAWEMA, tools from
DVS Tooling and clamping devices
from SWS Spannwerkzeuge GmbH
form the basis for producing the de-
manding precision parts.

Just before the ground was hardened by
frost, at the end of 2017 the first dig-
gers rolled onto the DVS Production
GmbH premises and started with the
massive earthwork necessary to ensure
that the foundations of the new unit
would be on the same ground level as the
existing production buildings. “About
80,000 cubic metres of soil were moved
for the new unit”, reports Rainer Eisel,
Managing Director since the company

was founded nearly 15 years ago. “Little
time remained to finish the building and
to ramp up production. The customer
needed the parts as soon as possible”,
Eisel adds. In fact, the new unit covering
4,000 sgm was completed in a record time
of just 8 months and docked onto the ex-
isting buildings.

Production only with DVS machines

The new facility is used for manufac-
turing ring gears. The internal gearing
components are parts of the planetary
gear, which is increasingly in demand for
electric drives thanks to its compact de-
sign, high efficiency and quiet running
properties. “DVS Production is supplying
some of the essential parts in this project”,
explains Mario Moéller, likewise Managing
Director with responsibility for the compa-
ny's production activities. Engineers from
DVS Production are also involved in the
process design. They talk with the custom-
ers about the properties that the compo-
nent needs for highly efficient machining.
Time and again they detect concealed
"cost drivers” which can still be eliminated
without any problems during the early
phase of process design.

The input quality of the forged rings that
will be used later on to make the ring
gears is inspected in the new building’s
lab facility. After lathing as the first ma-
chining process, gearing is applied to the
inner and outer diameter. The ring gears
made of case-hardened or nitriding steel
are pressed into the transmission housing
in the customer’s factory, so that the out-
er contour needs a corresponding block
gearing. The inner contour needs running
gearing with high surface quality. Best re-
quirements for using the newly developed
PITTLER Skiveline machine platform for
complete blank machining. In conjunction
with the multifunctional automation cell
PAC (PITTLER Automation Center), two
Skiveline gearing units operate as OP10 to
produce the external gearing and as OP20
for the inner contour. Read more about
machining ring gears with the PITTLER
SkiveLine on page 20 of this DVSpezial.

An external service provider is responsible
for subsequent heat treatment with the ni-
triding process, which is known to ensure

a high level of core strength for the work-
place material. The gear honing allow-
ances can thus be minimised with positive
impacts on cycle time and costs per unit.
It is therefore possible to dispense with
downstream surface and cylindrical grind-
ing of the parts.

Higher revs in e-drives require hard-
fine machining

A few years ago, the part would have gone
to the customer in finished condition after
hardening. But the higher revs in electric
motors with the associated higher contact
ratios at the tooth flanks necessitate hard
fine machining of the part after the hard-
ening process. The last machining step
consists of honing the inner gearing on
this surface on a PRAWEMA SynchroForm
V machine, thus optimising the surface
quality of the gearing. About 50 pm of
material is removed on each flank. This is a
reliable process resulting in the high gear-
ing quality 8, thus practically ruling out any
acoustic anomalies in the transmission.

After honing the inner gear, a DMC
code is lasered onto every part. On log-
ging onto DVS Production’s data ex-
change server, the customer scans in
the part code to access for example
the measurement records produced
during the subsequent 100% quality

DVS Production

Beispielhafte Darstellung eines Hohlrades
Exemplary ring gear

control. The date and time of manufacture
or part serial number can also be accessed
in the same way.

Further reduction in lead times

The final steps before sending the parts to
the customer consist in washing, preserv-
ing and packaging the parts. “Construc-
tion of the new unit gave us an opportuni-
ty to revise our internal logistics processes
with further reductions in the lead times”,
Moller explains.

All in all, the company has implemented
another successful future project with the
new production line. In addition to drive
shafts, sun and planetary gears, mass pro-
duction of ring gears for electric and hybrid
vehicles is now possible. 30 new jobs were
created at the same time. “The next proj-
ect is also ready to start”; says Rainer Eisel.
“We're going to open subsidery abroad in
2019", he adds with a smile. B

Author:
Christian Kénig, Sales engineer
DVS Production GmbH
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Mehr Raum fur
Fertigung von Walzschal-

und Abrichtwerkzeugen

PRAWEMA baut Produktionskapazitaten
far Werkzeuge aus

More space for the
production of Power Skiving
and dressing tools

PRAWEMA is expanding its tool
production capacities

3 Wir ermdéglichen Anwendern ein

deutlich praziseres Abrichten beim
Verzahnungshonen. &

Seit fast 10 Jahren werden bei der
PRAWEMA Antriebstechnik GmbH
Werkzeuge fiir das prazise Abrich-
ten von Honringen und seit knapp 5
Jahren auch fiir die Verzahnungstech-
nologie Walzschalen entwickelt und
gefertigt. Infolge der weltweit hohen
Nachfrage fiir Getriebekomponenten
mit hochfeinen Oberflachen und der
Renaissance der Walzschaltechnologie
in der Serienfertigung, stieg auch der
Bedarf fiir Original PRAWEMA Werk-
zeuge. Erst kiirzlich bezog der Ge-
schaftsbereich Werkzeuge ein neues,
vollklimatisiertes Gebdude mit iiber
1.000 m2 modernster Fertigungstech-
nik. Fertigungsleiter Christian Gerlach
erzdhlt im Interview von der Zusam-
menarbeit im DVS-Verbund und neu-
en Werkzeugentwicklungen fiir die
Weich- und Hartbearbeitung.

Herr Gerlach, Sie haben den Aufbau
lhres Geschaftsbereiches von Anfang
an mit begleitet und sind ein echter
PRAWEMA Werkzeugpionier. Wie
kam es dazu, dass PRAWEMA sich
als Maschinenbauunternehmen dazu
entschied Werkzeuge herzustellen?

Gerlach: Kurz nach der Jahrtausendwen-
de lieferte PRAWEMA die ersten Verzah-
nungshonmaschinen unter anderem an
Harley-Davidson, Opel und Getrag. Das
war der Beginn einer Erfolgsgeschich-
te. In den darauffolgenden Jahren be-
kamen wir immer mehr Auftradge. Doch
mit wachsendem Interesse der Automo-
bilindustrie stiegen auch die Anforde-
rungen. Mit der PRAWEMA-Technologie
sank sowohl der Kraftstoffverbrauch ihrer
Fahrzeuge, als auch der Gerauschpegel
der Getriebe. Konkret erhofften sich die

Kunden noch feinere Verzahnungsober-
flachen sowie die Moglichkeit, die Geo-
metrie der Verzahnung frei zu definieren.
Mit den bis dato verwendeten Diaman-
tabrichtradern war dies nicht mdglich.
Die Entwicklung der verbesserten und
flexibleren  Abrichttechnologie  Vario-
SpeedDressing im Hause PRAWEMA war
schlieBlich der Ausloser dafir, eine eige-
ne Werkzeugentwicklung samt Fertigung
aufzubauen. Vor etwa funf Jahren began-
nen wir zudem, fir eigene Verzahungs-
maschinen sowie die unserer Schwes-
terunternehmen PITTLER T&S und WMZ
Walzschalwerkzeuge zu entwickeln und
kurz darauf auch in Serie zu produzieren.

Was sind aus lhrer Sicht die signi-
fikanten Vorteile des VarioSpeed-
Dressings?

Gerlach: Unsere Abrichtwerkzeuge, die
VarioSpeedDresser,  ermdglichen  An-
wendern ein deutlich praziseres Abrich-
ten des Honrings. Beim Abrichtvorgang
greift nur die vorderste Schneidkante
des VSDs in den Honring ein. Da die
Oberflache dieser Schneidkante definiert
ist, haben wir den Abrichtvorgang zu
100% unter Kontrolle und kénnen die
extrem hohe Oberflachenqualitat des
VSDs auf den Honring Ubertragen, der
diese wiederum auf die Zahnflankeno-
berflachen des Werkstlicks transferiert.
Zudem kann der Anwender Uber die
Maschinensoftware die Zahnflanken-
geometrie verandern sowie den fHa, den
fHB oder die Balligkeit optimieren, ohne
dass er dazu ein neues Abrichtwerkzeug
braucht.

Wenn Sie auf die letzten Jahre zuriick-
blicken, wo sehen Sie die entschei-
denden Entwicklungsspriinge des
VarioSpeedDressers?

Fertigungsleiter Christian Gerlach erzahlt
im Interview von der Zusammenarbeit im

DVS-Verbund und neuen Werkzeugentwick-
lungen.

Gerlach: Im Jahr 2015 wurde unser
Schwesterunternehmen DVS Tooling ge-
grindet, mit denen wir Hand in Hand
arbeiten und die fir PRAWEMA Verzah-
nungshonwerkzeuge und VSD-Abrichter
die Vermarktung verantworten. Zusam-
men mit Sandro Schéafer, dem Geschéfts-
fihrer von DVS Tooling, entwickelten wir
das Veredelungsverfahren DVS LaserCut,

DVS Machine Tools & Automation

Das neue vollklimatisierte Gebdude der PRAWEMA Werkzeugfertigung

The new airconditioned building of PRAWEMAS tool production

mit welchem wir die Oberflachengu-
te und die Reproduzierbarkeit der VSDs
nochmals optimieren konnten. Im Zusam-
menspiel mit der VarioCrossHoning-Tech-
nologie, die PRAWEMA vor drei Jahren
vorstellte, sind wir nun in der Lage, bei
passenden Bauteilen Oberflachenrauhei-
ten unter 1 um herzustellen.

33 Unsere Stédrken bei den Ski-
ving-Werkzeugen sind vielfal-
tig. Gk

Wie eingangs schon erwahnt, stellen
Sie neben Abrichtern auch Werkzeu-
ge fiir PRAWEMA-Maschinen mit der
Verzahnungstechnologie = Walzscha-
len (engl. Power Skiving) her. Auf die-
sem Markt herrscht ein reger Wett-
bewerb. Wodurch zeichnen sich die
PRAWEMA Wilzschilwerkzeuge aus?

Gerlach: Unsere Starken bei den Skiving-
Werkzeugen sind vielfaltig. Wir bieten
unseren Kunden die Maschine und das
auf das Werkstiick individuell zugeschnit-
tene Werkzeug als Systemldsung aus
einer Hand an, so wie es eigentlich alle
DVS-Maschinenhersteller machen. Kurze
Wege zwischen den Maschinenkonst-
rukteuren und den Werkzeugentwicklern
sowie die Flexibilitat und die Produktions-
tiefe unserer hauseigenen Komponenten-
fertigung ermdglichen kirzeste Durch-
lauf- und somit auch Lieferzeiten. Davon
profitieren auch unsere Schwesterunter-
nehmen PITTLER T&S sowie WMZ, die wir
ebenfalls mit Skiving-Werkzeugen in un-
terschiedlichen Ausfihrungen beliefern.

Ein  weiterer Vorteil unserer Verzah-
nungswerkzeuge ist, dass Anwender
mit Schnittgeschwindigkeiten von tber

300 m/min und Vorschiben mit bis zu
0,5 mm/U bearbeiten kénnen. Das errei-
chen wir naturlich nur mit Werkzeugen
auf Hartmetallbasis, die wir zum gréBten
Teil produzieren. Ein weiterer Grund fir
die hohe Qualitat unserer Produkte, ist
unsere moderne, eigens entwickelte Be-
schichtungstechnologie fur die Schneid-
kanten und die Kantenpraparation.

Ist diesen Ergebnissen eine lange Ent-
wicklungsphase vorausgegangen?

Gerlach: Wir haben von Beginn an im
Rahmen intensiver Testreihen die Qualitat
jedes gefertigten Werkzeugs dokumen-
tiert und ausgewertet. Nachdem wir mit
den Bearbeitungsergebnissen zufrieden
waren und Uber die Prototypenphase
hinaus waren, haben wir die Werkzeu-
ge bei DVS Production in Eisenach in der
GrofBserie eingesetzt. Das er6ffnete uns
die Moglichkeit die Werkzeuge im Feld
weiter zu optimieren.

33 Wir kénnen Werkzeuge mit
anspruchsvollen Profilen indivi-
duell auslegen und produzie-
ren. Gk

Welche Werkzeugausfiihrungen bie-
ten Sie an?

Gerlach: Zwar sind wir spezialisiert auf
das Fertigen von Hartmetallwerkzeugen,
aber auch HSS PM-Werkzeuge kdénnen
wir in hoher Qualitat herstellen. Zudem
sind wir im Bezug auf die Form flexi-
bel. Konisch geformte sowie zylindrisch
geformte Werkzeuge mit anspruchsvol-
len Profilen kénnen wir individuell ausle-
gen und produzieren.

17



18

PRAWEMA Antriebstechnik

33 We make considerably more

precise dressing possible for
users during gear honing. «

Wenn Sie einmal das Orakel spielen
und wir in lhre Glaskugel schauen,
welche Entwicklung der PRAWEMA-
Werkzeugfertigung sehen wir dann?

Gerlach: Ein wichtiger Faktor fir neue
Entwicklungen war sicher der Umzug in
das neue Gebaude. Dort haben wir ganz
andere Moglichkeiten innovativ zu arbei-
ten. Unser Labor, die Qualitatsabteilung
und unsere Maschinenausstattung konn-
ten wir maBgeblich erweitern. Erste Er-
gebnisse gibt es auch schon, denn aktuell
arbeiten wir an einem Projekt, mit dem
wir die Werkzeuglogistik unserer Kunden
revolutionieren werden. Mehr kann ich
an dieser Stelle aber nicht verraten.

Vielen Dank fiir das Interview, Herr
Gerlach.

Gerlach: Sehr gerne. ®
Interview:

Oliver Koch-Kinne, Leiter Kommunikation
DVS TECHNOLOGY GROUP

Mit optimierten Schnittoberflachen - Diamantab-
richtrader fur das PRAWEMA Verzahnungshonen.

With optimised cutting surfaces - Diamond Dres-

sing wheels for PRAWEMA Gear Honing.

PRAWEMA Antriebstechnik GmbH has
been developing and producing tools
for the precise dressing of honing
rings for just short of 10 years now,
and tools for the gearing technology
power skiving for about 5 years. As a
result of the high global demand for
gearing components with extremely
fine surfaces and the renaissance of
power skiving technology in series
production, the demand for genuine
PRAWEMA tools has also increased.
Just recently, the tools business field
moved into a new fully air-condi-
tioned building with more than 1,000
m?2 of floor space for state-of-the-art
production technology. Production
Manager Christian Gerlach talked to
us about cooperation within the DVS
Group and new tool developments for
soft and hard machining.

Mr. Gerlach, you were involved in
setting up your business field right
from the very beginning and are a
real PRAWEMA tool pioneer. Why did
PRAWEMA, as a mechanical engineer-
ing company, decide to start produc-
ing tools?

Gerlach: Just after the turn of the millen-
nium, PRAWEMA delivered its first gear
honing machines to Harley-Davidson,
Opel and Getrag among others. That
was the start of a success story. We re-
ceived more and more orders over the
following years. Yet as the automotive
industry became more interested, require-
ments became more demanding as well.
PRAWEMA engineering reduced both the
fuel consumption of their vehicles and the
noise caused by the gearbox. In concrete
terms, customers hoped for an even finer
geared surface and the possibility of freely
defining the geometry. This was not pos-
sible using the diamond dressing gear
wheels used up to that point. The devel-
opment of the improved and more flexible

Production Manager Christian Gerlach in

an interview about the cooperation in the
DVS network and new tool developments.

dressing technology VarioSpeedDressing
by PRAWEMA was the trigger for building
up in-house tool development and pro-
duction facilities. About 5 years ago we
started developing power skiving tools for
our own machines as well as for the gear-
ing machines made by our affiliate com-
panies PITTLER T&S and WMZ, with series
production starting shortly afterwards.

In your opinion, what are the signifi-
cant advantages of VarioSpeedDress-
ing?

Gerlach: Our dressing tools, the Vario-
SpeedDressers, allow users to dress honing
rings considerably more precisely. During
the dressing process, only the front cutting
edge of the VSD engages with the honing
ring. Since the surface of this cutting edge
is defined, we control the dressing process
100% and can transfer the extremely high
surface quality of the VSD to the honing
ring, which in turn transfers it to the tooth

flank surfaces of the workpiece. In addi-
tion, the user can change the tooth flank
geometry via the machine software and
optimise the fHa , the fHB or the crown-
ing without requiring a new dressing tool.

If you look back over the past few
years, where do you see the crucial
development advances of the Vario-
SpeedDresser?

Gerlach: In the year 2015, our affiliate
company DVS Tooling was founded. They
are responsible for the sales and marketing
of PRAWEMA gear honing tools and VDS
dressing tools and we work hand in hand
with them. Together with Sandro Schéfer,
the Managing Director of DVS Tooling,
we developed the finishing method DVS
LaserCut which enabled us to optimise
the surface quality and reproducibility
of the VSDs even further. In conjunction
with VarioCrossHoning technology, which
PRAWEMA presented three years ago, we
are now able to produce surface rough-
nesses of less than 1 um for suitable com-
ponents.

3 We have many different
strengths when it comes to ski-
ving tools. L&

As you mentioned at the beginning of
our interview, you produce tools for
PRAWEMA machines using the power
skiving gearing technology alongside
dressers. There is keen competition on
this market. What makes the power
skiving tools from PRAWEMA stand
out?

Gerlach: We have many different strengths
when it comes to skiving tools. We supply
our customers with the machine and the
tool individually matched to the workpiece
as a system solution from a single source,
which is customary for almost all DVS ma-
chine manufacturers. Short paths between
the machine designers and tool developers
as well as the flexibility and manufactur-
ing depth of our in-house component pro-
duction make minimum processing and
thus delivery times possible. Our affiliated
companies PITTLER T&S and WMZ, who
we also supply skiving tools in different
versions to, also benefit from this.

Another advantage of our gearing tools is
that users can work with cutting speeds of
more than 300m/min and feed rates of up
to 0.5mm/rev. We only achieve this with
tools on a carbide basis of course, most of
which we produce. Another reason for the
high quality of our products is our mod-
ern, specially developed coating technol-
ogy for the cutting edges and the edge
preparation.

Were these results preceded by a long
development phase?

Gerlach: From the very beginning, we
documented and assessed the quality of
every tool produced within the context of
intensive series of tests. Once we were sat-
isfied with the machining results and had
got beyond the prototype phase, we used
the tools at DVS Production in Eisenach
for large-scale series. This gave us the op-
portunity to further optimise the tools in
the field.

33 We can design and produce
customised tools with deman-
ding profiles. &€

What tool versions do you offer?

Gerlach: We specialise in the produc-
tion of carbide tools, but we can produce
high-quality HSS PM tools as well. We are
flexible in terms of shape, too. We can de-
sign and produce customised tapered and
cylindrical tools with demanding profiles.

DVS Machine Tools & Automation

Die definierten Schneidkanten des Vario-
SpeedDressers ermoglichen ein hochprazi-
ses Abrichten der Honwerkzeuge.

The defined cutting edges of the Vario-
SpeedDresser allow a highly precise dressing
of the honing wheels.

If you were a fortune teller and we
were to look into your crystal ball,
what development of PRAWEMA tool
production would we see?

Gerlach: An important factor for new
developments was certainly moving to
the new building. This has opened up
completely new possibilities for innovative
work. We have been able to expand our
laboratory, the quality department and
our machine equipment quite consider-
ably. The change has brought back first
results, too: we are currently working on a
project which will help us to revolutionise
our customers’ tool logistics. But my lips
are sealed on that at the moment.

Thank you very much for the inter-
view, Mr. Gerlach.

