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4 Maximale Effizienz & Produktivitat Liebe Kunden, liebe Mitarbeiter und liebe Freunde,
Wer klug ansetzt, kann viel bewegen
IMPRESSUM ? ?
. manchmal braucht es genau das: echtes Finetuning, das den Unterschied macht. Eine scheinbar kleine Veranderung — zum
Redaktion: Ch”s“r.‘a QroBe Kathofer, DaL.J.men hoch fur.... , Beispiel in der Spanntechnik — kann groBe Wirkung entfalten. Und plétzlich lauft’s: schneller, flexibler, zuverlassiger.
Cornelia Riek 6 ...kUrzere Bearbeitungszeiten
Layout: ~ Anne Preuf . 12 ..breiteres Teilespektrum
Druckerei:  Druckhaus Stil+Find, Felix-Wankel-StraBe 2 16 _reduzierte Riistzeiten Optimierung heiBt fur uns nicht, alles auf den Kopf zu stellen. Sondern genau hinzusehen, Bestehendes klug weiterzudenken —
71397 Leutenbach-Nellmersbach . . i I . , . ) .
20 ..weniger Ausschuss und punktgenau zu verbessern. Mit der richtigen Losung zur richtigen Zeit lassen sich Rustzeiten senken, Bearbeitungsprozesse
Bildnachweise straffen, Teilespektren erweitern oder Ausschuss reduzieren. Ohne riesigen Invest, aber mit immenser Wirkung.
S. 1,2, 6,12-13, 16, 20-21, 30 Ralf Breitenbacher 26 Neue Produkte
3. 2 9995 MTDCNC In dieser Ausgabe zeigen wir Innen, wie man mit weniger mehr erreichen kann — durch intelligente Spanntechnik, kreative Kopfe
S. 8 Andreas Dalferth ) ) und einen Schuss Mut, Dinge anders zu denken.
S. 4-5 #157168347 iStock 28 HAINBUCH international
S. 10-11 Hota Industrial Mfg. Co., Ltd. News aus aller Welt
S. 14-15/18-19 BIS Specials Viel SpaB beim Lesen — und Optimieren!
S. 30 #1064379906 iStock 30 50 Jahre Geschéftsfiihrer
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MAXIMALE EFFIZIENZ -
& PRODUKTIVITAT -

Output, héhere Produktivitat, schlankere

M IT CLEVEREN LOSUNGEN e i Prozesse — aber ohne groBen Invest.

Doch es geht. Prozesse analysieren, ver-

anSEtZt, kann steckte Potenziale nutzen, an den richtigen

Schrauben drehen — wer das geschickt

viel bewegen. macht, kann viel bewegen.

Also Daumen hoch fiir...

1. 2.

Kiirzere
E Bearbeitungs-
zeiten

Breiteres
Teilespektrum

3. 4.

Reduzierte Weniger
g —— Riistzeiten Ausschuss
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DAUMEN HOCH FUR...
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BEARBEITUNGS-

ZEITEN

- BIS ZU 75 % WENIGER

Mehr Output
durch
effiziente

Prozesse

Klrzere Bearbeitungszeiten ohne neue
Maschinen? Das geht! Durch den Ein-
satz moderner Spannmittel lassen sich
Werkstiuicke effizienter, sicherer und
genauer spannen. Stabile Prozesse
und schnellere Riustvorgange verkurzen
die Zykluszeiten — und machen die Ferti-

gung insgesamt gunstiger.

