
I Forschung und Praxis 

Das Firmen- und Werksgelände 
in Balingen-Weilstetten über­
zeugt auch von außen durch 
fortschrittliches Design . 

Moderne Fertigungsmethoden für reproduzierbare Qualität 

Automation in Perfektion 
Die Produktionsbedingungen haben großen Einfluss auf die Qualität 
eines Werkzeugs. Beim "Blick hinter die Kulissen" des Werkzeug­
herstellers Nachreiner, der in Balingen seit kurzem eine komplett 
neue Fertigungsstätte betreibt, offenbart sich der große Aufwand, 
beispielsweise einen hochpräzisen Fräser in reproduzierbarer Qualität 
automatisiert zu fert igen. 

Experten sind sich einig: Zukünftige 
Zerspanungsherausforderungen wer­

den in höchster Qualität wirtschaftlich 
nur mit einem optimal aufeinander 
abgestimmten Gesamtsystem aus Bear­
beitungsmaschine, Zerspanwerkzeug, 
Kühlschmierkonzept und der applika­
tionsfokussierten Zerspanstrategie ge­
löst werden. Im Bereich Werkzeuge sind 
die Hersteller gefordert, immer leis ­
tungsfähigere "Hightech-Kraftpakete" zu 
entwickeln. 

Neue produktive Fräserserie 

Der HPC (High Productive Cutting)­
Fräser der "Superstar"-Serie, Bild 1, 
"glänzt" in einem breiten Anwendungs­
spektrum aufgrund konstruktiver Vor­
teile bei HPC-typischen großen Zustel­
lungen. Ausgesuchte Feinstkorn-Hart­
metalle und die Schaftausführung in 
h5-Qualität mit 0,005 mm Rundlauf­
genauigkeit sind Gründe. Erfolgspara­
meter sind auch die Ungleichteilung der 
Geometrie mit verstärkten, radial hinter­
schliffenen Schneiden sowie die großen, 
spiegelglatten Spannuten . Die Hochleis­
tungsbeschichtung für definierte Mate­
rialbereiche schützt vor Verschleiß und 
sorgt für lange Standzeiten. 

Auch ist es Nachreiner gelungen, 
durch Modifizierung der Werkzeugstirn­
seite den Spanbruch deutlich früher her­
beizuführen, sodass die Späne noch 
schneller aus der Wirkzone abgeführt 
werden. Das verhindert zusätzlich den 
frühzeitigen Verschleiß der Werkzeuge. 
Im Ergebnis sind die "Superstars" ex­
trem konturgenau und liefern so gute 
Oberflächengüten in engen Toleranzfel­
dern ab, dass mit dem gleichen Werk­
zeug Schruppen und Schlichten möglich 
ist. Kostenaufwendiges Nacharbeiten 
entfällt. Die hohen Standzeiten tragen 
zusätzlich zum schnellen Return-on- In­
vest bei. 
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Modernste Produktionsmethoden 

Da jede kleinste Unstimmigkeit im 
Fertigungsprozess von Zerspanwerkzeu­
gen schwerwiegende Folgen für das End­
ergebnis haben kann, sind optimale 
Produktionsbedingungen unabdingbare 
Voraussetzung für gleichbleibend repro­
duzierbare Qualität. In Balingen-Weil­
stetten produziert derAnbieterauf dem 
neuesten Stand der Konstruktions - und 
Fertigungstechnik. 

Markus Hallas, Vertriebsleiter: "Die ho­
he Qualität unserer Werkzeuge ist kein 
Zufall. So schleifen wir auf neuen 'Anca 
MX 7'-Schleifmaschinen, Bild 2, mit 
maximalen Taleranzen von circa 3 pm. 
Das garantiert die extreme Rundlauf­
genauigkeit." Das Anca-Maschinenkon­
zept bietet weitere Vorteile: Rund- und 
Nutenschleifen ist auf einer Maschine 
möglich, modernste Abricht- und Aus­
wuchttechnik verhindert Mikroausbrü­
che beim Hartmetall. Darüber hinaus 
machen kontinuierliche Abrichtzyklen 
und automatische Palettenwechsler die 
mannlose Produktion auch über einen 
längeren Zeitraum möglich, Bild 3. Zu-

Bild 1 

Mit den HPC-Fräsern der "Superstar" -Serie 
w urde ein "Voll t reffer" gelandet . 

dem lassen sich Mischchargen unter­
schiedlicher Losgrößen automatisiert 
hintereinander abarbeiten. 

Temperaturschwankungen 
ausgleichen 

Schwankende Temperaturen sind 
einer der größten "Feinde" reproduzier­
barer Qualität. Daher ist die gesamte 
Produktion - von der Fertigung über die 
Messräume bis hin zur Verpackung -
über ein ausgeklügeltes Klimasystem 
auf 21 o C temperaturstabilisiert Zusätz­
lich sorgt eine zentrale Saug- und Filter­
anlage für saubere Luft. 

Auch bei der Kühlschmierstoff-Fil­
trierung spielt die Temperatur eine 
wichtige Rolle. Eine "FA 1200"-Zentral­
anlage des Feinstfiltrations-Spezialisten 
Vomat trennt im Vollstrom Schmutz­
und Sauberöl zu 100 %. Die Hochleis­
tungs-Anschwemmfilter gewährleisten 
die lange Verweildauer des Kühlmedi­
ums in NAS 7 (3-5 pm)-Qualität. Hallas: 
"Das Kühlkonzept garantiert extrem 
hohe Regelgenauigkeit und eine präzise 
Temperaturüberwachung des Schleiföls 
im Bereich von ± 0,1 K. Das gewährleis­
tet, dass fast keine Wärme in das Medi­
um eingebracht wird. Zudem dehnen 
sich die Achsen der Schleifmaschine 
auch in Nuancen nicht aus, was sonst zu 
minimalen Qualitätsschwankungen -
insbesondere bei kleiner dimensionier­
ten Werkzeugen- führen könnte." 