Gerlach: You're very welcome. B

Interview:

Oliver Koch-Kinne
Communications Manager
DVS TECHNOLOGY GROUP
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Skalierbare Fertigung
von Getriebekomponenten

Investitionssicher dank maximaler
Flexibilitat — die PITTLER SkivelLine

Scalable production of

transmission components

PITTLER SkiveLine — Maximum flexibility for
saving your investment

PITTLER SkiveLine - das Verzahnungszentrum, das mehr kann als nur verzahnen

PITTLER SkiveLine - the skiving center that can do more than just gear cutting

Die Automobilindustrie steht vor gro-
Ben Herausforderungen. Auf der ei-
nen Seite wird in den nachsten Jahren
mit einem weiteren Anstieg der welt-
weiten Produktionsmenge gerechnet,
auf der anderen Seite ist nicht sicher,
welches alternative Antriebskonzept
sich durchsetzt. Fakt ist, die Elektrifi-
zierung von Fahrzeugen schreitet zu-
nehmend voran. Der begonnene Um-
bruch bringt neue Antriebskonzepte
hervor, deren Varianz stetig steigt. Bei
der Fertigung verzahnter Getriebe-
komponenten sind daher flexible und
gleichzeitig produktive Maschinenlo-
sungen gefragt, die mit den sich an-
dernden Anforderungen Schritt hal-
ten. Investitionssicher einsetzbar vom
Prototyping bis zur Serienfertigung
sowie von der Weich- bis zur Hartfein-
bearbeitung ist die PITTLER SkiveLine
- das Verzahnungszentrum das mehr
kann, als nur verzahnen.

In unsicheren Zeiten, in denen sich noch
nicht herauskristallisiert hat, mit welcher
Art von Antrieb die Menschheit sich in
Zukunft fortbewegen wird, wachst bei
Automobilisten und deren Zulieferern der
Wunsch nach investitionssicheren Ferti-

gungsmaglichkeiten. Den Schlissel zur si-
cheren Investition sehen viele Anwender in
der Flexibilitat. Eine Multi-Tasking-Maschi-
ne, mit der man keine Kompromisse bei
Prazision und Produktionseffizienz eingeht
ist das Idealbild. Mit der Entwicklung der
PITTLER SkiveLine gehen viele dieser Wiin-
sche in Erfullung. Fir ein breites Spektrum
an verzahnten Getriebebauteile bis 400
mm Durchmesser erfUllt sie die gestiege-
nen Anforderungen an vielseitiger Einsetz-
barkeit, skalierbarer Produktionsmengen
und garantierter Produktivitat bei hochs-
tem Qualitatsanspruch. Typische Bautei-
le mUssen mit hochprazisen Innen- und
AuBenverzahnungen, Nuten, Bohrungen,
aber auch Abdachungen und Hinterlegun-
gen versehen werden. Die PITTLER Skive-
Line ermdglicht dies bei Klein- und Mittel-
serien in nur einer Aufspannung. Moglich
wird dies durch die Nutzung des integrier-
ten Werkzeugwechslers mit insgesamt 20
Werkzeugpositionen.

Auflésung starrer Prozessketten

Doch wo liegen die Vorteile der Kom-
plettbearbeitung fur den Anwender?
Ganz wesentlich sind die Freiheit bei
der Gestaltung der Prozesskette und die

DVS Machine Tools & Automation

optimale Ausnutzung der Fertigungska-
pazitat bei kleineren und mittleren Serien.
Die PITTLER SkivelLine lost den Nachteil
einer starren Prozesskette auf, bei der die
Taktzeiten der einzelnen Bearbeitungs-
prozesse aufeinander abgestimmt wer-
den missen.

Minimaler Riistaufwand

Insbesondere bei steigenden oder vari-
ierenden Produktionsvolumen bietet die
Maschine zwei wesentliche Vorteile. Die
Rustaufwande sind durch den integrier-
ten Werkzeugwechsler und die schnell
wechselbaren  Spannmittel mit DVS-
Schnittstelle  minimal. Dadurch ist die
Verflgbarkeit auch bei kleinen Losgro-
Ben sehr hoch. Der zweite Vorteil ist die
Skalierbarkeit der Produktionskapazitat.
In der Prototypenphase oder der Klein-
serie kann von Hand beladen werden.
Entweder durch die Bedienertir oder
durch die Nutzung der internen Automa-
tion. Mit der internen Automation sind
auch bei manueller Beladung minimale
Taktzeiten zu erreichen. Bei Verwendung
einer einzelnen Skiveline-Zelle wird zu-
dem der Vorteil der minimalen Rustzeiten
von OP10 auf OP20 ausgenutzt.
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Bei steigendem Produktionsvolumen wird
die PITTLER Skiveline als Doppelzelle
mit passender Automationszelle kombi-
niert. In dieser Konfiguration spielt die
SkiveLine ihre maximale Produktivitat aus.
Uber die Automationszelle zugefihrt,
Ubernimmt eine Zelle die OP10-Bearbei-
tung der Schmiedeteile, die zweite Zelle
erledigt im Anschluss den Fertigungsschritt
OP20. Danach ist das Bauteil im weichen
Zustand komplett fertig gedreht sowie ver-
zahnt und geht zur Warmebehandlung.

Die verkirzte Prozesskette hat fur den
Anwender zentrale Vorteile. Neben den
bereits angesprochenen minimalen RUst-
aufwanden bei kleinen LosgroBen, sind
insbesondere die Durchlaufzeiten und
damit die Kapitalbindung minimal. Zeich-
nungsanderungen  kdénnen  ebenfalls
schnell  berticksichtigt und umgesetzt
werden, was insbesondere in der Vorserie
genutzt wird.

Hard Skiving in Serie
Fur viele Bauteile bietet die Komplettbear-

beitung einen weiteren zentralen Vorteil.
Weist die Zeichnung Anforderungen an

Automationsmoglichkeiten

Automation options

die Lage in Bezug zu einer anderen Ver-
zahnung bzw. zu Bohrungen oder Nuten
auf, kann die SkivelLine ihre Starke voll
ausspielen. Bei Bearbeitung der Elemente
mit Lageorientierung in einer Aufspan-
nung kommt die Skiveline ohne komple-
xe Spannelemente aus und erreicht den-
noch die geforderte Qualitdt. Der Clou
ist der einwechselbare Messtaster, der
die Lage des Werkstlicks erkennt und an
die Maschinensteuerung weitergibt. Bei
Bauteilen mit Schmierbohrungen in der
Verzahnung, Steuerradern und Pumpen-
verzahnungen aber auch Stufenplane-
ten kann diese Funktion den Unterschied
machen.

Planungs- und Investitionssicherheit
garantiert

Auch fur die Hartfeinbearbeitung von Ge-
triebeteilen hebt sich die PITTLER SkiveLine
als vielseitige Produktionslésung von an-
deren Verzahnungsmaschinen ab. Neben
dem Hard Skiving, also dem Verzahnen der
bereits geharteten Bauteile, kénnen in Ver-
bindung mit der richtigen Spanntechnik
und dem Hartdrehen exzellente Rundlauf-
und Teilungsqualitaten erzielt werden.

Die PITTLER Skiveline ist aufgrund lhrer
Produktivitdt und Flexibilitdt eine ideale
Basis fur die sich wandelnde Getriebe-
produktion der Zukunft. Getriebeteile fur
konventionelle Antriebsstrange mit Ver-
brennungsmotor oder fur das Planeten-
getriebe in E-Fahrzeugantrieben koénnen
wirtschaftlich und in hochster Qualitat
hergestellt werden.

In einer Zeit, in der sich noch kein Antriebs-
strangkonzept fur die Elektromobilitat
durchgesetzt hat, bietet die PITTLER Ski-
veline die erforderliche Planungssicherheit
fur eine langfristige Nutzung auch wenn
Teilegeometrien oder Stlickzahlen sich ver-
andern. ®

Autor:
Dr. Markus Brumm, Geschéaftsfiihrer
PITTLER T&S GmbH

Eine Handbeladung kann direkt in den Arbeitsraum der PITTLER Skive-Line erfolgen oder taktzeit
neutral Uber ein Shuttlesystem.

Manual loading can be carried out directly in the working area of the PITTLER SkiveLine or via a
shuttle system without any time delay.

Beladung per Automationszelle PAC

Loading by automated cell PAC

Kameragefihrte Roboter-Beladesysteme bietet PITTLER in Zusammenarbeit mit dem Schwester-
unternehmen rbc robotics.

Camera-guided robot loading systems are offered by PITTLER in cooperation with their sister
company rbc robotics.

DVS Machine Tools & Automation

The automotive industry is facing seri-
ous challenges. While global produc-
tion volumes are expected to further
increase in the next couple of years,
there is great uncertainty regarding
the most widely used alternative drive
concept. One sure fact is that vehicle
electrification is progressing rapidly.
The climate of change yields not only
new but increasingly diversified drive
concepts. In the production of geared
transmission components, there is a
solid demand for flexible and produc-
tive machine solutions able to keep
pace with ever-changing require-
ments. PITTLER Skiveline, the gear
cutting machine that offers more than
just cut gears, is a safe investment,
supporting features from prototyping
to series production as well as fine ma-
chining before and after hardening.

Currently, it is uncertain which kind of
drive system will drive humanity in the
future automotive manufacturers and
their suppliers are wishing for production
machinery that proves to be a safe invest-
ment. Many think that flexibility is the
key to a safe investment. The ideal option
would be a multi-tasking machine un-
compromising in precision and efficiency
of production. The PITTLER Skiveline de-
sign makes many of these dreams come
true. It supports a wide range of geared
transmission components with diameters
up to 400 mm without neglecting stricter
requirements of multi-faceted usability,
scalable production volumes, guaranteed
productivity and best-in-class quality. High-
precision internal and external gearing,
grooves, holes, chambers or shifter-stops
— any of these may be required on typi-
cal components. PITTLER Skiveline offers
one single setup for small to medium-sized
batches by using its on-board tool changer
boasting a total of 20 tool positions.

Dissolution of inflexible process chains

What is the benefit of complete machin-
ing? One significant aspect is the freedom
of designing the process chain such as
the optimization of production capaci-
ties in small to medium sized batches.
PITTLER SkiveLine bears the challenge of
inflexible process chains that depend
on the clock cycles of all sub-processes
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Innenansicht der Automationszelle PAC
Interior view of the automation cell PAC

Das integrierte Werkzeugmagazin fur
bis zu 20 Werkzeuge

The on-board tool changer for up to
20 different tools

being perfectly aligned. It has two major
advantages which take effect in growing
or varying production volumes in particu-
lar.

Minimal set-up work

The on-board tool changer as well as the
quickly changeable clamping devices with
a DVS interface minimise general set-up
work. Availability is thus very high even if
batches are small. The second advantage
is the scalable production capacity. At
the prototype or small batch stages, the
machine can be charged by hand either
through the operator door or by using the
on-board automation systems. The latter
will minimise clock cycles even if charg-
ing is done by hand. A single SkiveLine cell
also benefits from set-up times minimised
from OP10 to OP20.

As production volumes increase, PITTLER
SkiveLine can be used as a double cell in

conjunction with an appropriate automa-
tion cell. This configuration is where Skive-
Line generates its maximum productivity.
Fed by the upstream automation cell, one
cell does the OP10 machining of forged
parts, while the second cell completes step
OP20 afterwards. In the end the work-
piece is fully turned and geared and ready
for the heat treatment.

This shortened process chain benefits us-
ers in two ways. Apart from the reduced
rigging efforts in small-batch production
discussed earlier, the key advantages are
the minimised throughput times and, thus,
less capital tie-up. Modified drawings are
also implemented quickly which is pre-
dominantly used in pilot lots in particular.

Hard skiving in series production
Complete machining is another major

benefit for many components. Whenever
a drawing requires a specific position in re-

lation to other gearings, holes or grooves,
Skiveline can present its full strength.
Without complex clamping devices Skive-
Line is able to produce the required quality
of machining elements at a specified posi-
tion and orientation in a machine setup.
Key to its success is the exchangeable
measuring sensor, which detects the ex-
act workpiece position and forwards this
information to the control unit. This fea-
ture can make all the difference to com-
ponents with lubrication bores in their
gearing, timing sprockets, pump gearing
or multi-stage planetary gears.

The hard fine machining of transmission
components is another field where PIT-
TLER SkiveLine excels as a versatile produc-
tion solution compared to other gearing
machines. Apart from hard skiving, i.e. the
gearing of previously heat-treated compo-
nents, SkivelLine achieves excellent run-out
and splitting qualities if combined with the
appropriate clamping devices and hard
turning processes.

Guaranteed security of planning and
investments

Owing to its productivity and flexibility,
PITTLER SkiveLine is the ideal foundation
of ever-changing future gear production.
It ensures the economic and top-quality
production of transmission components
for conventional power trains including
a combustion engine or for planetary
gearboxes in electrical power engines.
At a time where none of the drive train
concepts of electric mobility has become
the benchmark standard, PITTLER Skive-
Line provides security of planning needed
for its long-term use even under changing
part geometries or quantities. M

Author:
Dr. Markus Brumm, Managing Director
PITTLER T&S GmbH
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Drehoperation
Turning operation

Verzahnen mit PITTLER SKIVING Technologie
Gearing with the PITTLER SKIVING technology

Entgraten als Folgeprozess
Deburring as a post process
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Modularitat
im Fokus -

Flexible Automation mithilfe
kameragefihrter Robotersysteme

Focus on
modularity -

More flexibility with camera guided
robot automation

Noch nie haben anstehende Trends
und Herausforderungen den Markt
so schnell und nachhaltig gepragt wie
heutzutage. Was vermutlich sowohl
der ansteigenden Schnelllebigkeit
technischer Fortschritte zu verschul-
den ist, liegt aber mutmaBlich eben-
falls an der Auspragung der Trends
hochstselbst. Laut der IFR (Interna-
tional Federation of Robotics) mit Sitz
in Frankfurt am Main, also nur un-
weit der Hallen der rbc robotics ent-
fernt, bilden sich Trends wie kiirzere
Produktlebenszyklen, Low-Volume/
High-Mix-Fertigungen und dement-
sprechend auch schnellere Marktein-
fihrungen ab. Diese sogenannten
.~Irends” kommen einem aber doch
sehr bekannt vor, da sie in den letzten
Jahren keiner allzu schnelllebigen Ver-
anderung erlegen sind. Zumindest er-
scheint es einem so. Doch was bedeu-
tet die Verkiirzung des Lebenszyklus
fiir ein Produkt? Und wieso wechseln
die immer kleiner werdenden Stiick-
zahlen eigentlich so haufig? Und wie
passt man sich an Trends an, die sich
augenscheinlich gar nicht veréandern,
aber von einem selbst verlangen, fle-
xibel zu bleiben?

Gerade die zunehmenden Anforderun-
gen an Endprodukte, wie steigende Vari-
antenvielfalt, Personalisierbarkeit und die
Einhaltung hoherer Qualitatsstandardstan-
dards, spiegeln sich bereits bei Beginn der
Produktionsprozesse wider. Jedes Bauteil,
sei es ein Roh- oder Fertigteil, muss op-
timal an Trends wie hohe Flexibilitat und
vor allem an schnelle Reaktionszeiten auf
Marktverdnderungen anpassbar sein. Ge-
rade in kleinen und mittelstandischen Un-
ternehmen steigt der Bedarf an Automa-
tion und Skalierbarkeit der Produktionen,
um auf dem Markt Bestand zu haben.

Intelligente Konzepte zur Meisterung
neuer Herausforderungen verlangen
spezielles Knowhow

Angesichts steigender Flexibilitdtsanfor-
derungen hat rbc robotics — Spezialist fur
kameragefuhrte Robotersysteme - die
Losung komplexer Automationsprozesse
unter dem Leitgedanken der Modularitat
gestaltet. Der seit Uber zwei Jahrzehnten
europaweit agierende Lodsungsanbieter

verfligt Uber eine fast einzigartige Pro-
duktbandbreite, nicht nur im prozess- und
programmiertechnischen Bereich, sondern
auch in der betriebswirtschaftlichen Be-
trachtung. Dies reicht von der Roboterpro-
grammierung, der Prozessvisualisierung,
dem Steuerungsbau, der Projektierung
und Konstruktion, der Simulation, der
Fertigung bis hin zur Installation und In-
betriebnahme: Unter einer optimalen Kos-
ten-Nutzen-L6sung versteht rbc robotics
auch die Einbindung eventuell bereits vor-
handener Systeme oder Komponenten.
Bereits in der Feldebene und somit bei
den Grundanforderungen der Automati-
sierung berdt rbc robotics und schafft so
mithilfe eines modularen Portfolios auto-
matischen Mehrwert Uber den gesamten
Fertigungsprozess.

Nutzenfaktoren von kameragefiihr-
ten Robotersystemen fiir das Teile-
handling

Doch welche Vorziige bietet denn nun
eine Systemlésung, die Kamera und Robo-
ter beinhaltetet? Im Vergleich zu konven-
tionellen  Zufihrldésungen punktet die
Kombination aus Roboter und Kamera
durch mehrere, recht gravierendende Vor-
teile. Solche kameragefiihrten Robotersys-
teme Uberzeugen vor allem durch kurze
Rustzeiten und hdchste Flexibilitat.

Ristzeiten werden kiirzer und somit
nebensachlich

Aufgrund des groBen Bereiches (Kamera-
feldgroBe bis 1200 x 800 mm maoglich), in-
dem das Kamerasystem Teile erfassen und
Greifkoordinaten auswerten kann, mdssen
Bauteile nicht exakt positioniert werden,
um mittels Roboter abgegriffen werden
zu koénnen. Die Zufuhrung und Positionie-
rung der Bauteile kann aus diesem Grund
recht einfach gestaltet werden. Mechani-
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sche Umristungen, wie beispielsweise bei
einem Warentragerrundlauf, sind nicht
notwendig. Beim Einsatz von 2%2D- oder
3D Systemen kénnen Bauteile sogar direkt
von oder aus der Palette gegriffen werden.
Selbst bauteilspezifische Greifer kénnen
vollautomatisch gewechselt werden. So-
mit werden Ristzeiten zur Nebensache.

Erhohte Flexibilitdt erlaubt sofortige
Reaktionen

Enorm anpassungsfahig wird das System
durch schnellstes Ersterfassen neuer Teile.
Nach einem kurzen, intuitiven Einlernvor-
gang ist das System imstande, Position
und Lage von Bauteilen direkt an den
Roboter zu Ubermitteln. Kunden k&énnen
somit neue Teile in nur finf bis zehn Minu-
ten selbst einteachen, ohne dass Program-
mierkenntnisse notwendig sind. Solche
Systeme sind in der Lage, extrem schnell
auf Bauteilanderungen zu reagieren. In der
Regel mussen lediglich einige Erkennungs-
parameter angepasst werden und der
Roboter greift die abgedanderten Bauteile
wieder punktgenau ab.

Mehr Prozesssicherheit, Flexibilitat
und Effizienz

Die Kombination aus Roboter und Ka-
mera sorgt so fir mehr Prozesssicherheit,
Flexibilitat und Effizienz und stellt dabei
die Basis der rbc-Systemlésungen dar. Sie
gehoren zu den sichersten Modulen einer
wirtschaftlichen  Prozessautomation im
Handling von Bauteilen. Da, wo standardi-
sierte oder ganz spezielle Roboterldsungen
gefragt sind, bietet rbc robotics Konzepte,
die optimal an Kundenanforderungen an-
gepasst sind. Daflr plant, konzipiert und
konstruiert das Team Systemlésungen, die
genau das machen, was sie sollen: schnell,
zuverlassig und gunstig produzieren — bei
100% Qualitat.

27



28

rbc Robotics

Max. Bauteilabmessung (mm): 1200 x 800
Max. Bauteilgewicht (g): roboterabhangig
Max. erreichbare Taktzeit (Sek.): 3

Max. component size (mm): 1200 x 800
Max. component weight (g):

depends on the robot
Shortest cycle rate (sec.): 3

Max. Grundflache (mm): 1200 x 800

Max. Bauteilhohe (mm): 100 (5 Schubladen)

Max. Bauteilhéhe (mm): 150 (3 Schubladen)

Max. Bauteilabmessung (mm): Applikations-
abhangig

Max. Bauteilgewicht (kg): 120 pro Schublade

Max. footprint (mm): 1200 x 800

Max. component height (mm): 100 (5 drawers)

Max. component height (mm): 150 (3 drawers)

Max. component size (mm): depends on the
application

Max. component weight (kg): 120 per drawer

FXbuffering Line -
Zeit sinnvoll nutzen

Die FXbuffering Line ist eine Zufuhrein-
richtung, die halb- oder vollautomatisch
betrieben werden kann. Die Bauteile wer-
den in der Regel von einem Mitarbeiter
auf ein Zufuhrband gelegt. Dieses Band
transportiert die Teile anschlieBend in den
Erfassungsbereich des Kamerasystems.
Nach erfolgter Bildaufnahme, Auswertung
der Greifposition und Ubergabe der Daten
an den Roboter, greift dieser das Bauteil
punktgenau ab und fuhrt es dem nach-
folgenden Prozess zu. Fertigteile kénnen
daraufhin mittels eines integrierbaren Ab-
fihrbandes wieder abgefthrt werden. Die
Bandldnge und -breite bestimmt dabei die
Pufferkapazitat der Rohteile und somit die
autonome Laufzeit. Bei vollautomatischem
Einsatz werden die Bauteile wiederum
nicht von einem Mitarbeiter, sondern mit-
tels eines vorgelagerten Prozesses auf das
Zufuhrband gegeben (bspw. Sagen, Pres-
sen, Stanzen).