6 | HAINBUCH
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75% KURZE TUNGSZE

_ dank kraftvoller Innenspannung

— “ Bei diesen Gewichts- und Ldngenverhéltnissen

aaaaa

wirken enorme Kréfte. Das Werksttick ist im
Verhéltnis zur Spannbohrung sehr gro3 und lang.
Zudem erschweren exzentrische Spannung
und hohe Anforderungen an die Oberfldche

—— die Bearbeitung. Frdsen schien naheliegend -

dank kraftvoller, steifer Innenspannung
Alexander Bergmann,

konnten wir zum Gllick drehen. ,, Geschiftsfiihrer von MBS

Kunde: MBS aus Deutschland

chwere Edelstahlgehause effizient fertigen — diese Herausforderung stellte
Ergebni
MBS CNC-Technologie & Engineering vor eine knifflige Aufgabe. Die geplante rgebnis

B Steife Spannung ermdglicht Umstieg auf
Frasbearbeitung der Innenkontur war unwirtschaftlich, eine Alternative musste her. Drehbearbeitung der Innenkontur bel gleichs
bleibender Qualitat
B Reduzierung der Bearbeitungszeit um 75%
[von 204 Min. auf 51 Min.]

Aufgabe Losung von HAINBUCH
B Edelstahlgehduse mit bis zu 46 kg Gewicht TOPIus Futter mit MANDO Adapt T212 fiir eine
und 325 mm Lange kraftvolle und steife Innenspannung und damit der Durch den Wechsel vom Frasen aufs Drehen kann
B Urspringlich geplante Bearbeitung: Wechsel von einer Fras- auf eine Drehmaschine MBS seine Produktionskapazitdten optimal nutzen
3D-Fréasen mit 204 Min. Maschinenlaufzeit

und sehr effizient arbeiten.

ware unwirtschaftlich und mit Anderungen B Hohe Steifigkeit sorgt fur eine
am Bauteildesign verbunden gewesen vibrationsarme Bearbeitung
B Spannen gegen den Anschlag
fUhrt zu erhdhter Stabilitat

Der technische Berater von HAINBUCH mit dem
Fertigungsmeister von MBS

Hier lesen Sie den

vollstandigen Bericht:
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20% KURZE

Kunde: HOTA Industrial

) I | OTA Industrial, Taiwans groRter Her-
aus Taiwan

steller von Antriebskomponenten, suchte
nach einer Moglichkeit, die Bearbeitungs-

zeiten bei der Fertigung von Getriebeteilen

fur Elektroautos zu optimieren. Mit einer
Produktionsmenge von 20.000 Teilen pro
Monat und hohen Anforderungen an Pra-
zision und Wiederholgenauigkeit waren

effizientere Spannmittel gefragt.

Aufgabe
B Umstellung der bisherigen Spann-
situation fUr alle Prozessschritte vor
e oY dem Harten mit dem Ziel einer

héheren Prozesssicherheit und
Fertigungsqualitat.

B Bisheriges Spannmittel:
HOTA Spannzange

B Verwendeter Werkstoff der Bauteile:
niedriglegierter Einsatzstahl

Hier lesen Sie den
vollstandigen Bericht:

10 |’HAf|NBl,_19H
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TUNGSZE

dank neuer Spanntechnik

Losung von HAINBUCH

Spanndorn MANDO G211

B Steife, radiale Innenspannung

B Niederzugeffekt fUr prozesssichere
Spannung

® Vulkanisierte Segmentspannblchsen
zur ToleranzUberbriickung ohne

manuelles Nachjustieren
B Integrierte Spulkanale [vermindert
Spéaneablagerungen und reduziert
Reinigungszeiten]

Ergebnis

B RUst- und Bearbeitungszeit um je 20 %
verringert

B Wiederholgenauigkeit und Prozesssicherheit
verbessert

B | &ngere Werkzeugstandzeiten durch
reduzierte Vibrationen

B | eichter Ausgleich von Toleranzen des Werk-
stlckdurchmessers in der Arbeitsvorbereitung

Durch die Reduzierung der Bearbeitungszeiten
konnte HOTA den gesamten Fertigungsprozess
effizienter gestalten — mit hoherer Auslastung,
verbesserter Qualitat und einer wirtschaftlichen

Losung fiir die Serienproduktion.