Damit kein Werkzeug die Produktion 
verlässt, das nicht zu 100% den Quali­
tätsansprüchen genügt, führt Nachrei­
ner über die "Zoller Genius 3" vollauto­
matisch und bedienerunabhängig Kom­
plettkontrollen durch. Die Messergeb­
nisse werden detailliert dokumentiert 
und können per Knopfdruck auf die 
Schleifmaschinen übertragen werden. 
Zusätzlich werden Profilprojektoren ein­
gesetzt, die zur schnellen Überwachung 
von Fertigungstoleranzen dienen. 

Zukunftsfähige 
Werkzeugproduktion 

Beim Gang durch das neue Werk zeigt 
sich, dass an alles gedacht wurde. Die 
großen Lagerkapazitäten passen in das 
Konzept der schnellen und zuverlässi-
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Bild 2 

Die modernen " Anca MX 7"-Schleifmaschinen erlauben Rund­
und Nutenschleifen auf einer Maschine. 

Automatische Palettenwechsler machen mannlose Fertigung 
auch über einen längeren Zeitraum möglich. Bild (4 ): Nachreiner 

~ Info gen Lieferzeiten, für die der Anbieter be­
kannt ist. In einem Kunden-Service-Zen­
trum können Werkzeuge getestet wer­
den. Auch sollen hier Schulungen und 
Weiterbildungen für Kunden und deren 
Mitarbeiter stattfinden. 

Hallas: ",m sensiblen Informations­
technik-Bereich gehen wir auf Nummer 
sicher: Konstruktions- und weitere kriti-

sehe Daten werden bei uns nicht über 
das Netz übermittelt und sind separat 
autark gespeichert. So ist ein unauto­
risierter Zugriff von außen ausgeschlos­
sen. Unterm Strich haben wir uns durch 
unsere Investitionen zukunftsfähig auf­
gestellt und können auch den kommen­
den Markt- und Kundenanforderungen 
bestens entsprechen." 

Nachreiner GmbH, Spanabhebende Werk­
zeuge, Egert 6, 723 36 Balingen-Weilstetten, 
Gewerbegebiet Rote Länder, Tel. 074 33 I 
90971-0, Fax -17, E-Mail: info@nachreiner­
werkzeuge.de, Internet: www.nachreiner­
werkzeuge.de, AMB: Halle 7, Stand A 59 

Digitale Daten für Tooi-Management-Systeme 

Werkzeugdaten automatisch generiert 
I Mit dem "TD Sketcher3D" 
liefert Isbe, Stuttgart, ein Pro­
dukt, das digitale Werkzeug­
daten im DIN-4000-Format 
erzeugt. Die digitalen Daten 
entsprechen dem realen 
Werkzeug und werden über 
die Cloud direkt an das Tool­
Management-System des 
Auftraggebers übergeben. 
Anwender arbeiten mit dem 
Programm sehr effizient, da 
die digitalen Daten aus be­
reits vorhandenen Daten ge­
neriert werden. 

Der TD Sketcher3D ist eine 
erweiterte Version des TD 
Sketcher, der bei Werkzeug­
herstellern für die einfache 
und schnelle Erstellung von 
Angebots- und FeJtigungs­
zeichnungen im Einsatz ist. 
Dazu geben Anwender ledig­
lich die Werkzeugparameter 
ein - CAD-Kenntnisse sind 
nich t erforderlich. Neben der 
automatischen Generierung 
der DIN 4000-Daten aus den 
Daten der Werkzeugzeich­
nung erstellt das Programm 
ein 3D-Werkzeugmodell. Die-

Der "TD Sketcher3D" erzeugt vier verschiedene Ausgaben : 2D-Werkzeugzeichnung, 3D-Vorschau, 
DIN-4000-Daten und 3D-Werkzeugmodell. Bild: lsbe 
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ses wird für die Kollisions­
betrachtung mit gängigen 
CAD/CAM-Systemen sowie 
für die Werkzeug-Dokumen­
tation in Tool-Management­
Systemen verwendet. Alter­
nativ können bereits gefer­
tigte Werkzeuge effizient im 
Nachhinein dokumentiert 
werden, Bild . 

Werkzeughersteller erhal­
ten eine effiziente Lösung, 
um den Anforderungen ihrer 

Kunden gerecht zu werden. 
Wird für ein Werkzeug der 
TD Sketcher3D bereits für die 
Angebotszeichnung einge­
setzt, können die digitalen 
Daten sowie das 3D-Modell 
quasi auf Knopfdruck er­
zeugt werden. Der Werkzeug­
hersteller erzielt einen Mehr­
wert als Lieferant, der sei­
nem Kunden jederzeit zuver­
lässige digitale Daten des 
realen Werkzeugs zur Ver-

fügung stellen kann. Zerspa­
nende Betriebe profitieren 
vom digitalen Datenprozess, 
der möglich wird: Statt unge­
nauer, annähernder Daten 
erhalten sie nun exakte, rea­
le Werkzeugdaten und 3D­
Modelle, die für interne Ferti­
gungs- und Dokumentati­
onsprozesse weiterverwen­
det werden können . 
www.isbe.de 
AMB: Halle 4, Stand A 17 
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