FXbuffering Slider -
Platz sinnvoll nutzen

Alle Komponenten werden hier auf engs-
tem Raum im effizienten Einklang mitein-
ander vereint. Auf einer Grundflache von
1200 x 800 mm mit einer maximalen Aus-
baustufe von bis zu 5 Schubladen, wird
eine Pufferflache von 5 m?2 erreicht. Die
offene Architektur bietet auBerdem vielsei-
tige Kombinationsmaglichkeiten. Egal, ob
Bauteile lageorientiert mithilfe von Trays/
Inlays zugefuhrt werden sollen oder ob
man mithilfe eines Kamerasystems und ei-
ner teileorientierten Beladung Umristzei-
ten und Kosten bei hohen Teilevarianzen
sparen mochte — der FXbuffering Slider ist
modular auf allen Ebenen.

e \ereinfachte Zufthrung durch das

direkte Beladen von der Schublade
e Variable Bauteilbereitstellung — liegend
oder stehend
e Variable Teilegeometrien maglich

FXbuffering Line -
Use your time wisely

The FXbuffering line is a semi-automatic
or fully-automatic feeder system. An em-
ployee normally puts the components
on a feed belt. The belt then moves the
components into the camera system’s de-
tection range. Once the image has been
captured, the gripping position analysed
and the data transferred to the robot, the
robot will reliably pick up the component
and transfer it to the downstream process.
Finished parts are placed on a discharge
belt afterwards. The length and width of
the belt determine the amount of unma-
chined parts in the buffer and, thus, the
amount of autonomous run time. In fully
automatic applications, the components
are not placed on the feed belt by a hu-
man but by an upstream process (sawing,
pressing, stamping etc.).

FXbuffering Slider -
Use your space wisely

All components are efficiently kept in a
very small space. If the up to 5 possible
drawers are used, a buffer surface of 5 m2
is obtained on a floor area of 1200 mm x
800 mm. The open architecture also sup-
ports many different combinations. The
FXbuffering Slider is modular in every re-
spect, no matter whether components are
fed on trays/inlays directly from stock or
whether camera-assisted charging based
on component consumption is used to
minimise changeover times and costs with
regard to highly diversified parts.
e Feeding made easy by picking straight
from the drawer
e Variable supply of parts — horizontal or
vertical
e Supports variable part geometries

Max. Bauteilabmessung (mm): 1200 x 800
Max. erreichbare Taktzeit (Sek.): 10
vollautomatisch

Max. component size (mm): 1200 x 800
Shortest cycle rate (sec.): 10
fully automatic

FXbuffering Pallet -
Bestiickung in Sekunden

Die FXbuffering Pallet ist eine Zufhrein-
richtung, die Bauteile direkt aus dem Be-
halter oder von der Palette greift. Die Bau-
teile kénnen sich in Lagen (Einsatz 2%2D)
oder in vollig chaotischer Anordnung (3D-
System) auf der Palette oder im Behalter
befinden. Beim 3D-System wird mittels
eines geeigneten Scanners, eine Punkte-
wolke erzeugt, die anschlieBend zur Be-
rechnung der Bauteilposition genutzt wird.
Die so ermittelten Koordinaten werden an
den Roboter weitergegeben, der die Bau-
teile entsprechend abgreift. Bei hohen Be-
haltern gibt es die zusatzliche Option der
Bahnplanung. Dieses Feature ist sinnvoll,
um Roboterkollisionen mit dem Behalter
zu verhindern und Stillstandzeiten zu mi-
nimieren. Die FXbuffering Pallet eignet
sich zur Beschickung von Verarbeitungs-
maschinen mit Taktzeiten ab 10 Sekunden
aufwarts. AuBerdem koénnen groBe und
sensible Teile auf diesem Wege schonend
zugefuhrt werden.
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FXbuffering Pallet -
Loading within seconds

The FXbuffering Pallet is a feeder system
that picks components straight from a
container of pallet. A 214D system accepts
components stacked in layers, while a 3D
system can also deal with a completely
chaotic arrangement on pallets or in con-
tainers. The 3D system uses an appropriate
scanner to generate a point cloud which
then helps to compute the component
position. Resulting coordinates are trans-
ferred to the robot which then knows
where exactly to pick up the components.
An extra path planning option is provided
for high containers. This handy feature
helps to avoid collisions between the robot
and the container and to minimise down-
times. The FXbuffering Pallet is best used
for loading processing machines running
at cycle rates of 10 or more seconds. It also
supports the careful feeding of large and
sensitive parts.

rbc robotics

rbc robotics mit Sitz im hessischen
Bad Camberg ist auf die Automation
von kameragefiihrte Robotersyste-
men spezialisiert u.a. in Kombination
mit Werkzeugmaschinen und ist in
allen Schlusselbranchen vertreten.

Mit der Integration in die DVS
TECHNOLOGY GROUP sorgt das von
ABB und KUKA als Systempartner
zertifizierte Unternehmen fur pro-
jektspezifische Synergieeffekte.

Die intelligenten Automatisierungs-
|6sungen und Robotersysteme von
rbc robotics spielen im DVS-Unter-
nehmensverbund eine entscheidende
Rolle bei Systemlosungen fur die
Serienfertigung von Antriebskompo-
nenten

Autor:
Dipl.-Ing. Frank Go6tz, Geschaftsfuhrer
rbc robotics
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Ongoing trends and challenges never
shaped the market as fast and deeply
as today. While this may be attribut-
able to the increasing speed of tech-
nological advancement, it may also be
assumed to be caused by the trends
themselves. Not far from the premises
of rbc robotics, the International Fed-
eration of Robotics (IFR) in Frankfurt
am Main, Germany, has discovered
how trends such as shorter product
life cycles or low-volume/high-mix
production entail faster commercial
launches. These so-called “trends” do
seem quite familiar though, because
the trends as such have not changed
much over the past couple of years. Or
at least that’s what it looks like. How
does a shorter life cycle affect the
actual product? Why do diminishing
quantities undergo these fast chang-
es? And how do we adapt to trends
which seem to be stable but expect us
to be flexible at the same time?

Stricter end product requirements such as
an increasing variant diversity, the ability
to be customised down to single user level
or tighter quality standards are already
reflected at the beginning of the pro-
duction processes. Every part, whether un-
machined or finished, needs to smoothly
and perfectly adapt to trends such as
high-level flexibility and especially faster
responses to changing market demands.
In order to survive on the market, produc-
tion processes of small and medium-sized
enterprises are especially subject to higher
automation and scalability needs.

New challenges require intelligent
concepts based on specific know-how

In response to increasing flexibility require-
ments, rbc robotics — the vision-guided ro-
botics experts — have rethought complex
automation processes with a view to mod-
ularity. After more than two decades of
providing the European market with their
solutions, the product portfolio of rbc ro-
botics is almost unique not only regarding
the process and programming technology
but also in terms of economic aspects. This
involves everything from robot program-
ming, process visualisation, control unit
design, planning and engineering, simu-
lation and production to installation and
commissioning: For rbc robotics a perfect

rbc robotics

rbc robotics, located in Bad Camberg,
Hesse/Germany, specializes in the
automation of camera-guided robotic
systems, including in combination
with machine tools and is represented
in the most important branches of
industry.

As a certified systems partner of ABB
and KUKA, the DVS TECHNOLOGY
GROUP member company generates
project-specific synergetic effects.

Within the DVS TECHNOLOGY
GROUP, the smart automation
solutions and robotic systems of rbc
robotics are crucial to developing
system solutions for the series
production of drive components.

cost-value solution integrates existing sys-
tems or components as well. Advisory ser-
vices rendered by rbc robotics start at field
level and, thus, at the basic automation
needs to put together a modular portfolio
which automatically adds value across the
entire production process.

Vision-guided robotics benefit parts
handling

But what exactly are the benefits of a sys-
tem solution involving both cameras and
robots? Compared to conventional parts
feeding solutions, a combination of robot
and camera is marked by several quite sig-
nificant advantages. These kinds of vision-
guided robot systems specifically excel in
shorter rigging times and top-level flex-
ibility.

Rigging times are becoming shorter
and negligible

Since the robots’ camera system has a large
field of view (up to 1200 mm x 800 mm
are supported), it is able to detect parts
and analyse picking coordinates without
components having to be in an exactly de-
fined place for robots to be able to pick
them up. This very much facilitates the
design of component feeding and placing
processes. There is no need for mechanical
retooling as required in a product carrier
circuit, for example. If 22D or 3D systems
are used, components can even be picked
directly off the pallet. Another advantage
is that component-specific grippers can be
changed fully automatically, thus making
rigging times a negligible matter.

Increased flexibility enables immedi-
ate responses

An extremely fast initial detection of new
parts creates a very adaptive system. A
brief intuitive teach-in phase is all it takes
to enable the system to directly inform
the robot about the position and orienta-
tion of parts. Even customers without any
programming experience can teach their
system the new parts in just five to ten
minutes. These systems are thus able to re-
spond to changed parts extremely quickly.
Generally, some detection parameter set-
tings would simply have to be modified to
make the robot correctly and reliably pick
the changed parts again.

DVS Machine Tools & Automation

More reliability, flexibility and effi-
ciency

Combining robots and cameras thus pro-
duces safer, more flexible and efficient
processes and is therefore what the sys-
tem solutions from rbc robotics are based
on. When it comes to parts handling, they
also rank among the safest modules of
economically efficient process automa-
tion. Wherever standardised or extremely
customised robotic solutions are needed,
the concepts of rbc robotics are the per-
fect answer to all customer requirements.
The team will design, draft and engineer
system solutions that will do exactly what
they should: make production fast, reliable
and cost-efficient — at 100% quality. B

Author:
Dipl.-Ing. Frank G&tz, Managing Director
rbc robotics
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Buderus
SCHLEIFTECHNIK

Stufenlos prazise
BUDERUS Schleiftechnik bietet

Komplettlésung zur Hartfeinbearbeitung

von CVT-Kegelscheiben

Continuously accurate

BUDERUS Schleiftechnik provides
end-to-end solutions for the hard-fine
machining of CVT taper discs

Stufenlose Automatikgetriebe wer-
den sowohl in kraftstoffbetriebenen,
als auch in teilweise elektrisch ange-
triebenen Fahrzeugen eingesetzt. An-
gesichts des wachsenden Marktes fiir
Hybridfahrzeuge, prognostiziert das
Marktforschungsinstituts IHS dass der
Weltmarktanteil von CVT-Getrieben
von heute 15% auf 19% im Jahr 2023
steigen wird. BUDERUS Schleiftech-
nik, Hersteller von multifunktionalen
Hartfeinbearbeitungsmaschinen, hat
sich auf die hochprazise Fertigung von
CVT-Bauteilen spezialisiert. Mit Schleif-
technologien des DVS-Unternehmens
konnen die Kernkomponenten von
stufenlosen Getrieben, insbesonde-
re Kegelscheibenpaare, unter hohen
Anforderungen an die Oberflachen-
qualitat und die Fertigungskosten her-
gestellt werden. Und das alles in nur
einer einzigen Aufspannung.

Blick in den Arbeitsraum

View in the machining chamber

Continuously Variable Transmissions (CVT-
Getriebe) sind insbesondere im asiatisch-
pazifischen Raum als effiziente und wirt-
schaftlich herzustellende Fahrzeuggetriebe
sehr gefragt. Die stufenlosen Automatik-
getriebe arbeiten ohne Zugkraftunterbre-
chung und gelten als besonders effizient.
Ein Grund dafur ist, dass CVT-Getriebe
vor allem im Bereich des geringsten spe-
zifischen Kraftstoffverbrauchs besonders
sparsam agieren.

Spezialist fiir die Hartfeinbearbeitung

Fundament fur diese Effizienz ist die hoch-
prazise Bearbeitung der Kernkomponen-
ten des Getriebes, die Kegelscheiben.
BUDERUS Schleiftechnik, Hersteller von
prozesskombinierten Maschinen fur die
Hartfeinbearbeitung im Verbund der DVS
TECHNOLOGY GROUP, hat sich in den
letzten Jahren als fuhrendes Technologie-

unternehmen fur die Schleifbearbeitung
von Kegelscheiben etabliert. Weltweit
wurden bereits mehr als 50 BUDERUS-
Schleifmaschinen zur Bearbeitung von Ke-
gelscheiben ausgeliefert.

Je nach Anforderung an das Werkstlck
kombiniert BUDERUS Schleiftechnik die
Technologien Innen- und AuBenrund-
schleifen,  Planschleifen,  Hartdrehen,
Bohrungshonen, Hartreiben und Gewin-
deschleifen in einem Arbeitsraum und
maximal zwei Aufspannungen. Zudem
konstruiert und fertigt das mittelhessische
Unternehmen  kundenindividuelle Auto-
mations- und Messsysteme.

DVS-Systemldsung fiir Kegelscheiben-
bearbeitung

Technologische Basis fur die Hartfeinbe-
arbeitung von Kegelscheiben bildet die

DVS Machine Tools & Automation

Bohrung und Kegel werden simultan
bearbeitet

Bore and cone are simultaneously
processed
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BUDERUS Schleiftechnik

Maschinenserie BUDERUS CNC 235. Im
Arbeitsraum der Maschine werden die
Werkstlicke von einem Spannzangen-
futter des  DVS-Partnerunternehmens
SWS Spannwerkzeuge aus Schlichtern
gespannt. Die von SWS und BUDERUS
Schleiftechnik  gemeinsam  entwickelte
Werksttickaufnahme verfligt Gber eine be-
sonders hohe Steifigkeit und agiert wah-
rend der Bearbeitung besonders schwin-
gungsdémpfend.  Verformungen und
Vibrationen am Werkstuick werden so aus-
geschlossen, was eine hohe Oberflachen-
gute und optimale Ergebnisse hinsichtlich
Form- und Lagetoleranzen gewahrleistet.

Schleifscheiben von NAXOS-DISKUS

Fir das simultane Schleifen der Konus-
flache und der Bohrung entwickelte das
DVS-Schwesterunternehmen NAXOS-DIS-
KUS Schleifmittelwerke spezielle, auf das
Werksttick und das abzutragende Material
abgestimmte Schleifscheiben. Ein innovati-
ves Bindungssystem macht die Werkzeuge
sehr hart, verschleiB- und bruchfest. Sie
ermoglichen das Fahren hoherer Schnitt-
geschwindigkeiten  einhergehend  mit
groBeren Zerspanungsleistungen. Zudem
vermindern die von BUDERUS Schleiftech-
nik entwickelten Kihl- und Spuldisen die
Zusetzung der Schleifscheiben und erho-
hen so die Standzeit der Werkzeuge bei
seltenerem Abrichten. Geringere Werk-
zeugkosten machen die Produktion der
Kegelscheiben damit noch effizienter.

Hochprazise mit aufgefeilter Ab-
richtstrategie

Aufgrund eines unginstigen Durchmes-
serverhaltnisses des Kegels Uber die ge-
samte Breite und der somit verschiedenen
Schleifgeschwindigkeiten innerhalb  der
Kontaktzone, wurde seitens BUDERUS
Schleiftechnik eine spezielle Abrichtstra-
tegie entwickelt. Diese wird mit einer Ab-
richtrolle direkt an der Werkzeugspindel
mit einem ausgefeilten Abrichtprogramm
ermoglicht. Die geforderte Oberflachen-
rauigkeit wird somit Uber die gesamte
Breite des Kegels gewahrleistet. Mittels
In-Prozess-Messtechnik wird die Qualitat
Uberpruft und an die Steuerung rickge-
meldet. Im ndachsten Bearbeitungsschritt
werden die Nuten in der Bohrung ge-
scannt, eingemittet und mit einer CBN-

Stufenlose Automatikgetriebe

Stufenlose Automatikgetriebe in rein
kraftstoffbetriebenen Fahrzeugen
Ubersetzen die Motorendrehzahl
nicht Uber Zahnradpaarungen oder
Planetenradsatze auf die StraBe
sondern Uber eine Antriebskette
oder einen Antriebsriemen. Band
oder Kette befinden sich zwischen
einer Kegelscheibenpaarung an der
Antriebswelle. Eine Kegelscheibe

ist feststehend, die andere kann
tber Oldruck variabel auf Abstand
gebracht werden, womit die Ubertra-
gung des Drehmoments angepasst
werden kann.

Drehmoment und Drehzahl als auch
Drehrichtung werden so stufenlos
angepasst. Damit steigen Fahrkom-
fort und Effizienz, denn der Motor
arbeitet stets im Optimalbereich
zwischen minimaler und maximaler
Motordrehzahl, die manuell mal als
sportlich, mal als eher 6konomisch
eingestellt werden kann.

Ohne die Zugkraftunterbrechungen
wird das Fahren allgemeinhin als
dynamischer wahrgenommen.

Schleifscheibe auf MaB geschliffen. Das
Abrichten der Scheibe erfolgt mit einer
zusatzlich verbauten Profilrolle.

Prozesskette problemlos erweiterbar

Kegel, Bohrung und Nuten kénnen so in
nur einer Aufspannung bearbeitet wer-
den, was Umspannfehler vermeidet und
so die Form- und Lagetoleranzen zu den
Bezugslinien am Werksttck erheblich ver-
bessert. Dank des Baukastenprinzips bei
BUDERUS-Maschinen, kénnen mehrere
Bearbeitungsmodule in eine Maschine in-
tegriert und zeitgleich eingesetzt werden.
Weitere Schleifspindeln, eine zusatzliche
Werkstickspindel oder Drehwerkzeuge
kénnen problemlos in derselben Maschi-
ne eingebaut werden und senken damit
kundenseitig den Platz-, Invest- und Ener-
giebedarf. Diese vollumfangliche Bearbei-

tungsstrategie wirkt sich zudem positiv auf
die Neben-, Rust- und Liegezeiten aus.

Summa summarum bietet BUDERUS
Schleiftechnik die ideale Systemlésung aus
robuster Maschine, smarter Technologie
und auf die Besonderheit des Werkstiicks
angepasste  Werkzeuglosungen fur die
wirtschaftliche und prozesssichere Bear-
beitung von CVT-Kegelscheiben. Selbst
enge Toleranzvorgaben hinsichtlich der
Bearbeitungsgenauigkeit, werden dank
der groBen Expertise des Schleifmaschi-
nenherstellers zuverlassig erfllt. ®

Autor:
Maximilian van de Loo, Leiter Vetrieb
BUDERUS Schleiftechnik GmbH

Continuously  variable automatic
transmissions are used in both fuel-
powered and partially electrically
powered vehicles. In studying the
growing market for hybrid vehicles,
the IHS market researchers forecast
a 4% increase in their global mar-
ket share from 15% today to 19% in
2023. BUDERUS Schleiftechnik, manu-
facturer of multi-functional hard fine
machining equipment, has specialised
in making highly accurate CVT compo-
nents. Based on its grinding technolo-
gies, the DVS affiliate focuses on core
components of continuously variable
transmissions, and pairs of taper discs
in particular, which meet very strict
surface quality and production cost
requirements. And all of this in one
single setup.

Especially in the Asia/Pacific region, con-
tinuously variable transmissions (CVT) are
valued for the efficient and economic vehi-
cle transmissions they support. Automatic
CVTs never interrupt traction and are con-
sidered a particularly efficient solution, one
reason being that CVTs are very economi-
cal, especially within the lowest specific
fuel consumption range.

The hard fine machining specialists

This efficiency is based on the highly ac-
curate machining of the core transmis-
sion components, i.e. the taper discs.
Over the last couple of years, BUDERUS
Schleiftechnik, the DVS TECHNOLOGY
GROUP’s producer of machines for com-
bined hard fine machining processes, has
evolved into the taper disc grinding tech-

DVS Machine Tools & Automation

nology leader. On a global scale, it has sold
more than 50 BUDERUS taper disc grind-
ing machines.

Depending on the actual workpiece,
BUDERUS  Schleiftechnik  uses various
combinations of internal and external cy-
lindrical grinding, face grinding, hard turn-
ing, bore honing, hard part reaming and
thread grinding in a single workspace and
not more than two setups. The company,
based in the German state of Hesse, also
designs and manufactures tailored auto-
mation and measuring systems.

DVS system solution for taper disc
machining

The hard fine machining of taper
discs is technologically based on the
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BUDERUS Schleiftechnik

BUDERUS CNC 235 machine series. In the
machine workspace, the workpieces are
held by a collet chuck supplied by DVS
partner company SWS Spannwerkzeuge
from Schltichtern, Germany. SWS and
BUDERUS Schleiftechnik jointly designed
the workpiece holding fixture which is dis-
tunguished by extremely high rigidity and
vibration-absorbing  machining actions.
Since workpiece deformations and vibra-
tions are thus avoided, the results are out-
standing surface finishes and tolerances
on shape and position.

Grinding wheels from NAXOS-DISKUS

DVS affiliate NAXOS-DISKUS  Schleifmit-
telwerke has designed grinding discs spe-
cifically adapted to the workpiece and the
material to be removed in the process of si-
multaneously machining both the tapered
surface and the bore. An innovative bond-
ing system produces extremely hard, wear-
resistant and break-proof tools which sup-
port higher cutting speeds and enhanced
machining performance. Furthermore, the
cooling and flushing nozzles developed
by BUDERUS Schleiftechnik minimise the
clogging up of the grinding discs which ex-
tends the tool service life and reduces the
dressing needs. Lower tooling costs thus
make taper disc production even more ef-
ficient.

Sophisticated dressing strategy for
high accuracy

BUDERUS Schleiftechnik has developed
a special dressing strategy in response to
the unfavourable diameter ratio across the
entire taper width and the ensuing differ-

ences in grinding speed along the contact
zone. It involves a sophisticated dressing
program which controls a dressing roller
directly at the tool spindle. The specified
surface roughness is thus achieved across
the entire taper width. In-process sensors
check the quality and return their readings
to the control unit. At the next step, the
grooves in the holes are scanned, averaged

Continuously variable
transmissions

Instead of pairs of gear wheels or pla-
netary wheel sets, continuously varia-
ble automatic transmissions in purely
fuel-operated vehicles use transmis-
sion chains or belts to transmit the
engine speed to the road surface.
The belt or chain is located between
a pair of taper discs on the drive
shaft. While one of the taper discs is
stationary, oil pressure can move the
other to a variable distance in order
to change the torque transmission.

The result are a continuously variable
torque, speed and sense of rotation
which in turn increase the comfort
and efficiency of driving because the
engine will always run in the optimal
range between the minimum and
maximum engine speeds adjustab-
le to a more sporty or economical
driving style.

Driving is generally considered more
dynamic if traction is never interrupted.

and ground down to the specified size by
a CBN grinding disc. A separate profiled
roller dresses the disc.

Easily expandable process chain

Since this approach allows the taper,
drilling and grooves to be machined in a
single setup, bad re-chucking is avoided
and tolerances on shape and position are
highly improved in relation to the refer-
ence lines on the workpiece. Owing to the
modularity of BUDERUS machines, several
machining modules can be installed and
used simultaneously. Further grinding
spindles, an extra tool spindle or lathing
tools can easily be installed in the same
machine, thereby lowering the customer’s
space, investment and energy require-
ments. This end-to-end machining strat-
egy also benefits customers by providing
shorter non-productive periods, setup and
wait times.

All in all, BUDERUS Schleiftechnik pro-
vides an ideal system solution made up of
a sturdy machine, smart technology and
tool solutions perfectly matching the spe-
cial features of every workpiece and able
to sustain economically efficient and reli-
able CVT taper disc machining processes.
Thanks to the grinding machine maker’s
extensive expertise, even very narrow ma-
chining accuracy tolerances can be reliably
achieved. B

Author:
Maximilian van de Loo, Sales Manager
BUDERUS Schleiftechnik GmbH
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Richtungsweisende
Komplettbearbeitung
von Hohlradern

Verformungsarme und hochproduktive
Fertigung der Nutzfahrzeugbauteile mit der
PITTLER SkiveLine

Trend-setting complete
machining of ring gears

Low-deformation and highly efficient
production of commercial vehicle components
with the PITTLER SkivelLine

Bereits Ende des 18. Jahrhunderts
erfand der schottische Ingenieur Wil-
liam Murdoch das Planetengetriebe.
Damals benétigte man es zur besse-
ren Kraftlibersetzung einer Dampf-
maschine, die in einer Zinnmine den
Grundwasserpegel absenken sollte.
In der modernen Antriebstechnik
spielt das Planetengetriebe heutzu-
tage eine entscheidende Rolle. Ob
Fahrrad, Auto oder Nutzfahrzeuge in
einer Gro3zahl von Antriebsstréangen,
aber auch in Elektromotoren fiir den
Maschinenbau befinden sich Plane-
tengetriebe. Die kompakte Bauweise
und die Maoglichkeit, verschiedene
Antriebe und Generatoren eines Fahr-
zeugs formschliissig und mit hohem
Wirkungsgrad zu verbinden, macht
es auch zum idealen Drehmoment-
libersetzer fiir Hybrid- und Elektro-
fahrzeuge. Besonders anspruchsvoll
zu fertigen, ist das innen- und auBen
verzahnte Hohlrad, dessen Qualitats-
maBstab in den letzten Jahren stark
gestiegen ist. PITTLER T&S lieferte
im Rahmen eines Tier1-Auftrages zur
Serienfertigung von Hohlradern fiir
Nutzfahrzeuge eine zukunftsweisen-
de Komplettlésung fiir die Weichbe-
arbeitung auf Basis der Maschinen-
serie PITTLER SkiveLine.

Moglichst kompakt, leicht, leistungsfa-
hig und prazise muss sowohl ein Hohl-
rad, als auch ein Planetengetriebe als
Ganzes sein. In Anbetracht dieser An-
forderungen ist das empfindliche Bauteil
mit hochster Prazision und bestmogli-
cher Wirtschaftlichkeit zu fertigen. Bei-
de Attribute sind aufgrund der dinn-
wandigen Architektur des Bauteils und
der Vielzahl an Bearbeitungsschritten
zur Herstellung von Nuten, Olbohrun-
gen oder Schmiertaschen am Innen- und
AuBenradius besonders anspruchsvoll
umzusetzen. Eine Erkenntnis, die man
auch bei einem fuhrenden Hersteller
von Nutzfahrzeugen machte. Mit der
MaBgabe die bestehende Fertigungsli-
nie deutlich schlanker und wirtschaft-
licher aufzustellen, kontaktierte man
PITTLER T&S, ein Unternehmen der DVS
TECHNOLOGY GROUP. Die hohe Zahl
von sechs verschiedenen Prozessschrit-
ten und Aufspannungen galt es maB-
geblich zu reduzieren.

Nach erfolgreichen ersten Testbearbeit-
ungen im Werk des erfahrenen Herstel-
lers von Dreh- und Verzahnungszentren
im hessischen Dietzenbach, war man von
der kombinierten Prozessauslegung voll-
ends Uberzeugt. Von der Weichdrehbe-
arbeitung bis zum Verzahnen per PITTLER
SKIVING Technologie wurde ein ganzheitli-
cher Fertigungsprozess unter Anwendung
der Maschinenserie PITTLER SkiveLine ent-
wickelt.

Weniger Aufspannungen fiir mehr
Produktivitat

Im Prozess OP10 wurden die Dreh- und
Verzahnungsbearbeitungen  sowie  die
Bohrprozesse am AuBendurchmesser zu-
sammengefihrt. Die Verzahnung des In-
nendurchmessers per PITTLER SKIVING
Technologie sowie vorgelagerte Drehbe-
arbeitungen wurden im OP20-Prozess ver-
eint, so dass das Bauteil nach dem anschlie-
Benden Harten per Nitrierverfahren bereits
einbaufertig ist. Die Aufteilung der Kom-
plettbearbeitung auf zwei Skiveline-Ma-
schinen samt Automationseinheit brachte
den Vorteil, dass verglichen zur Fertigung
auf Einzelprozessmaschinen, die Taktzeiten
besser aufeinander abgestimmt werden
konnten und eine héhere Gesamtprodukti-
vitat mit lediglich zwei Prozessschritten und
Aufspannungen erzielt wurden. Zudem
wurden die RUst- und Ladezeiten, trotz der
sehr unterschiedlich langen Bearbeitungs-
zeiten, so kurz wie moglich gehalten.

Systemlésung fiir Spanntechnik

Eine SchlUsselrolle in Sachen Prazision
spielte die richtige Auslegung der Spann-
werkzeuge, die die Kollegen aus dem
konzerneigenen Geschéftsfeld der DVS
SPANNTECHNIK gemeinsam mit PITTLER
konstruierten. ,, Schon nach den ersten Be-
arbeitungsversuchen, maBen wir den nach
Materialabtrag sehr dinnen Wanden des
Bauteils besondere Bedeutung zu” erklart
Omar Sharif, Produktmanager fur die Ski-
ving-Technologie im Hause PITTLER.,Mit
konventionellen Spannmethoden hatte
sich das Bauteil bei der Bearbeitung zu sehr
verformt” fuhrt er weiter aus. , Ein Rund-
lauffehler in dieser GroBenordnung hatte
das Erreichen der geforderten Endqualitat
nahezu unmaoglich gemacht” resumiert
Sharif.

Sicherer Halt dank DVS Spanntechnik

Secure grip thanks to DVS workholding
system

Das Bauteil wird nunmehr in der ersten
Operation OP10 mit einem Spanndorn
gespannt, der innen lediglich zentriert
und mit drei Fingern das Werkstiick mit
einer Kraft von 10.000 N axial spannt. Die
spannmittelbedingte Verformung konnte
dank des Sonderwerkzeuges auf nur 2um
reduziert werden. Ahnliche Erfolge konnte
man bei der zweiten Operation erzielen.
Ein ebenfalls von DVS SPANNTECHNIK
entwickeltes  6-Backen-Membranspann-
futter nimmt das Bauteil am AuBendurch-
messer auf, welches zuvor lageorientiert
aus der Automationszelle in den Arbeits-
raum eingeflhrt wurde. Die Einleitung
der Kraft Uber lediglich zwei Punkte des
Spannfutters reduzierte die Verformung
auf 4 pm. Hinzu kommen noch freiwer-
dende Spannungen aus dem Werkstlck
sowie Fehler aus dem eigentlichen Pro-
zess. Insgesamt konnte dank der innova-
tiven Spannwerkzeuge der Rundlauffehler
der Innenverzahnung auf lediglich 40 pm
reduziert werden.

William Murdoch konnte von solch einer
prazisen und effizienten Fertigungslosung
fir Komponenten des Planetengetriebes
wohl nur trdumen. Fir den Nutzfahrzeu-
ge-Hersteller hat die neue Fertigungslinie
weitreichende Vorteile. Weniger Maschi-
nen produzieren in weniger Aufspannun-
gen und mit weniger Personaleinsatz eine
hohere Menge praziser bearbeiteter Hohl-
rader mit besserer Rundlaufqualitat. B

Autor:
Dipl.-Ing. Christian Rhiel, Leiter Vertrieb
PITTLER T&S GmbH
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PITTLER T&S

PITTLER liefert Spannsysteme und Skiving-
Werkzeuge aus einer Hand

PITTLER offers clamping systems as well as
Skiving tools from a single source

Planetary gears date back to the begin-
ning of the 18th century when Scottish
engineer William Murdoch invented
them to improve the power gear ratio
of a steam engine used to lower the
groundwater level in a tin mine. To-
day’s power transmission engineering
is still relying greatly on planetary gear
sets, whether on bicycles, in cars or
commercial vehicles with their broad
range of powertrains or in electric mo-
tors for mechanical engineering. Their
compact build and the option of cre-
ating a positive locking link between
various drives and generators in the
same vehicle make them the ideal
device for transmitting the torque in
hybrid and all-electric vehicles. Manu-
facturers however face the particular
challenge of making the internal and
external geared wheel whose quality
standards have increased massively
over the past couple of years. Under a
tier 1 order for the mass production of
internal geared wheels, PITTLER T&S
used its SkiveLine machines to supply
a trend-setting end-to-end solution
for machining before hardening.

Both ring gears and planetary gear sets
should be as compact, lightweight, pow-
erful and accurate as possible. These re-
quirements can be met only, if the sensitive
component is made with highest precision
and economic efficiency. Providing both
attributes is particularly challenging, since
the component walls are very thin and
many processing steps are needed to pro-
duce grooves, oil bores or lubricant cavities
on the inner and outer radius. A leading
commercial vehicle manufacturer who
contacted the DVS TECHNOLOGY GROUP
member PITTLER T&S with the task of
making his existing production line much
leaner and economically more efficient
also confirmed this finding. In particular,
the large number of six different pro-
cess steps and set-ups had to be reduced
significantly.

Six set-ups reduced to two

After a couple of successful trial runs on-
site at the premises of the experienced
manufacturer of turning and gear cutting
machines based in Dietzenbach, Hesse, the
combined process design had fully con-
vinced the prospective customer. Based on
the PITTLER SkiveLine series of machines,
an end-to-end production process was
developed to cover everything from turn-
ing before hardening to gear cutting by
means of the PITTLER SKIVING technology.
Process OP10 combines turning, gear cut-
ting and drilling on the outside diameter.
Use of the PITTLER SKIVING technology
for internal gear cutting and all upstream
lathing steps was integrated into process
OP20. Thus, a component ready for in-
stallation was available after downstream
nitrogen hardening. Having two Skiveline
machines plus automation unit take care
of the entire machining process resulted in
optimised cycle rates compared to the pro-
cess being handled by separate machines
and in a higher total productivity involving
just two steps and set-ups. Another plus
was that rigging and charging times could
be kept very short although the actual ma-
chining times differed greatly.

Clamping system solution
An appropriate design of the clamping

tools was essential to high-precision ma-
chining. This problem was solved in a joint

effort between group business unit DVS
SPANNTECHNIK and PITTLER. “The first
trial runs already suggested that the com-
ponent walls were of greatest significance
because they were very thin after all mate-
rial had been removed,” says Omar Sharif,
PITTLER’s skiving technology product man-
ager. "Conventional clamping would have
deformed the component excessively in
the machining process. A radial run-out of
this magnitude would have made it almost
impossible to achieve the specified final
quality,” he concludes.

Instead, a fixing spindle is used to clamp
the component in the first operation
(OP10). The spindle just centres the com-
ponent from the inside by three fingers
holding the workpiece axially at a force
of 10,000 N. This special tool helped to
reduce the deformation attributable to
clamping to just 2 pm. The second opera-
tion yielded a similarly successful result. A
six-web diaphragm chuck also designed
by DVS SPANNTECHNIK picks up the com-
ponent at its outer diameter after the au-
tomation cell has fed the component into
the workspace in the correct orientation.
Introducing the force through just two
points of the chuck reduced the deforma-
tion to 4 ym plus tension forces released
by the workpiece and imperfections from
the actual machining process. The innova-
tive clamping tools reduced the total radial
run-out of the internal gearing to just 40
pm.

William Murdoch probably could have only
dreamed of such a precise and efficient so-
lution for the production of planetary gear
set components. The commercial vehicle
manufacturer enjoys numerous benefits
from the new production line. Fewer ma-
chines, fewer set-ups and fewer persons
are needed to produce larger quantities of
more accurately machined internal geared
wheels of improved concentricity. B

Author:
Dipl.-Ing. Christian Rhiel, Sales Manager
PITTLER T&S GmbH
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.Bei Bearbeitungen mit
mehreren Arbeitsgangen, kénnen
bis zu 70% Zeit gespart werden.”

» We optimize working time by
up to 70% when processing with
several work steps. «

Entspannung im
Zeitmanagement

Albert Klopfer GmbH setzt
wirtschaftliche Akzente mit neuer
DVS UGrind im Werk Mudau

Relaxed time
management

Albert Klopfer GmbH sets economic
priorities in the Mudau plant with
new DVS UGrind

Norman Speckert ist Betriebsleiter
im Werk Mudau der Albert Klopfer GmbH

Norman Speckert is the plant manager
in the Mudau factory of Albert Klopfer GmbH

Interview mit Norman Speckert
von der Albert Klopfer GmbH

Spannwerkzeuge auf hochstem
Niveau produziert und vertreibt die
Albert Klopfer GmbH aus Renningen
bei Stuttgart. In dritter Generation
fertigt das Unternehmen Spannzan-
gen und -zylinder, Drehdornpressen,
Drehfutter oder Zentrierspitzen fiir
Kunden rund um den Globus. Alle
Produkte, vom Sagezuschnitt bis
zum hochprazisen Spannwerkzeug,
entstehen in der hauseigenen Ferti-
gung. Spezialisiert hat man sich auf
Sonderlésungen. Entsprechend hoch
ist die Teilevarianz in der Fertigung.
Fir die Hartfeinbearbeitung im Werk
Mudau bei Heidelberg wurde kiirzlich
eine Maschine des Typs UGrind der
DVS Universal Grinding GmbH ange-
schafft. Betriebsleiter Norman Spe-
ckert zeigt sich im Interview mit Dr.
Manuel Trondle begeistert von der
neuen Maschine und den Maoglich-
keiten des Hartfeindrehens.

Herr Speckert, wie sind Sie auf die
DVS UGrind aufmerksam geworden?

Speckert: , Wir waren lange auf der Su-
che nach einer CNC-Maschine, mit der
unsere Ablaufe optimiert werden kon-
nen. Am Stand der DVS TECHNOLOGY
GROUP bei der Messe GrindTec in Augs-
burg sind wir auf die UGrind der DVS
Universal Grinding GmbH aufmerksam
geworden. Vor allem das Hartdrehen in
Kombination mit Schleifprozessen hat ei-
nen guten Eindruck gemacht und stimm-
te uns zuversichtlich, eine Zeitersparnis
beim Bearbeiten zu erreichen. Die Kom-
bination von Hartdrehen und Schleifen
in einer Maschine fur kleine bis mittlere
LosgroBen war uns davor unbekannt.
Unser Ziel war immer, die Zeitersparnis
und mehrere Arbeitsgange in einer Auf-
spannung zu tatigen.

DVS Machine Tools & Automation

Das moderne Design der Maschine hat
uns sehr gefallen. Der Aufbau ist kom-
pakt, die KihImittelanlage ist in die Ma-
schine integriert und steht nicht extern
an anderer Stelle. Zudem waren das Gra-
nitbett sowie das Gewicht von 7 Tonnen
wichtige Argumente fur die Maschine.
Das hat uns gleich sehr imponiert, denn
damit ist eine gute Steifigkeit und Stabili-
tat der Maschine sichergestellt.

Im Moment sind wir in der Lernphase vor
allem wenn es um die Frage geht, wann
wird gedreht und wann wird geschliffen
oder wie wird der Prozess kombiniert. Oft
muss jetzt nur noch hart gedreht werden.”

Welche Bearbeitungszeit erreichen Sie
heute im Vergleich zu friiher?

Speckert: ,Bei Bearbeitungen mit bis zu
7 Arbeitsgangen kénnen wir 30% an Zeit
einsparen. Bis zu 70% Zeit sparen wir,
wenn nur noch gedreht und nicht mehr
geschliffen wird. Das ist leider nicht auf je-
des Produkt umlegbar. Aber wie schon ge-
sagt, versuchen wir hier zu kombinieren.”

Welche Genauigkeit erreichen Sie mit
der UGrind?

Speckert: ,Wir haben Kundenauftrage
mit maximalen Toleranzen von 5 ym, Plan-
flachen missen oft im Bereich von 3 ym
genau sein. Das erreichen wir spielend.
Was mich fasziniert ist, dass die 5 pm auch
beim Drehen erreicht werden konnen.
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Und das bei geharteten Werkstticken mit
eine Harte von HRC 55.

Welche Bauteile werden auf der
UGrind bearbeitet?

Speckert: ,Wir schleifen hauptsachlich
Zahnringe fir Hirth-Verzahnungen. Die-
se werden vor allem zum Indexieren des
Schalttellers  von  Rundschalttischen in
Werkzeugmaschinen eingesetzt.”

Wie oft wird die Maschine
umgeriistet?

Speckert: ,Im Moment haben wir Losgro-
Ben um 100 Stuck. Wir versuchen mdg-
lichst selten umzurlsten. Das Rusten geht
mit der UGrind deutlich schneller. Wir se-
hen das in erster Linie bei Auftragen mit
kleinen Stuickzahlen, die im Vergleich zu
friher mit der UGrind schneller fertig be-
arbeitet werden.”

Wie lange dauert die Programmierung
eines komplett neuen Werkstiickes?

Speckert: ,Die Maschine ist nach einer
gewissen Einarbeitung einfach zu pro-
grammieren. Besonders das Schleifen ist
sehr einfach mit der grafischen Oberfla-
che einzurichten.

Wir haben meist zwei Planflachen, vier
Durchmesser und noch eine Fase an einem
Werksttick zu bearbeiten. Die Fase kann
als Verrundung ausgefthrt werden. Wir
programmieren meist einfache Geometri-
en wie Zylinder und Kegel innen oder au-
Ben. Das geht sehr schnell. Dank der freien
Programmierung Uber die Nutzeroberfla-
che UCee kénnen wir auch fur selten vor-
kommende Geometrien in kurzer Zeit den
Bearbeitungsprozess einrichten.”

Welche Drehwerkzeuge setzen Sie
meistens ein?

Speckert: ,Wir setzen CBN Drehmei3el
bei der Hartbearbeitung und konventio-
nelle DrehmeiBel zur Weichbearbeitung
ein. Bei uns wird vorwiegend weich vorbe-
arbeitet, nitriert und dann fertiggedreht
oder fertiggeschliffen. Fruher haben wir
die weichen Bauteile zeitaufwandig vor-
geschliffen. Mit der UGrind koénnen wir
jetzt vordrehen, was deutlich schneller
geht. Zudem erreichen wir beim Vordre-
hen bereits hohe Genauigkeiten von 5 bis
10 uym. Das kommt uns sehr entgegen, da
wir aufgrund des geringen Verzuges un-
sere Teile per Plasmanitrierverfahren har-
ten. Im Nachgang muss dann nur wenig
nachgeschliffen werden.

Wiirden Sie noch eine UGrind fiir
lhren Betrieb kaufen?

Speckert: ,Ja, klar. Als Fazit mochte ich
sagen: Die Maschine ist super. Unsere
Arbeitsabldufe konnen damit vereinfacht
werden. Wir sind konkurrenzfahiger ge-
worden, da wir schneller und préaziser
fertigen konnen. Der Spaneforderer ar-
beitet sauber. Extra erwdhnen mochte
ich noch den Kontakt zum Service. Die-
ser ist immer erreichbar und kann schnell
telefonisch oder per Teamviewer helfen.
Die Maschine hat einige Vorteile: Durch
das Vordrehen bis auf 5 pm haben wir
eine groBe Zeitersparnis.

AuBerdem sind wir fasziniert von der
Maschine, weil sie die hohe Genauigkeit
so gut halt und einfach zu bedienen ist.”

W Interview:
Dr. Manuel Trondle, Leiter Technologie

Best-in-class clamping tools are
sourced from Albert Klopfer GmbH of
Renningen near Stuttgart, Germany.
The family-owned business is now in
its third generation of making collets
and clamping cylinders, arbour presses,
lathe chucks or centring bits. In-house
production manufactures everything
from cut blanks to high-precision
clamping devices. Since Klopfer is spe-
cialising in tailored solutions, produc-
tion has to deal with a broad diversi-
ty of parts. Not long ago, the Murdau
factory purchased a UGrind-series hard
fine machining unit supplied by DVS
Universal Grinding GmbH. In an inter-
view with Dr. Manuel Trondle, oper-
ation manager Norman Speckert en-
thuses about the new machine.

Mr. Speckert, what made you aware
of the DVS UGrind machine?

Speckert: ,For a long time we were
searching for a CNC machine that helps
us optimising our processes. When we
visited the booth of the DVS TECH-
NOLOGY GROUP at the GrindTec exhibi-
tion in Augsburg, we noticed the UGrind
of DVS Universal Grinding. We were par-
ticularly impressed by the possibility of
combining hard turning with grinding pro-
cesses which we were sure would allow us
to save on machining time. Combining
hard turning and grinding in a machine for
small to medium-size lots was a possibility
we had not been aware of before.

Our main aim has always been to save
time and to be able to handle several op-
erations by a single setup.

We were delighted by the modern design
of the machine. It is very compact and also
houses the coolant unit which saves space
by not having to put up an extra external
unit somewhere.

Key arguments in favour of the machine
were its granite bed and a total weight of
7 tons both of which suggest the high ri-
gidity and stability of the machine. In our
opinion these were very convincing points.

At the moment, we are still learning when
to lathe, when to grind or when and how
to combine the two. In many cases, we
just need to hard turn.”

What influence does the machine
have on processing times?

Speckert: ,\We are saving 30% of time
in machining processes involving up to 7
steps. Just lathing without any grinding
saves us up to 70% of time. That unfortu-
nately doesn‘t work for every product, of
course. But as already mentioned, we are
trying out various combinations.”

Which level of precision do you
achieve with the UGrind?

Speckert: ,Some of our customer orders
require maximum tolerances of 5 pm,
while flat end faces often need to be with-
in 3 um of precision. That's as easy as pie
for us. What is fascinating me most is that
just lathing is enough to achieve the 5 pm,
even on hardened workpieces of a hard-
ness of HRC 55.”

Which kind of components do you
use the UGrind for?

Speckert: ,We mainly grind gear rings
for serrated Hirth couplings which are
predominantly used for indexing discs of
rotary indexing tables in machine tools.”

How often do you retool the
machine?

Speckert:, Our current lot sizes amount
to about 100 pieces. We try to minimise
our retooling efforts. The UGrind makes
rigging a lot faster which is very obvious in

Machine Tools & Automation

Fur Mitarbeiter Jonas Schell vereinfacht die grafische Oberflache der UGrind besonders
die Einrichtung des Schleifvorgangs kundenspezifischer Werkstticke.

For coworker Jonas Schell, the graphical user interface of the UGrind particularly
simplifies the setup of the grinding process for customer-specific workpieces.

small-batch orders and the much shorter
handling times compared to before.”

How long does it take to programme
an entirely new workpiece?

Speckert: , After some familiarisation
time, programming the machine is quite
simple. The graphical interface assists set-
ting up a grinding process particularly well.
A standard workpiece normally comprises
two flat faces, four diameters and a cham-
fer. The chamfer can be machined like a
fillet. Most of our programming concerns
simple geometrical shapes such as male or
female cylinders and tapers. That's done
very quickly. Owing to the UCee user in-
terface and its free programming options,
even rare geometries just take a short
while to set up in the machining process.”

Which lathing tools do you use?

Speckert: ,We use CBN turning tools
for machining after heat treatment and
conventional turning tools for machining
before heat treatment. We normally start
with machining before heat treatment,
then we harden with nitrogen and turn
or grind for finishing touches. We used to
take a long time to pre-grind the soft com-
ponents. the UGrind now allows us to do
pre-turn, which is a lot faster.

Pre-turning also produces very high preci-
sion levels of 5 to 10 ym which suits us
very well because we use plasma nitriding
to harden our components as this process

creates very little warpage. All we need to
do afterwards is to regrind the part a little.

Would you buy another UGrind?

Speckert: ,Of course. To summarise, |
would say: This is an excellent machine.
It helps us simplify our process flows. Our
competitiveness has increased because we
are faster in making high-precision parts.
The chip conveyor works very well. Another
thing I would like to emphasize is the con-
tact with the service team. They are always
available and help us quickly either on the
phone or via TeamViewer. The machine has
various benefits: First of all, rough turning
down to 5 pm saves us a lot of time.
Besides, we had a strong need for buying
the machine. All of us are fascinated by
the machine’s repeatable precision and
ease of operation.”

W Interview:
Dr. Manuel Trondle
Technology Department Manager
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Flexibler

Planschleifen

Erhéhte Rustfreundlichkeit
macht DISKUS-Maschinen
vielseitiger einsetzbar

...BUrstmaschine oder als...
...as a brushing machine...

Die DISKUS DFine kann flexibel als...

The DISKUS DFine can be used...

...Schleifmaschine operieren.

Improved face
grinding flexibility
Greater ease of setting up

enhances the versatility of
DISKUS machines

...or as a grinding machine.

Automatisiertes Risten mit Kamerasystem
Automated set-up with camera system

Kostenoptimierung ist in der Wirt-
schaft ein Dauerthema. Eine aktuelle
Studie des Fraunhofer Instituts fiir
Innovationsforschung (iber Kosten-
senkungsmaBnahmen der Automobil-
industrie besagt, dass in den vergan-
genen zehn Jahren die Stiickkosten
zwischen 4 und 7 % pro Jahr dank
Prozessinnovationen reduziert wer-
den konnten. Gleichzeitig hat die Zahl
der Modellreihen in den vergangenen
Jahren um fast 25% zugenommen.
Mitverantwortlich fiir diesen Erfolg
sind sicher auch die Maschinenbauer,
die mit immer wirtschaftlicheren und
vielseitiger einsetzbaren Maschinen
Kostensenkungspotentiale entfalten.
Flexibilitat und Produktivitit konnen
dabei in Konkurrenz stehen. Dies ist
jedoch kein Muss. Die DISKUS WERKE
Schleiftechnik beweist dies, von der
Kleinserie bis zur Massenfertigung,
mit neuen Weiterentwicklungen ih-
rer Maschinenserien fiir das ein- und
doppelseitige Planseitenschleifen.

Bis zu 1.800 Teile in der Minute kénnen mit
einer Planschleifmaschine des Typs DDW
660 XL der DISKUS WERKE Schleiftechnik
beidseitig und mit hochster Genauigkeit
geschliffen werden. Entsprechend hoch
wird das Fertigungslos als auch die Aus-
lastung der Maschine veranschlagt. Stuick-
zahlen dieser GroBe werden hauptsach-
lich von der Walzlagerindustrie gefordert.
Flexible Fertigungsmdglichkeiten spielten
in diesen Dimensionen in der Regel eine
untergeordnete Rolle. Doch das hat sich
geandert. Just-in-Time Produktionslinien
und eine erhdhte Teilevielfalt basierend auf
Plattform-Strategien, erfordern universell
einsetzbare Produktionssysteme. Flexibi-
litdt und Stuckkostenreduzierung sollen
dabei nicht im Gegensatz stehen, sondern
den Fertigungsbetrieben helfen, lange Lie-
ferzeiten zu vermeiden. Zu erreichen ist
dies mit Maschinen, die ohne groBen Auf-
wand umgeristet werden konnen.

Flexible GroBserienfertigung

Mit der Weiterentwicklung der DDW 660
XL setzt die DISKUS WERKE Schleiftechnik
in Sachen Rustfreundlichkeit in der Mas-
senfertigung neue MaBstdbe. Ein groBes

DVS Machine Tools & Automation

Werkstlckspektrum  forméahnlicher Teile
mit 5 bis 225 mm Durchmesser und ei-
ner Breite von 6 bis 125 mm kann auf der
Doppelplanschleifmaschine hochproduktiv
bearbeitet werden. Neu ist die Anpassung
der Werkstlckftihrungen, welche die Bau-
teile durch die Maschine leiten. Zur An-
passung an den Werkstlckdurchmesser
werden die FlUhrungslineale motorisch
verfahren. Hohe und Mittensatz kénnen
eingestellt werden. Bei Veranderungen der
Werkstuickdicke, werden die Seitenfuhrun-
gen nachgestellt. Der Wechsel der 2,8 m
langen Fuhrungslineale erfolgt mit einfa-
chem Rastbolzen. Die Automationseinheit
wird Uber vordefinierte Wechselkompo-
nenten auf das neue WerkstickmaB an-
gepasst. Robuste Antriebe und Fiihrungen
sind flr eine problemlose Umstellung auf
ein neues Werkstiickmal3 essentiell. Des-
halb vertraut man bei der DISKUS WERKE
Schleiftechnik auf vorgespannte Linear-
fUhrungen von INA.

Schneller Riisten mit Kamerasystem

Neue Wege zur Automatisierung von
Rustvorgdngen geht die DISKUS WERKE
Schleiftechnik bei DDS-Planschleifmaschi-
nen. Die bei Kunden sehr beliebte Platt-
form mit vertikaler Spindelanordnung
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und durchlaufendem Werkstticktransport
kann mit einem Kamerasystem des DVS-
Schwesterunternehmens  rbc  robotics
ausgestattet werden. Die hochauflésende
Kamera erkennt Lage und Form der Bau-
teile und ordnet sie einem vordefinierten
Teilespektrum zu. Per Signal an die Ma-
schine wird diese passend zum Werkstick
kalibriert. Ein manuelles Kalibrieren des
Schleifprozesses entféllt. Da es sich bei
Maschinen der DDS-Baureihne um Durch-
laufmaschinen handelt, haben diese den
Vorteil, dass nur wenige Komponenten
ausgetauscht werden mussen, wenn sich
das WerksttickmaB andert.

Investitionssicherheit durch Rekon-
figurierbarkeit

Sehr viel Flexibilitat wird beim Anlauf neu-
er Produktserien gefordert. Anfangs sind
die Stuckzahlen niedrig und die Bauteile
kénnen sich konstruktiv noch verandern.
Dennoch ware es aus Sicht des Anwen-
ders winschenswert die Maschine zu ei-
nem spateren Zeitpunkt auch in der Seri-
enfertigung einsetzen zu kénnen oder sie
far die Bearbeitung anderer Bauteile zu
adaptieren. Basierend auf einem Baukas-
tensystem, wurde fur Anwendungen die-
ser Art die DISKUS DFine entwickelt. Die
mit nur 6 m2 Stellflache duBerst kompakte
Planschleifmaschine kann mit 2, 4 oder
8 Werkstlickaufnahmen belegt werden
und neben Schleifbearbeitungen auch fur
BUrstvorgange eingesetzt werden. Leicht
auf andere Werkstlickgeometrien anpass-
bar sind der Werkstlckgreifer und die
Wendeeinheit, die je nach Konfiguration
auch mehrere Bauteile gleichzeitig trans-
portieren und wenden kénnen. In den La-
deschacht der DISKUS DFine kann zudem
eine optionale Messeinheit integriert wer-
den. Uber eine standardisierte Automati-
onseinheit mit Palettenband werden die
zu bearbeitenden Bauteile der Maschine
zu- und abgefuhrt. Mit Uberschaubarem
Aufwand kénnen obendrein mehrere Ma-
schinen Uber das Band zu einer Prozessket-
te verbunden werden.

Die neuen Entwicklungen der DISKUS
WERKE Schleiftechnik erlauben Anwen-
dern ihre Bearbeitungsprozesse flexibler
zu gestalten, von der Anlaufproduktion bis
zur GroBserie, ohne dabei Kompromisse
bei den Stlickkosten eingehen zu missen.

Auch fur die Zukunft sind die Maschinen
bestens gerustet, da Sie flexibel auf andere
Werkstlicke und deren Produktionsanfor-
derungen angepasst werden kénnen. B

Autor:
Christoph Wernz, Geschéftsfiuhrer
DISKUS WERKE Schleiftechnik GmbH

All businesses keep trying to minimise
their costs. Fraunhofer Institute for
Systems and Innovation Research has
recently presented a study on what
automotive industry businesses are
doing to reduce their costs. It shows
that process innovations have helped
to lower the unit costs by 4 to 7%
over the past ten years. At the same
time, the number of model series in-
creased by almost 25%. By delivering
increasingly economic and versatile
machinery for opening up cost sav-
ing potentials, machine manufactur-
ers certainly take their share in this
success. In these efforts, flexibility
and productivity may but need not be
competing challenges as demonstrat-
ed by DISKUS WERKE Schleiftechnik’s
latest advancements in their machine
series for single-sided and double-
sided face grinding in small batch and
mass production.

A DDW 660 XL-model face grinding ma-
chine supplied by DISKUS WERKE Schleif-
technik is able to grind both sides of up
to 1,800 parts per minute at highest pre-

cision. This is reflected by the anticipated
production batch sizes and the machine
utilisation. It is mainly companies in the
roller bearing industry who have a need
for quantities at this scale. Flexible produc-
tion options used to be of minor impor-
tance at these output figures. But that has
changed. Just-in-time production lines and
increasingly varied component portfolios
based on platform strategies require gen-
eral-purpose systems of production. In this
scenario, flexibility and reduced unit costs
should not be opposing requirements but
be taken together to help manufacturing
operations avoid long lead times. This can
be achieved by using machines which are
easily retooled.

Flexible mass production

By advancing its DDW 660 XL, DISKUS
WERKE  Schleiftechnik sets the pace
regarding the ease of setting up in mass
production environments. The double
face grinding machine is a highly efficient
solution when it comes to machining a
broad range of similarly shaped parts 5
mm to 225 mm in diameter and 6 mm to

125 mm wide. A new feature is adapta-
tion of the guides for in-machine transport
to the workpieces. Motors move the gibs
until the correct workpiece diameter is set.
Height and central fit are adjustable. The
side guides readjust in case workpieces
of another thickness are to be processed.
Simple locking bolts are used to change
the 2.8 m gibs. Predefined interchanging
parts adapt the automation unit to the
new workpiece dimensions. Sturdy drives
and guides are essential to easily change
the machine to a new workpiece size.
DISKUS WERKE Schleiftechnik therefore
relies on the pre-tensioned linear guides
supplied by INA.

Camera system for shorter setup cycles

In their DDS face grinding machines,
DISKUS WERKE Schleiftechnik is paving
new ways towards automated setup pro-
cesses. This platform, favoured by custom-
ers for its vertical spindle arrangement and
continuous workpiece transport, can be
equipped with an optional camera system
supplied by rbc robotics, a DVS affiliate.
The high-resolution camera recognises the

position and shape of workpieces and allo-
cates them to a predefined range. A signal
recalibrates the machine to match the cur-
rent workpiece. Manually calibrating the
grinding process is not required. Since the
DDS-series machines are continuous trans-
port machines, they have the advantage of
only needing a few components changed
when differently sized workpieces are to
be processed.

Reconfiguration ability protects your
investment

A lot of flexibility is required when start-
ing to manufacture new product series.
At first, only small batches are produced
and the component design is still subject
to change. But operators do of course pre-
fer a machine that they can also use for
later series production or that they can
adapt to other workpieces. The modular
DISKUS DFine design has been developed
with these particular applications in mind.
With an extremely compact footprint
of just 6 m2, this face grinding machine
has room for 2, 4 or 8 workpiece hold-
ing fixtures and, apart from grinding, also

DVS Machine Tools & Automation

supports brushing processes. Its gripper
and the workpiece turning unit easily adapt
to other workpiece shapes and are able to
transport and turn several components at
once, depending on the configuration. An
added option is to fit the loading duct of
DISKUS DFine with a measuring unit. A
standardised automation unit works with
a pallet conveyor to feed the components
to and discharge them from the machine.
The conveyor also makes linking several
machines via the production line a man-
ageable task.

The new advancements from DISKUS
WERKE Schleiftechnik give operators the
freedom of flexibility from start of produc-
tion to mass production without losing
out on unit costs. And since they so easily
adapt to other workpieces and their spe-
cific production requirements, these ma-
chines are also future-proof. B

Author:
Christoph Wernz, Managing Director
DISKUS WERKE Schleiftechnik GmbH

49



WMZ

WERKZEUGMASCHINEN

Unwucht ist der
grof3te Feind

WMZ integriert Auswuchttechnologie in
eigene Spindelfertigung

Imbalance is no
longer a hurdle

WMZ incorporates balancing technology
in its own spindle production

Man kennt es vom halbjahrlichen
Raderwechsel in der KFZ-Werkstatt.
Die Winter- oder Sommerreifen
werden vor der Montage mit Hilfe
von kleinen Gegengewichten aus-
gewuchtet. Dieser Auswuchtvor-
gang sorgt fiir eine gleichmaBige
Abnutzung der Reifen und mehr
Fahrkomfort. Ahnlich verhilt es sich
bei den rotierenden Teilen einer
Motorspindel. Sie werden ausge-
wuchtet, um mit der Spindel héchste
Genauigkeitsanforderungen bei der
Bearbeitung von Bauteilen in der
Maschine zu erfilllen und um eine
moglichst lange Lebensdauer der
Motorspindel zu gewahrleisten. Die
Werkzeugmaschinenbau Ziegenhain
GmbH, kurz WMZ, der Spindel- und
Werkzeugkopflieferant der DVS-
Maschinenbauunternehmen, hat den
Auswuchtprozess vor der Spindel-
montage optimiert. Erste Resultate
sind eine verkiirzte Lieferzeit sowie
die Steigerung der Fertigungsgenau-
igkeiten, beispielsweise beim Walz-
schilen in PITTLER und PRAWEMA-
Maschinen.

Ein ungeschriebenes physikalisches Ge-
setz besagt, dass jeder starre Korper, der
sich um eine feststehende Achse dreht,
eine Unwucht hat. Dies gilt natdrlich auch
fur die rotierenden Komponenten einer
Motorspindel. Wird die Unwucht nicht
ausgeglichen, kann die Spindel nicht op-
timal arbeiten und es kommt zu Unge-
nauigkeiten bei der Zerspanung. Zudem
fuhrt die Unwucht zu einem schnelleren
VerschleiB der Spindelbauteile. Aus die-
sen Grlinden werden Rotationsbauteile
der Spindel vor der Montage ausgewuch-
tet. So auch in der Spindelfertigung bei
WMZ in Schwalmstadt-Ziegenhain, wo
man den Prifprozess mit der Investition
in eine neue Auswuchtanlage entschei-
dend optimieren konnte.

Verbesserung der Produktqualitat
durch Auswuchten

.FUr Bearbeitungsprozesse wie das Ver-
zahnungshonen oder das Walzschélen
muUssen unsere Spindeln hochgenau ar-
beiten. Unwucht und die dadurch entste-
henden Schwingungen sind dabei unsere
groBten Feinde”, erklart Mario Preis,

Geschaftsfuhrer bei WMZ und fihrt
weiter aus: ,Mit der neuen Anlage und
der damit einhergehenden Optimierung
unseres Auswuchtprozesses konnten wir
unsere Lieferzeiten verkirzen und die
Performance unserer Spindeln nochmals
steigern.”

Restunwuchten von weniger als 1 ym

Beim Auswuchten wird die Massenver-
teilung eines Rotors geprift und soweit
verbessert, dass die unwuchtbedingten
Krafte und Schwingungen in zulassi-
gen Grenzen liegen. Die Spindelwellen
werden auf die jeweilige eng definierte

U, 1:100()%” =10008*m
ZU Q Q
(Gl. 1)

mit:

€zul: spezifische Restunwuchten mm

m: Masse des Rotors

Q: Winkelgeschwindigkeit des [rad
Rotors bei Betriebsdrehzahl T]

Noch préziser dank Auswucht-
technologie — WMZ Motorspindeln

Balancing technology for yet
improved precision — WMZ
motor spindles

\
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Service TAG Nummer an einer WMZ Spindel

Service Tag number on WMZ spindle

Wuchtgute gewuchtet. Dabei wird die
zuldssige Unwucht anhand der Winkelge-
schwindigkeit Q bei Betriebsdrehzahl, der
Masse m des Rotors und der zugeordne-
ten Gutestufe G wie folgt ermittelt.

Die spezifische Restunwucht €zul be-
schreibt die zuldssige Verlagerung des
Massenmittelpunktes des Rotors von der
Drehachse. Die anzuwendende Gutestu-
fe G kann aus der DIN ISO 1940-1 [1]
entnommen werden und richtet sich im
Wesentlichen nach dem Einsatzbereich
der Spindel. Durch hochgenaues Wuch-
ten werden Spindeln unterhalb der Aus-
wucht-Gitestufe G 0,4 mit spezifischen
Restunwuchten von weniger als 1 ym
ausgewuchtet.

Hinsichtlich der Eigenschaften des zu
wuchtenden Rotors, kdnnen mit der neu
angeschafften Wuchtmaschine bei WMZ
Bauteile mit einem Gesamtgewicht von
bis zu 200 kg, einer Lange von 1200 mm
sowie einem Durchmesser von 500 mm
gewuchtet werden. Die Wuchtdrehzahl
wird individuell bis zu einer Drehzahl von
1200 min~' auf die Welle abgestimmt.

Kompensation dynamischer Unwucht

Rotoren wie Spindelwellen sollten gene-
rell in zwei Ebenen gewuchtet werden. So

kann auch die dynamische Unwucht des
Rotors kompensiert werden. Der Antrieb
der Welle erfolgt mittels eines Flachrie-
mens. Weiterhin ist diese an zwei Lager-
stellen auf Rollen gelagert. Die Verlage-
rung der Welle wéhrend der Messung
wird mittels Schwingungssensoren und
die Rotation sowie die Winkellage des
Rotors mit einem optischen Sensor mess-
technisch erfasst.

Service TAG-Nummer fir schnelle
Hilfe

Das Auswuchten erfolgt dann in meh-
reren Schritten. Zuerst wird der Prifling,
also das Spindelbauteil, eingerichtet.
Dazu werden separat in jeder Wuch-
tebene Testmassen angebracht und eine
Messung durchgefiihrt. So werden die
Schwingungssensoren auf den Prufling
eingerichtet. Im Anschluss werden die
Testmassen wieder entfernt und das
Auswuchten erfolgt durch Messung der
Unwucht und deren Winkellage fiir jede
Wuchtebene. Kontrér zu den Unwucht-
lagen werden schlieBlich  Ausgleichs-
massen am Spindelbauteil angebracht.
Dieser Vorgang wird so lange wieder-
holt, bis die erforderliche Wuchtgtte
erreicht ist. Nach Abschluss des Aus-
wuchtprozesses wird ein Messprotokoll
erstellt, welches der Spindel beigelegt

wird. Das Wuchten von Rotoren mitsamt
erweitertem Fachwissen bietet WMZ
seinen Kunden auch als Dienstleistung
an.

Fir den Service-Fall erhalt jede WMZ
Spindel eine individuelle  TAG-Nummer.
Uber sie kénnen die wichtigsten Daten
der Spindel ausgelesen werden. Der Re-
visionsstand bei Montage sowie alle Priif-
und Messprotokolle der Spindel sind unter
dieser Nummer hinterlegt. Zudem wer-
den samtliche Servicearbeiten und die da-
bei ersetzten Bauteile dokumentiert. Die
WMZ-Servicetechniker erhalten folglich
einen tiefen Einblick in die Beschaffenheit
der jeweiligen Spindel und kénnen so im
Servicefall schneller reagieren. |

Autor:

Michael Reimschussel
Entwicklungsingenieur
Werkzeugmaschinenbau Ziegenhain GmbH

Messaufbau in der Wuchtmaschine
Test array of the balancing machine

N\

Schwingungssensor 1

vibration sensor 1

Lagerstelle A
bearing point A

Rotor
rotor
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We all know this process from the
garage changing the tyres every
six months: Before being mounted,
the winter or summer tyres are bal-
anced by means of small counter-
weights. Balanced tyres benefit us
with even tyre wear and increased
comfort on the road. Revolving parts
of a motor spindle are a fairly similar
case. They are balanced in order to
meet the strictest accuracy require-
ments when machining components
and to ensure a long service life
of the motor spindle. Werkzeug-
maschinenbau Ziegenhain GmbH
(WMZ) the tier one spindle and
tool supplier of the DVS machine
building companies, has optimised
the balancing process upstream
spindle installation. First results in-
clude shorter lead times and an im-
proved accuracy of Power Skiving on
PITTLER and PRAWEMA machinery.

An unwritten law of physics tells us
that every rigid body will be unbalanced
when revolving around a solid axle. This
does of course include the revolving
components of a motor spindle. Spindle
operation will be less than perfect and
machining results will be imprecise if
the imbalance is not compensated. The
imbalance will also make the spindle
components wear out faster. This is why
revolving spindle components are bal-
anced before they are installed. WMZ
does exactly that and has invested in a
new balancing machine to significantly
improve the testing process.

Balancing enhances the product
quality

“Our spindles need to run highly accu-
rately when it comes to machining pro-
cesses such as Gear Honing or Power
Skiving. Imbalance and the resulting vi-
brations are our greatest hurdle”, says
Mario Preis, managing director of WMZ.
He explains: “The new machine not only
optimised our balancing process but
also reduced lead times and increased
the performance of our spindles even
more.”

Balancing first of all involves checking
and improving the distribution of a ro-

tor's mass until the forces and vibrations
caused by the imbalance are reduced to
admissible values. Weights are attached
to the spindle shafts in order to achieve
the closely defined balancing quality. The
admissible unbalance is calculated with
reference to the angular velocity Q at ser-
vice speed, the mass m of the rotor and
the target quality grade G as follows

&
Uadm =1000 42 *m_ 500G 2
Q Q
(Eq. 1)

where:

€adm: specific residual unbalance in mm
m: mass of rotor

Q: angular velocity of rotor [rad]

at service speed .

The specific residual imbalance €adm is
the admissible value by which the centre
of the rotor mass shifts away from the
axis of rotation. DIN ISO 1940-1 [1] is the
authoritative reference for the assumed
quality grade G which mainly depends
on what the spindle will be used for. A
specific residual imbalance of less than
1 pum is achieved by very accurately bal-
ancing spindles at quality grades below
G04.

Regarding the properties of the rotor
being balanced, WMZ's new balancing
machine is able to handle components
weighing up to 200 kg at a maximum
length of 1200 mm and a diameter of
500 mm. The balancing speed is individ-
ually adapted to the shaft and can be as
fast as 1200 min~".

Compensating dynamic unbalance

Rotors such as spindle shafts should
generally be balanced in two planes
because this will allow for also compen-
sating the rotor’s dynamic unbalance. A
flat belt drives the shaft which rests on
rollers at two bearing points. Vibration
sensors measure how the shaft shifts
during the measurement while an opti-
cal sensor checks the rotor’s rotation and
angular position.

The actual balancing process is comprised
of several steps. First of all, the tested
item (i.e. the spindle component) is set up
by attaching separate test masses to every
balancing plane and making a measure-
ment. This step aims to adapt the vibra-
tion sensors to the tested item. Now the
test masses are removed and balancing
starts by measuring the imbalance and its
angular position on each of the balancing
planes. Results are taken to find opposing
points on the spindle component where
masses can be attached to eliminate the
unbalance. This process is repeated until
the required balancing quality is achieved.
After balancing, a test record is drawn up
and added to the spindle. WMZ also pro-
vides its customers with a rotorbalancing
service as well as the associated enhanced
expertise.

Service tag number for fast assistance

WMZ marks every spindle with a unique
tag number for servicing. It allows you to
quickly retrieve the key spindle data and
provides access to the revision index at the
time of spindle assembly as well as to all
test and measuring records. Additionally,
all servicing activities and the components
replaced in the process are documented.
WMZ's service engineers thus gain deep
insight into the characteristics of specific
spindles which will help them be more re-
sponsive to servicing needs. ®

Author:
Michael Reimschissel, Design Engineer
Werkzeugmaschinenbau Ziegenhain GmbH
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Die zweite Maschine
verkauft der Service

Mit klGrzesten Ausfallzeiten und einem
breiten Serviceangebot Uberzeugt das
DVS Service Team China

Second machine
sold by service

The DVS Service Team China convinces
with shortest downtimes and a wide range
of services

,DVS Service China. Guten Tag. Was kann
ich far Sie tun?“ sagt Jackie Hu, als er mit
freundlicher Stimme den Anruf am Ser-
vicetelefon entgegen nimmt. Am ande-
ren Ende teilt ihm der Produktionsleiter
des Geely Getriebewerks mit, dass eine
PRAWEMA Verzahnungshonmaschine mit
der Seriennummer S/N 047472 den Feh-
lercode E2552 meldet und die Produktion
eingestellt hat. Hu geht mit dem Produkti-
onsleiter mogliche Ursachen durch. Ist der
Honring abgenutzt? In welchem Zustand
befindet sich der VSD-Abrichter? Gibt es
Stromschwankungen? Koénnte der Glas-
maBstab die Ursache sein? Ist die X-Achse
defekt? Nach kurzer Prifung meldet sich
der Produktionsleiter wieder. Honring und
VSD-Abrichter sind in gutem Zustand,
Stromschwankungen sind auch keine fest-
zustellen, aber die X-Achse lasst sich nur
schwer bewegen. Deutlich schwerer als im
Normalfall.

Schnelle Hilfe bei Produktionsausfall

Da die Serviceabteilung im Geely Werk
noch keine Erfahrungen mit dem Tausch
einer X-Achse gemacht hat, stand schnell
fest, dass ein DVS-Servicetechniker vor Ort
gebraucht wird. Nur 4 Stunden nachdem
der Kunde den Maschinenausfall meldete,
saB schlieBlich ein fir PRAWEMA-Maschi-
nen geschulter Techniker im Schnellzug
aus Shanghai in Richtung Werk des Kun-
den. Wahrenddessen bereiteten die Kolle-
gen im Ersatzteillager Shanghai eine neue
Achse vor und schickten diese per Early-
Morning Express hinterher.

Vor Ort angekommen stellte der DVS-
Servicetechniker beim Ausbau der X-Achse

fest, dass die Magnetplatte am Linearmo-
tor beschadigt wurde. Die Abdeckung der
Magnetplatte war verbogen und verkeilte
sich in der Halterung der Werkstickspin-
del.

Am nachsten Morgen nahm der DVS-Ser-
vicetechniker die aus Shanghai gesandte
neue X-Achse entgegen und baute diese
in die Maschine ein. Nach einigen Test-
ldufen und Messvorgangen konnte am
Nachmittag die Produktion an der Verzah-
nungshonmaschine wieder hochgefahren
werden und das in weniger als 36 Stunden
nachdem der Anruf im DVS-Servicecenter
Shanghai einging.

,Der Produktionsausfall beim Kunden
muss so kurz wie moglich gehalten wer-
den” sagt DVS Service Director Jacky Hu.
.Denn wie sagt man so schon: die erste
Maschine verkauft der Vertrieb. Die zwei-
te verkauft ein schneller und zuverlassiger
Service”. Er lacht und fugt hinzu, dass er
diese Redewendung wahrend seiner Lauf-
bahn schon oft gehort hat. Jacky Hu leitet
ein Team von 20 Servicetechnikern, die fur
die herstellerindividuellen Technologien
und Maschinen ausgebildet wurden.

Serviceangebot wird erweitert

Wir kénnen mehr als nur Probleme [6-
sen” fuhrt Jacky Hu weiter aus. Denn
nicht nur mit Reparaturféllen innerhalb
und auBerhalb der Garantiezeit, sondern
auch mit dem Kommissionieren sowie
dem Aufstellen und Einrichten von neu-
en Maschinen, Anwendertrainings und
Produktionssupport steht das DVS Ser-
vice Team als Partner an der Seite der

DVS International Sales & Service

chinesischen Kunden. Doch damit nicht
genug. Das Serviceangebot wird erwei-
tert. Ende des Jahres beziehen der Service-
chef und sein Team ein neues Gebaude
in Taicang nordwestlich von Shanghai. In
der angrenzenden Halle werden sie dann
ein neues deutlich groBeres Ersatzteillager
aufbauen um die Teile-Verfligbarkeit zu
erhéhen und die Maschinen-Ausfallzeiten
noch kurzer zu halten. Die ,Spindle Ser-
vice Station” wurde ebenfalls erweitert
und personell aufgestockt. Neue Mitar-
beiter wurden beim DVS-Spindelhersteller
WMZ in Deutschland bereits geschult.

Am neuen Standort wird zudem eine 24/7
Hotline eingerichtet, sodass bei Maschi-
nenausfallen wahrend Nachtschichten
schnell geholfen werden kann. ,Wenn
der Kunde anruft und ein Techniker vor
Ort gebraucht wird, muss er innerhalb von
24 Stunden im Werk des Kunden sein. Das
haben wir uns als Ziel gesetzt.” stellt Hu
klar. Auch der Telefon-Support per Tele-
service soll besser und schneller werden.
Dazu wird eigens ein Server eingerichtet,
Uber den die Mitarbeiter Zugriff auf tech-
nische Dokumentation zu den einzelnen
Maschinen haben werden. Auf diesen
werden auch die Kollegen der neuen
Technologie-Abteilung Zugriff haben, die
aus Projektmanagern fir Retooling und
Retrofit Projekte sowie aus Anwendungs-
technikern bestehen wird. B

Autor:
Jiangang Shi, Leiter DVS China
DVS TECHNOLOGY GROUP
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“Hello, DVS Service China. May | help
you?” Jackie Hu answers a call on the ser-
vice phone with a friendly voice. At the
other end of the line, the production man-
ager at Geely gear factory tells him that a
PRAWEMA gear honing machine with se-
rial number S/N 047472 has stopped pro-
duction with error code E2552. Hu goes
through several possible causes with the
production manager. Is the honing ring
worn? What is the condition of the VSD
dressing unit? Are there fluctuations in the
power supply? Could the glass scale be the
cause? Is the X-axis defective? The produc-
tion manager calls again after a brief check.
The honing ring and VSD dressing unit are
in good condition, nor where there any
power fluctuations, but the X-axis is rather
stiff. Certainly stiffer than normal.

Fast reaction for shortest downtimes

So far, the service department at Geely has
no experience with replacing an X-axis so it
soon becomes apparent that a DVS service
technician is needed on site. Only 4 hours
after the machine failure was reported by
the customer, a technician trained to repair
PRAWEMA machines was sitting in a fast
train from Shanghai and heading towards
the customer. Meanwhile his colleagues in
the Shanghai spare parts warehouse pre-
pared a new axis and sent it on per early-
morning express.

After arriving on site, the DVS service tech-
nician removed the X-axis and discovered
damage to the magnet plate in the linear
motor of the X-axis. The magnet plate cov-
er was bent and wedged in the workpiece
spindle holder.

Next morning, the DVS service technician
received the new X-axis sent from Shang-
hai and installed it in the machine. After
a few test runs and measurements, it was
possible to restart production with the
gear honing machine that afternoon in
less than 36 hours after receiving the call
in the DVS Service Center Shanghai.

“We have to make sure the customer’s
production downtime is kept as short as
possible”, says DVS Service Director Jacky
Hu. “After all: the first machine is sold by
the sales department, the second by a fast,
and reliable service”. He laughs and adds

that he has often heard that saying dur-
ing his career. Jacky Hu leads a team of
20 service technicians who have all been
given special training for individual makes
of technologies and machines.

Extension of service range

“We do more than problem solving”, adds
Jacky Hu. The DVS Service Team acts as a
partner for its Chinese customers not just
with repairs during and after the guaran-
tee period but also with commissioning,
installation and adjustment of new ma-
chines, user training and production sup-
port. Furthermore, there are also plans to
extend the range of services. At the end of
the year, the Service Director and his team
will be moving into new premises in Tai-
cang to the northwest of Shanghai. Here
they can set up a much larger spare parts
store in the adjoining building to increase
part availability and keep machine down-
times even shorter. The “Spindle Service
Station” has also been extended with an
increase in staff. New employees have al-
ready received corresponding training at
the DVS spindle manufacturer WMZ in
Germany.

The new facility will also have a 24/7 hot-
line to provide rapid assistance for machine
failures during the night shift. “When the
customer rings and needs a technician on
site, he has to get there within 24 hours.
That is our target”, explains Hu. Telephone
support by teleservice should also get bet-
ter and faster. A special service is being set
up to give the employees access to tech-
nical documentation about the individual
machines. This will also be accessible to
the colleagues in the new Technology
Department which will be staffed with
project managers for retooling and retrofit
projects as well as application technicians.
[ |

Author:
Jiangang Shi, Head of DVS China
DVS TECHNOLOGY GROUP
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SCHLEIFMITTELWERKE

Bestandiger gegen

Korrosionsschutz

NAXOS-DISKUS entwickelt neues

Bindungssystem ,,NXplus”

Improved resistance
to anticorrosives

NAXOS-DISKUS is developing the new
bonding system “NXplus”

Kihlschmiermittel sorgen bei der Zer-
spanung fiir die zur prazisen Bearbei-
tung nétige Warmeabfuhr. Im Arbeits-
raum von Schleifmaschinen binden sie
die bei der Bearbeitung entstehenden
Abtragspartikel und entfernen diese
zuverldssig. Zusatzlich schiitzen Kiihl-
schmierstoffe die in der Bearbeitung
befindlichen Bauteile vor Korrosion.
Erst kiirzlich haben mehrere Kiihimit-
telhersteller den Korrosionsschutz ih-
rer kiihlenden Emulsionen optimiert.
Die Nebenwirkung dieser neuen
Kiihimittel ist die chemische Reakti-
on mit dem Bindemittel von kunst-
harzgebundenen Schleifwerkzeugen.
Dies hat zur Folge, dass Werkzeuge
schneller verschleiBen oder ungenau-
er fertigen. NAXOS-DISKUS Schleifmit-
telwerke reagierte prompt und entwi-
ckelte das Bindungssystem ,,NXplus”.
Erste Erfolge im Feld beweisen, dass
es NAXOS-DISKUS gelungen ist eine
bestandigere und robustere Bindung

fiir kunstharzgebundene Schleifschei-
ben zu entwickeln, die auch unter Ein-
satz aggressiver Kiihimittel prazise Be-
arbeitungsergebnisse sicherstellt.

Korrosion ist der Feind eines jeden Zerspa-
nungsbetriebes. Zuvor hochprazise bear-
beitete Bauteile werden nutzlos, wenn sie
falsch gelagert oder transportiert wurden
und zu rosten beginnen. Mit Schutzbe-
schichtungen oder Korrosionsschutzfolien
werden die Bauteile nach der Bearbeitung
geschiitzt. Einen Beitrag dazu leisten auch
die Hersteller von Kuhlemulsionen. Erst
kdrzlich haben sie einen neuen Entwick-
lungsschritt in Sachen Korrosionsschutz
begangen und kénnen bei sachgerechter
Lagerung einen Korrosionsschutz von bis
zu 12 Monaten gewadhrleisten. Diese po-
sitive Entwicklung wirkt sich leider sehr
negativ auf Schleifanwendungen aus,
da der verbesserte Korrosionsschutz der
Kihlemulsionen eine aggressive chemi-
sche Reaktion mit der Kornbindung der

kunstharzgebundenen  Schleifscheiben
herbeifuhrt. Ein schnellerer VerschleiB der
Schleifscheibe ist die Folge.

Neue Bindung trotzt aggressiven
Kiihlmitteln

Den Hersteller von Prazisionsschleifschei-
ben NAXOS-DISKUS = Schleifmittelwerke
aus dem hessischen Butzbach veranlasste
dies, eine robustere Bindung zu entwi-
ckeln. Das Ergebnis, das Bindungssystem
NXplus wurde speziell auf die chemischen
Eigenschaften von korrosionsschitzenden
Kuhlmittel angepasst. Bestandig sorgt es
dafir, dass die Schleifscheibe zuverlassig
und hochprézise ihren Dienst verrichten
kann. Das ergaben erste Versuchsreihen
an Planschleifmaschinen des Schwester-
unternehmens DISKUS WERKE Schleif-
technik. Die optimierte Einbindefestigkeit
und Temperaturbestandigkeit der NXplus
Planschleifscheiben fihren zu einer deut-
lich hoheren Werkzeugstandzeit. Eine

positive  Eigenschaft, welche nattrlich
auch beim Einsatz milderer Kuhlschmier-
stoffe Bestand hat. Dank der robusteren
Werkzeugzusammensetzung, kdnnen
Anwender zudem hohere Zustellungen
und Vorschibe fahren und so den Schleif-
prozess effizienter gestalten. Auch das
Dampfungsverhalten der Schleifscheiben
profitiert vom neuen Bindungssystem. Un-
erwlinschte Schwingungen kénnen besser
absorbiert werden, wodurch der Schleif-
prozess an Zuverldssigkeit und Prazision
gewinnt. Gemeinsam mit dem Schwester-
unternehmen DISKUS WERKE Schleiftech-
nik bietet NAXOS-DISKUS die neue kunst-
harzgebundene NX plus Bindung als Sys-
temlosung fur das ein- und doppelseitige
Planseitenschleifen an. Und das mit Erfolg.

Bewahrt in der Praxis
Bei einem gemeinsamen Kunden der DIS-

KUS WERKE Schleiftechnik und NAXOS-
DISKUS erwies sich die neue Bindung be-
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Bindung mit KSS
und géngigem
Korrosionsschutz

Bisherige
Bindung unter

NX Plus Bindung
unter Einsatz
von KSS mit
verbessertem
Korrosionsschutz

Einsatz von KSS mit
verbessertem
Korrosionsschutz

reits als sehr robust und zuverlassig. Nach
einem Wechsel auf ein Kuhlmedium mit
verbessertem Korrosionsschutz reduzierte
sich die Standzeit der Schleifscheibe beim
Schleifen von Fuhrungsschienen drastisch.
Auf einmal konnten im Vergleich zur Bear-
beitung mit dem bisherigen KihImittel nur
noch knapp die Halfte an Bauteilen mit ei-
ner Schleifscheibe gefertigt werden.

Werkstiick Fuhrungsschiene
Breite / Lange 24-35mm / 3000mm
Werkstoff 100Cr6

Abtrag 0,4mm pro Seite
Oberflache Rz 3

Maschine DDS 600 XL
Standzeit (altes 30.000 Fuhrungs-
Kihlmedium) schienen

Standzeit (neues 12.000 Fuhrungs-
Kihlmedium) schienen

Durch die Umstellung auf das neue Bin-
dungssystem NXPlus konnte die urspriing-
liche Standzeit wiederhergestellt werden.
Dank der guten Dampfungseigenschaften
und der optimierten Einbindefestigkeit
der neuen NXplus Bindung erzeugten die
Schleifscheiben dartber hinaus deutlich
weniger Schleifkommas (riefenartige Be-
schadigung an der Werkstiickoberflache).

Auf Seiten des Anwenders konnte so einer
von urspringlich vier Bearbeitungsdurch-
gangen eingespart werden, wodurch dank
der NXplus Bindung von nun an die glei-
che Menge an Bauteilen in einer kirzeren
Gesamtdurchlaufzeit hergestellt werden
kann. ®

Autor:
Daniel Schnierle, Anwendungstechniker
NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerke GmbH
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Precision machining needs cutting flu-
ids to dissipate the heat generated
in the process. In the work chamber
of grinding machines, they bind and
reliably eliminate particles removed
during machining. They also protect
the machined components against
corrosion. Several cooling fluid mak-
ers have recently optimised the cor-
rosion protection of their emulsions.
The adverse effect of these new cool-
ing fluids is their chemical reaction to
the bonding of resin bond grinding
wheels, the consequence being a fast-
er wear on and diminished precision
of the wheels. NAXOS-DISKUS Schlei-
fmittelwerke responded promptly by
developing the bonding system “NX-
plus”. Initial applications in the field
have shown that NAXOS-DISKUS has
been successful in designing a more
resistant and sturdy binding system
for resin bond grinding wheels which
ensures precise machining even in the
presence of aggressive cooling fluids.

Corrosion is the natural enemy of every ma-
chining operation. Components previously
machined with high precision become use-
less if stored or transported wrongly and
beginning to corrode as a result. Protective
coatings or anticorrosive films are used to
protect the components after machining.
Cooling emulsion manufacturers are also
contributing to answering this need. Not
long ago, they managed to take a signifi-
cant development step towards corrosion
protection and can now guarantee up to
12 months protection, provided that the
parts are kept appropriately. While this is
very good news, this advancement has an
adverse effect on grinding operations be-
cause the improved corrosion protection
of the cooling emulsions reacts aggressive-
ly to the grains bound in resin bond grind-
ing discs, the result being a faster wear on
the wheels.

Sturdier against new cooling fluids

Al of this prompted NAXOS-DISKUS
Schleifmittelwerke, the precision grind-
ing wheel manufacturer based in Butz-
bach, Hesse to develop a sturdier bond.
The resulting bonding system NX plus has
been specifically adapted to the chemical

DVS Tools & Components

TOOL LIFE
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15000
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Previous binding on
KSS with standard
corrosion protection

Previous bond on
KSS with improved
corrosion protection

NX Plus bond on
KSS with improved
corrosion protection

characteristics of anticorrosive cooling
fluids. It ensures that grinding wheels
can do their job reliably and at high pre-
cision durably as shown by initial trials
on face grinding machines supplied by
DISKUS WERKE Schleiftechnik, an affiliate
of NAXOS-DISKUS. The optimised bonding
strength and temperature resistance of the
NXplus face grinding wheels significantly
extend the tool service life which holds
of course all the more true when less ag-
gressive cooling fluids are used. The stur-
dier tool composition also benefits users
with higher advancement and feed rates,
a more efficient grinding process and an
improved damping behaviour of the grind-
ing wheels.

Workpiece guide rail

Width / length 24-35mm / 3000mm
Material 100Cr6

Abrasion 0,4mm per side
Surface roughness | Rz 3

Machine DDS 600 XL

Life (old cooling 30.000 guide rails
fluid)

Life (new cooling 12.000 guide rails
fluid)

Undesirable vibrations are absorbed bet-
ter which makes the grinding process in
general more reliable and precise. DISKUS
WERKE Schleiftechnik and NAXOS-DISKUS

provide the new NXplus resin bond as a
system solution for single-sided and dou-
ble-sided face grinding, promising great
SUCCesS.

Proven in practice

A customer of both DISKUS WERKE Schleif-
technik and NAXOS-DISKUS is convinced
that the new bond to be extremely sturdy
and reliable. When the customer replaced
older cooling fluid with a more anticorro-
sive one, grinding wheel life reduced dras-
tically when grinding guide rails. The new
fluid allowed the grinding wheel to only
produce about half as many components
compared to the previous fluid.

Migrating to the new NXplus bond helped
to restore the original tool life. Owing to
their excellent damping characteristics
and optimised bonding strength, grinding
wheels made with the new NXplus bond
also generated a lot fewer nicks (score-
like damage to the workpiece surface).
From the user's point of view, one of the
originally four machining cycles could be
omitted. The NXplus bond thus allowed
the customer to make the same number
of components at a reduced total through-
put time. H

Author:
Daniel Schnierle, Application Engineer
NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerke GmbH
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Engagement fur
den Nachwuchs

Die DVS TECHNOLOGY GROUP
begegnet dem Fachkraftemangel
mit einer ganzheitlichen
Berufsausbildung

Commitment to
young talents

The DVS TECHNOLOGY GROUP
meets the skills shortage with
an integrated apprenticeship

In Zeiten des Fachkraftemangels spielt
fiir die DVS TECHNOLOGY GROUP die
innerbetriebliche Ausbildung eine
wichtige Rolle fiir die langfristige Per-
sonalplanung. Deshalb wird groBer
Wert darauf gelegt, moglichst gute
Ausbildungsbedingungen zu schaffen.

Die betriebseigenen  Ausbildungswerk-
statten bei PRAWEMA Antriebstechnik,
BUDERUS Schleiftechnik, DVS Production
South und Werkzeugmaschinenbau Zie-
genhain bereiten die angehenden Indust-
riemechaniker, Mechatroniker, Elektroniker
und Zerspanungsmechaniker praxisnah auf
ihre zuktnftigen beruflichen Herausforde-
rungen vor. Besonders erwahnenswert ist
die Ausbildung zum Industriekeramiker
mit dem Schwerpunkt Fertigungstechnik
bei den NAXOS-DISKUS Schleifmittelwer-
ken — eine Raritat, fur die es in Deutsch-
land nur noch zwei Bildungseinrichtungen
zur Begleitung gibt. Wenngleich vorwie-
gend im technischen Bereich gelehrt wird,

werden auch kaufmannische Auszubilden-
de betreut und in den spezifischen Anfor-
derungen der jeweiligen Branche geschult.
Neben der Berufsausbildung erfreuen
sich Techniker-Weiterbildungen und das
Studium-Plus in Kooperation mit 6rtlichen
Hochschulen immer gréBerer Beliebtheit.
AuBerdem halt der Unternehmensverbund
Entwicklungs- und Karrieremoglichkeiten
bereit, auch auf internationaler Buhne.

Uberzeugende Resultate schon in der
Ausbildung

Dem Fachkréftemangel mit einer qualitativ
hochwertigen Ausbildung zu begegnen,
Praxisnahe, individuelle Betreuung sowie
die Mdglichkeit sich einzubringen, wirken
sich positiv auf unsere Unternehmen und
die Erfullung der Kundenwinsche aus.
Dass die DVS TECHNOLOGY GROUP den
richtigen Weg geht, verdeutlichen nicht
nur gute Ubernahmequoten oder Ab-
schlussnoten, sondern es zeigt sich auch

DVS INTERN

an anderer Stelle: In den brancheneigenen
Nachwuchswettbewerben  sichern  sich
Auszubildenden unserer Gesellschaften re-
gelmaBig vordere Platze. Zuletzt erreichte
eine Gruppe Auszubildender von PRAWE-
MA  Antriebstechnik beim Nachwuchs-
wettbewerb ,Meine Zukunft” der M+E
den zweiten Platz in der Kategorie , Einzel-
ne Produkte und Dienstleistungen”. lhre
selbst entwickelte und aus recycelten Tei-
len gebaute Werkzeugspanner-Maschine
Uberzeugte die Juroren und bewahrt sich
nun in der Anwendung bei PRAWEMA.

Einblicke in die internationale Ent-
wicklungszusammenarbeit

Neben den fachlichen Inhalten, werden in-
nerhalb der Aus- und Weiterbildung auch
Erfahrungs- und Unternehmenswerte ver-
mittelt. Seit Uber zehn Jahren kooperiert
die DVS TECHNOLOGY GROUP mit der
Frankfurter NGO PfefferminzGreen, die
in Subsahara-Afrika Hilfsprojekte lokaler
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NGOs unterstutzt. Um die personliche Ent-
wicklung anzuregen und den ,,Blick tber
den Tellerrand” zu ermdglichen, wurde
unter den Nachwuchskraften DVS-weit
ein Projekt in Kooperation mit Pfefferminz-
Green ausgeschrieben. Im Ergebnis wer-
den zwei unserer Auszubildenden, eine In-
dustriekeramikerin und ein Mechatroniker,
Anfang November 2018 nach Sierra Leone
reisen, um dort Membran-Wasserfilter des
Typs PAUL (Portable Aqua Unit For Lifesa-
ving) zu installieren. An der Kasseler Pro-
fessur fur Siedlungswasserwirtschaft ent-
wickelt, um fur die Trinkwassergewinnung
Verunreinigungen mitsamt Viren und Bak-
terien in Katastrophengebieten auszufil-
tern, wird PAUL weltweit zunehmend als
Dauerlésung eingesetzt. Erganzend wollen
die beiden ,Entsendeten” den Schulunter-
richt unterstitzen und in den einzelnen
Gesellschaften gesammelte Spenden Uber-
geben.

Schon wahrend der Ausbildung erfolgreich
arbeiten und sich ganzheitlich entwickeln
zu konnen, verdeutlicht, dass der traditio-
nelle Berufsbildungsweg zukunftsfahig ist
und nicht zu Unrecht einen Schwerpunkt
der betrieblichen Tatigkeiten innerhalb der
DVS TECHNOLOGY GROUP einnimmt. |

Autorin:
Franziska Sommer, HR Managerin
DVS TECHNOLOGY GROUP

y

Membran-Wasserfilter des
Typs PAUL (Portable Aqua
Unit For Lifesaving)

“PAUL" water filter (Portable
Aqua Unit For Lifesaving)

During the current skills shortage, in-
ternal training plays an important role
for the DVS TECHNOLOGY GROUP in
the long-term planning of human re-
sources. Special attention is paid to
creating the best possible training
conditions.

In-house training workshops at PRAWEMA
Antriebstechnik, BUDERUS Schleiftechnik,
DVS Production South and Werkzeug-
maschinenbau Ziegenhain ensure that the
trainee industrial mechanics, mechatron-
ics technicians, electronic technicians and
cutting machine operators are given prac-
tical preparations for the challenges they
will meet in their future working lives. A
special mention should be given to the
very rare training for industrial ceramists
specialising in production technology at
NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerken: only
two vocational colleges offer the necessary
support in Germany. Although the training
is primarily in technical vocations, commer-
cial trainees are also mentored and trained
to meet the specific requirements of the
respective branch. In addition to initial
vocational training, advanced training for
technicians and sandwich course degrees
in cooperation with local universities are
also increasingly popular. Furthermore, the
Group offers a wide range of career and
development possibilities, also on an inter-
national scale.

Convincing achievements already dur-
ing training

Encountering the skills shortage with top
quality training on practical lines with spe-
cific support and scope for individual par-
ticipation also has positive implications for
our companies and for meeting customer
demands. The fact that the DVS TECH-
NOLOGY GROUP is following the right
course is verified not just by good trainee
retention levels and qualification grades.
Young talent competitions in the branch
regularly see trainees from our companies
in the top places. Recently a group of train-
ees from PRAWEMA Antriebstechnik came
in second place in the category “individual
products and services” at M+E's “my fu-
ture” young talent competition. The tool
clamping machine they had developed
from recycled parts convinced the jury and
is now actually being used at PRAWEMA.

Insights into international develop-
ment cooperation

In addition to specific technical aspects, ini-
tial and further training programmes also
aim to convey experience and corporate
values. For more than ten years, the DVS
TECHNOLOGY GROUP has been cooperat-
ing with the NGO PfefferminzGreen from
Frankfurt to support aid projects by local
NGOs in sub-Saharan Africa. A project was
made available in cooperation with Pfef-
ferminzGreen to all young talents at DVS
to stimulate personal development and
help extend their horizons. As a result, two
of our trainees consisting of an industrial
ceramist and a mechatronic technician will
be going to Sierra Leone at the start of
November to install a “PAUL" water filter
(Portable Aqua Unit For Lifesaving). Devel-
oped by the Department of Sanitary and
Environmental Engineering at the Univer-
sity of Kassel, PAUL is seeing increasingly
global use as a permanent solution for fil-
tering impurities including viruses and bac-
teria out of drinking water production in
disaster zones. The two “delegates” also
want to help out in school and hand over
the donations collected in the individual
companies.

Opportunities for successful work assign-
ments and holistic personal development
within the trainee programme clearly show

that traditional vocational training is fit for
the future and is rightly given priority as
one of the focal activities within the DVS
TECHNOLOGY GROUP m

Author:
Franziska Sommer, HR Manager
DVS TECHNOLOGY GROUP
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Initiative fur mehr
Bildung und
finanzielle
Unabhangigkeit
Wie PfefferminzGreen lokale

Initiativen in Subsahara-Afrika
begleitet

Initiative for
more education
and financial
independence

Fiir eine nachhaltig selbstbestimmte
Zukunft sind Bildung und Einkommen
gleichermaBen wichtig. In Subsahara-
Afrika sind es oft lokale Initiativen, die
diese Grundlagen schaffen moéchten,
doch leider scheitern sie meist an der
Finanzierung. Die DVS TECHNOLOGY
GROUP unterstiitzt deshalb Pfeffer-
minzGreen, einen Frankfurter Verein,
der seit Gber 10 Jahren Communities
dabei begleitet, eigene Ideen fiir ein
besseres Leben dauerhaft erfolgreich
umzusetzen.

Eine bewahrte einkommensgenerierende
MaBnahme ist die Vergabe von vor Ort
verwalteten, limitierten Mikrokrediten. Sie
dienen dazu, der Reihe nach die Eréffnung
kleiner Gewerbe zu finanzieren. Sobald
die Mikrokredite abgegolten sind, stehen
sie neuen Projekten zur Verflgung. Ers-
te Erfolge haben sich bereits eingestellt.
So hat in Zusammenarbeit mit der Nigat
Community Development Association in
den &thiopischen Dérfern Gerardo, Wog-
die und Tita die Imkerei Einzug gehalten.
Nach einer ersten Starthilfe durch Pfef-
ferminzGreen kiimmern sich nun 25 Fa-
milien um Uber 60 Bienenvdlker. Honig
ist Uberall begehrt und weil die fleiBigen
Honigarbeiter recht anspruchslos sind und
sich stets vermehren, tragt sich das Projekt
langst von selbst. Durch die Ertrage sind
die Dorfbewohner finanziell unabhangig
geworden und koénnen es sich leisten, ihre
Kinder zur Schule zu schicken. Geférdert
durch das Bundesministerium fur wirt-
schaftliche Zusammenarbeit und Entwick-
lung (BMZ) arbeitet PfefferminzGreen in
Wogdie zusammen mit der &thiopischen
Bauernkooperative Coffee Association an
einem noch weitaus gréBeren Vorhaben.
Rund 1.500 Bauern wird bei der Verbesse-
rung des Kaffeeanbaus geholfen. Die Inf-
rastruktur wurde ausgebaut und Mango-,
Avocado- und Limonenbdume schattieren
nun die Kaffeepflanzen, womit fur zusatz-
liche Ertrdge gesorgt ist. Fur Pfefferminz-
Green bedeuten diese GroBprojekte nicht,
vom einzelnen Menschen abzusehen: Als
die 28-jahrige Genet vor zwei Jahren aus
Saudi-Arabien trotz langer, harter Arbeit
mittellos zurtickgekehrt war, stand sie vor
dem Nichts. Mit einem Mikrokredit von
PfefferminzGreen konnte sie ein eigenes
kleines Geschaft mitsamt Café er&ffnen.
Jetzt rennt ihr die Kundschaft die Tiren

ein. Die Familie ist versorgt, das Schulgeld
zu entrichten stellt kein Problem mehr dar
und die kleine Kreditschuld ist langst be-
glichen.

Auf dem Weg zum Selbstlaufer

Derlei einkommensgenerierende  Mal-
nahmen sind nur nachhaltig, wenn sie
mit guten Bildungsangeboten verschrankt
werden. Wissen muss transferiert werden,
um aus eingangs abhdangigen Projek-
ten nachhaltige Selbstldufer zu machen,
doch mangelt es oft an den Grundlagen.
Leider schlieBen in Subsahara-Afrika laut
BMZ namlich lediglich 59% aller Kinder
die Grundschule ab, wobei insbesondere
Madchen und benachteiligten Gruppen
der Bildungszugang erschwert ist. Im
athiopischen Tita setzt PfefferminzGreen
deshalb zwar auf die Honigbienenzucht,
versorgt aber obendrein die 6rtliche Merha
Tebeb Schule auch mit Schuluniformen so-
wie Lehrmaterialien und verhilft dort vielen
Kindern zur einzigen warmen Mahlzeit des
Tages. Der Unterricht ist barrierefrei, so-
dass selbst blinde und taubstumme Schi-
ler teilnehmen konnen, was auBerhalb
der Hauptstadt Addis Adaba eine Selten-
heit ist. Das ortliche Jugendzentrum, das
mithilfe von PfefferminzGreen errichtet
wurde, bietet auBerdem vom Computer-,
Uber den Landwirtschafts- bis hin zum Li-
teraturbereich Kurse und Workshops an.
Erwachsene sind ebenfalls willkommen,
maochten sie die fir das Kleingewerbe not-
wendigen Fahigkeiten wie Schreiben oder
Rechnen erlernen. Auch das Kaffeeplanta-
genprojekt in Wogdie kann nur mit einem
angemessenen  Bildungsprogramm  auf-
rechterhalten werden. Den Bauern stehen
dementsprechend Alphabetisierungskurse
und Workshops rund um den Kaffeean-
bau, zu Themen wie Finanzen, Ernahrung,
Hygiene und Gesundheit offen.

Soziales Miteinander starken

Im sierra-leonischen Rolal muss die Amazo-
nian Initiative Movement (AIM) Lésungen
fur andere Herausforderungen finden. Mit
der Ebolafieber-Epidemie 2014 wurden
viele Kinder zu Waisen. PfefferminzGreen
hat daher nicht nur den Bau eines Kinder-
gartens und einer Grund- sowie Mittelstu-
fe unterstltzt, sondern auch den eines an
die Schulen angegliederten Waisenhauses.

erminzlreen

PfefferminzGreen e.V.

PfefferminzGreen e.V. wurde 2006
als sich selbst tragende NGO von
sieben ehrenamtlichen Forderern
gegrindet, die in Kultur- und
Industriebranchen téatig sind. Projekte
werden nur in enger Kooperation
mit lokalen Initiativen umgesetzt
und sind auf eine nachhaltige

und langjahrige Zusammenarbeit
ausgelegt.

Sollten Sie sich fur weiterfihrende
Informationen zu allen Projekten von
PfefferminzGreen e.V. interessieren,
kénnen Sie sich hier informieren:

www.pfefferminzgreen.com/
www.facebook.com/pfefferminzgreen/

Die Rolaler Bildungsinstitutionen arbeiten
zudem aus menschenrechtlichen Erwa-
gungen und im Sinne der Gleichstellung
gegen die in Sierra Leone gangige Praxis,
Madchen und Frauen zu beschneiden. Um
die Doppelbelastung von Arbeit und Kind
ein wenig abzufedern, wurde der Kinder-
garten im letzten Jahr ausgebaut und —
was ein weiteres Novum ist — bietet nun
mit speziell ausgebildeten Erzieherinnen
Betreuungsmoglichkeiten fur Kleinkinder
an. Die DVS TECHNOLOGY GROUP fuhlt
sich dem sozialen Auftrag der Rolaler Bil-
dungseinrichtungen verpflichtet, weshalb
sie seit ihrer Ero6ffnung alle Lehrergehélter
tbernimmt. Uberdies ermdglicht sie es den
eigenen Auszubildenden aus Deutschland
fir einige Wochen vor Ort an einem Pro-
jekt fur sauberes Wasser mitzuarbeiten.

Erste Schritte hin zum dauerhaften Erfolg
sind selbststandig erwirtschaftete Einkom-
men und eine solide Allgemeinbildung. In
Rolal kann bereits ein groBer Teil der El-
ternschaft das Schulgeld der Kinder selbst
entrichten und es steht zu erwarten, dass
der Ort in einigen Jahren ganz auf eigenen
Beinen stehen wird. Das ist das vorrangige
Ziel: Communities sollen ihre Unterneh-
mungen nach und nach eigenstandig tra-
gen kénnen und ihren eigenen Weg in ein
besseres Leben gehen. W

Autor:
Sabri Deniz Martin, Kommunikation
DVS TECHNOLOGY GROUP
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Two factors are equally important
when it comes to ensuring a lasting
self-determined future: education
and income. In Sub-Saharan Africa, lo-
cal initiatives are often the ones that
aim to build these foundations, but
they lack sufficient financing in most
cases. With that in mind, the DVS
TECHNOLOGY GROUP supports Pfef-
ferminzGreen, a non-profit organisa-
tion based in Frankfurt that has been
helping communities realising their
own ideas for a better life with lasting
success for more than ten years now.

One proven way to generate income is
through limited, locally managed micro-
credit loans. These small loans are used to
finance the opening of small businesses,
one at a time. As soon as they are repaid,
the funds are available for new projects.
There have already been initial successes.
For example, beekeeping activities have
begun in the Ethiopian villages of Gerar-
do, Wogdie, and Tita in cooperation with
the Nigat Community Development Asso-
ciation. After receiving start up assistance
from PfefferminzGreen, 25 families now
take care of over 60 bee colonies. Honey
is sought after everywhere, and because
the busy workers that produce it are quite
undemanding and multiply on an ongoing
basis, the project became self-sustaining
long ago. The earnings have brought fi-
nancial independence for village residents,
who can afford to send their children to
school. With support from the German
Federal Ministry for Economic Coopera-
tion and Development (BMZ), Pfeffermi-
nzGreen is working with the Coffee Asso-
ciation, an Ethiopian farmers’ cooperative,
on a much larger project, also in Wogdie.
The project aims to help about 1,500
farmers improve their cultivation of coffee.
The infrastructure has been expanded, and
mango, avocado and lemon trees now
shade the coffee plants, boosting yields.
But even as PfefferminzGreen engages in
these large-scale projects, it also makes
efforts geared toward individuals. When
Genet, 28, returned from Saudi Arabia
two years ago, she was penniless despite
long, hard work. Her prospects were
bleak. Thanks to a microcredit from Pfef-
ferminzGreen, she was able to open her
own small shop, including a café. Now the
shop does brisk business. Genet is able to

care for her family, paying school tuition is
no longer an issue, and the small amount
she was lent is paid back already.

On the path toward self-sufficiency

These kinds of income-generating mea-
sures are only sustainable if they come
hand in hand with good educational op-
portunities. Transferring knowledge is cru-
cial when it comes to translating initially
dependent projects into self-sustaining
businesses, but the bases are often lack-
ing. Sadly, only 59% of all children in Sub-
Saharan Africa finish elementary school,
according to figures from the BMZ. Girls
and disadvantaged groups have an espe-
cially hard time gaining access to educa-
tion. With this in mind, PfefferminzGreen’s
activities in Tita, Ethiopia, focus on keep-
ing honeybees, but the organization also
supplies uniforms and instructional materi-
als for the local Merha Tebeb school and
gives many children there their only hot
meal of the day. The school is accessible to
the disabled, so even blind, deaf and mute
students can participate in classes — a rarity
outside the capital, Addis Ababa. The local
youth centre, which was built with support
from PfefferminzGreen, also offers classes
and workshops on everything from com-
puters and agriculture to literature. Adults
are also welcome if they wish to learn skills
they need to run a small business, such as
writing and arithmetic. The coffee planta-
tion project in Wogdie also depends on an
appropriate education program if it is to
be maintained. Farmers can take literacy
classes and workshops having to do with
various aspects of coffee growing, on
topics such as finance, nutrition, hygiene
and health.

Strengthening social ties

In Rolal, Sierra Leone, the Amazonian
Initiative Movement (AIM) has different
challenges to resolve. The 2014 Ebola
epidemic left many children orphaned. To
help with this situation, PfefferminzGreen
provided support not just to build a child-
care centre and an elementary and middle
school, but also an orphanage adjacent to
the schools. Both for reasons of human
rights and with a view to gender equal-
ity, the education institutions in Rolal also
work against the practice of circumcising

DVSocial Responsibility

PfefferminzGreen e.V.

PfefferminzGreen e.V. was founded
in 2006 as an independent NGO
by seven patrons who work in

the cultural and industrial sectors.
Projects are only implemented

in close cooperation with local
initiatives and are designed

for sustained long years of
collaboration.

If you would like to find out more
about all the PfefferminzGreen e.V.
projects, visit:

www.pfefferminzgreen.com
www.facebook.com/pfefferminzgreen

girls and women, which is common in Si-
erra Leone. To ease the burden of working
while raising children, the childcare centre
was expanded last year and — in another
new development — now offers care for
toddlers and small children, provided by
specially trained teachers. The DVS TECH-
NOLOGY GROUP feels a firm commitment
to the social aims pursued by the Rolal
education institutions, which is why it has
financed all of the teachers’ salaries since
they opened. Beyond this, the group also
offers opportunities for its own trainees
and apprentices from Germany to spend
a few weeks on site, working on a clean
water project.

The first steps toward lasting success are
independently earned income and a solid
basic education. In Rolal, it is already pos-
sible for a large share of parents to pay
their children’s tuition themselves, and the
town is expected to become entirely self-
sufficient in a few years. This is the primary
goal: for communities to gradually become
able to support their ventures on their own
and take their own paths to a better life. ®

Author:
Sabri Deniz Martin, Communication
DVS TECHNOLOGY GROUP
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Messetermine & Kontaktinformationen / Trade show dates & contact information

MESSETERMINE 2019
TRADE SHOW DATES 2019

IMTEX 2019

19™ Indian Metal-Cutting Machine Tool
Exhibition

24.01.-30.01.2019

Bangalore, India

CIMT 2019

16th China International

Machine Tool Show

15.04. - 20.04.2019

New China International Exhibition Center
Beijing, China

EMO Hannover 2019

Die Weltleitmesse der Metallbearbeitung
The Leading Metalworking World Fair
16.09. - 21.09.2019

Hannover, Germany

GearExpo 2019

THE Drive Technology Show
15.10.-17.10.2019
Detroit, Michigan

KONTAKT
CONTACT

E©

Buderus
SCHLEIFTECHNIK

BUDERUS Schleiftechnik GmbH
IndustriestraBBe 3
D-35614 ABlar

T. +49 (0) 6441 8006 0

F. +49 (0) 6441 8006 16
info@buderus-schleiftechnik.de
www.buderus-schleiftechnik.de

WMZ

WERKZEUGMASCHINEN

Werkzeugmaschinenbau
Ziegenhain GmbH

Am Entenfang 24

D-34613 Schwalmstadt-Ziegenhain

T. +49 (0) 6691 9461 0
F. +49 (0) 6691 9461 20
info@wmz-gmbh.de
www.wmz-gmbh.de

DISKUS ?‘WERKE

e e

SCHLEIFTECHNIK

DISKUS WERKE
Schleiftechnik GmbH
Johannes-Gutenberg-Stral3e 1
D-63128 Dietzenbach

T. +49 (0) 6074 48402 0

F. +49 (0) 6074 48402 36
kontakt@diskus-werke.de
www.diskus-werke.de

WERKZEUGMASCHINENBAU
SINSHEN

Werkzeugmaschinenbau
Sinsheim GmbH
WerderstralBe 84

D-74889 Sinsheim

T. +49 (0) 7261 695 0

F. +49 (0) 7261 695 29
info@wms-sinsheim.de
www.wms-sinsheim.de

<

UNIVERSAL
GRINDING

DVS Universal Grinding GmbH
Johannes-Gutenberg-Strale 1
D-63128 Dietzenbach

T. +49 (0) 6074 30406 81
F. +49 (0) 6074 30406 55
info@dvs-universal-grinding.de
www.dvs-universal-grinding.de

Epvs

TOOLING
DVS TOOLING GmbH
BreddestraBe 5a
D-58675 Hemer

T. +49 (0) 2372 55250 0
F. +49 (0) 2372 55250 11
info@dvs-tooling.de
www.dvs-tooling.de

&

PITTLER T&S GmbH
Johannes-Gutenberg-StraBe 1
D-63128 Dietzenbach

T. +49 (0) 6074 4873 0

F. +49 (0) 6074 4873 294
info@pittler.de
www.pittler.de

@quos
bISKusS

SCHLEIFMITTELWERKE

NAXOS-DISKUS
Schleifmittelwerke GmbH
Werner-von-Siemens-StraBe 1
D-35510 Butzbach

T. +49 (0) 6033 899 0
F. +49 (0) 6033 899 300
info@naxos-diskus.de
www.naxos-diskus.de

PRAWEMA

PRAWEMA
Antriebstechnik GmbH
Hessenring 4

D-37269 Eschwege

T. +49 (0) 5651 8008 0
F. +49 (0) 5651 12546
vertrieb@praewema.de
www.praewema.de

LCovs

PRODUCTION

DVS Production GmbH
LindenstraBe 5

D-99819 Krauthausen

T. +49 (0) 3691 88338 0
F. +49 (0) 3691 88338 50
info@dvs-production.de
www.dvs-production.de

e\\\}

-
e rbc
(\robotlcs

rbc Férdertechnik GmbH
DieselstraBe 5

D-65520 Bad Camberg

T. 449 (0) 6434 207 91 0
F. +49 (0) 6434 207 91 90
info@rbc-robotics.de
www.rbc-robotics.de

Cbovs

PRODUCTION

DVS Production South GmbH
GewerbestraBe 18
D-75057 Kurnbach

T. +49 (0) 7258 93092 0

F. +49 (0) 7258 93092 22
info@dvs-production-south.de
www.dvs-production-south.de

TECHNOLOGY

AMERICA
DVS Technology
America, Inc.
44099 Plymouth Oaks Blvd.
Suite 102,
Plymouth, MI 48170, USA

T. +1 734 656 2080
F. +1 734 656 2091
sales.america@dvs-technology.com

<
TECHNOLOGY
CHINA

DVS Technology
(Shenyang) Co., Ltd.

No. 526 Laoshan Road,
Pudong New District

200121 Shanghai, PR. China

T. +86 21 5043 5139
F. +86 215043 5167
sales.china@dvs-technology.cn

«
TECHNOLOGY
EUROPE

DVS Technology
Europe GmbH
Lerchenauer StraBe 168
D-80935 Minchen

T. +49 (0) 89 3575 7555
F. +49 (0) 89 3589 6701
sales.europe@dvs-technology.com
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Mitglieder der DVS TECHNOLOGY GROUP
Members of the DVS TECHNOLOGY GROUP

DVS MACHINE TOOLS & AUTOMATION
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WERKZEUGMASCHINENBAU
SINSHEIM

WMZ

WERKZEUGMASCHINEN

BUDERUS Schleiftechnik GmbH | www.buderus-schleiftechnik.de
Innenrundschleifen — AuBenrundschleifen — Bohrungshonen — Hartdrehen
1.D. grinding - O.D. grinding — Bore honing — Hard turning

DISKUS WERKE Schleiftechnik GmbH | www.diskus-werke.de
Planseiten-Schleifen — Doppel-Planseiten-Schleifen — Sonderbearbeitung
Face grinding — Double face grinding — Special machining

DVS Universal Grinding GmbH | www.dvs-universal-grinding.de
Kombinierte Hartfeinbearbeitung fur Klein- und Mittelserien

Combined hard-fine machining for small and medium sized batches

PITTLER T&S GmbH | www.pittler.de

Vertikal-Drehbearbeitungszentren & Pick-up-Systeme — Verzahnen in der Komplettbearbeitung

Vertical turning center & Pick-up systems — Gear cutting for complete machining

PRAWEMA Antriebstechnik GmbH | www.praewema.de
Verzahnungshonen/-schleifen — Verzahnungsfrasen — Anspitz-/Hinterlegungsfrasen
Gear honing — Gear grinding — Hobbing/Fly-cutting — Chamfering

rbc Férdertechnik GmbH | www.rbc-robotics.de
Kameragefuhrte Roboter-Automationssysteme
Camera-guided robot automation systems

Werkzeugmaschinenbau Sinsheim GmbH | www.wms-sinsheim.de
Service-Dienstleistungen — Generallberholungen - Reparatur von Baugruppen
Maintenance — Machine Retrofit — Repairs

Werkzeugmaschinenbau Ziegenhain GmbH | www.wmz-gmbh.de
Dreh- & Kombinationsbearbeitung wellenférmiger Bauteile - Motorspindeln
Turning & Combined machining of shafts — Motor spindles

DVS TOOLS & COMPONENTS

Cbovs

TOOLING

@\leos
DISKuS

SCHLEIFMITTELWERKE

DVS PRODUCTION

Cpvs

PRODUCTION

«

PRODUCTION

DVS TOOLING GmbH | www.dvs-tooling.de
Werkzeuglésungen und Technologiesupport fur das PRAWEMA Verzahnungshonen
Tool solutions and technology support for PRAWEMA gear honing

NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerke GmbH | www.naxos-diskus.de
Konventionelle Schleifwerkzeuge — CBN & Diamantwerkzeuge
Conventional grinding tools — CBN & Diamond tools

DVS Production GmbH | www.dvs-production.de
DVS Technologien in der Serienfertigung fur PKW-Komponenten
DVS Technologies in mass production for passenger car components

DVS Production South GmbH | www.dvs-production-south.de
DVS Technologien in der Serienfertigung fur Nutzfahrzeug-Komponenten
DVS Technologies in mass production for commercial vehicle components

DVS INTERNATIONAL SALES & SERVICE

Covs
TECHNOLOGY
AMERICA

<«

TECHNOLOGY
CHINA

Copvs

TECHNOLOGY
EUROPE

DVS Technology America, Inc. | www.dvs-technology.com
DVS Sales & Service in USA, Canada & Mexico

DVS Technology (Shenyang) Co., Ltd. | www.dvs-technology.com
DVS Sales & Service in China

DVS Technology Europe GmbH | www.dvs-technology.com
DVS Sales & Service in South Europe

Herausgeber / Publisher

DISKUS WERKE AG Tel +49(0)607430406-0
Johannes-Gutenberg-StraB3e 1 Fax +49 (0) 6074 30 40 6 - 55
63128 Dietzenbach Mail info@dvs-technology.com
Germany www.dvs-technology.com

0 carbon neutral

natureOffice.com | DE-077-925468
\Ermt production
PEFC Certified

This product is from
sustainably managed
forests and controlled
sources

PEFC/04-31-1248 www.pefc.org
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