Die Antriebsrader werden auf einer Walzfras-
maschine Hartech HGH-250 gefertigt.

Der Spanndorn MANDO G211 spannt radial mit Nie-
derzugeffekt. Abhangig von der DorngroBe betragt
die radiale Spannkraft des Dorns 42-150 kN.




DAUMEN HOCH FUR...

B E I E E S Schnell an Kleine LosgréBen, wechselnde Bauteile,
neue Anforderungen - Fertigung muss

neue heute flexibel sein. Unsere modularen

- Anfo rderungen Spannmittel machen genau das mdglich.

Schnell anpassbar, einfach erweiterbar

reagie ren und bereit fur die Herausforderungen
von morgen.

-
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durch mehr Flexibilitat

Kunde aus den Niederlanden

_ _ _ . Aufgabe Losung von HAINBUCH
efragt war eine wirtschaftliche Spannlosung
- _ _ - ) B Maschine mit einem flexiblen Hauptspindel:
fur unterschiedliche Werkstiicke — idealer- Spannsystem ausriisten B TOPIus mini Gr. 100 mit Spannkopf-Adapter
. . . B \erwendung von vorhandenen — So kénnen die vorhandenen 65er Spannkdpfe weiterhin

weise mit vorhandenen Spannmitteln, aber .
Spannmitteln [Spannfutter genutzt werden.

ﬂEXibEI einsetzbar. TOPIlus mini Gr. 65 mit B Backenmodul als Adaption
Spannkdpfen] — Ermdglicht den schnellen Wechsel zwischen unterschied-

lichen Spannmethoden, ohne das Futter zu tauschen

Gegenspindel:
TOPIlus mini Axfix Gr. 65 sorgt fUr eine stabile und prozess-

sichere Spannung

3-Backenmodul im TOPlus mini Spannfutter

Ergebnls Das Konzept und die Umsetzung der
B Hohe Flexibilitat fir unterschiedlichste Werkstlcke Spannlésung wurden von unserer nieder-
Hier lesen Sie den B Umrlsten < 2 Min. durch einfache Adaptionen lindischen Vertret BIS ial
vollstandigen Bericht: m Effektive Nutzung vorhandener Spannmittel und damit andischen Uertretung specials
eine wirtschaftliche Losung entwickelt und realisiert — eine maRge-
B Standard-Komponenten im Einsatz, die eine zukunfts- schneiderte Lﬁsung fur Flexibilitat und

sichere Fertigung ermoglichen maximale Effizienz in der Fertigung.

Haupt- und Gegenspindel sind mit TOPlus mini TOPIlus mini Spannfutter mit sechseckiger
14 | HAINBUCH REPORT Spannfuttern ausgeriistet Spanngeometrie - fiir h6chste Prézision
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DAUMEN HOCH FUR...

REDUZIERTE
RUSTZEITEN

Weniger

Stillstand,

mehr
Maschinen-
laufzeit

Jede Minute Stillstand kostet. Wer
seine RuUstzeiten verkurzt, steigert
automatisch die Produktivitat. Mit
durchdachten Spannlésungen und
Schnellwechselsystemen lassen sich
Wechselzeiten drastisch reduzieren -

fir mehr Effizienz in Ihrer Fertigung.

— AuUS der Praxis —>



in Lohnfertiger mit hohem Automatisierungsgrad setzte auf seiner DMG
MORI NTX2000 bisher auf der Haupt- und Gegenspindel konventionelle
Backenfutter ein. Das Ergebnis: lange Rustzeiten, eingeschrankte Flexibilitat

und kein zufriedenstellender Rundlauf.

Aufgabe

B Die Maschine sollte mit einem flexiblen Spannsystem
ausgerustet werden, das Rustzeiten auf ein Minimum
reduziert

B Der Rundlauf sollte verbessert werden

B Auch Spannmittel anderer Hersteller sollten sich
problemlos einbinden lassen — fUr eine offene Spann-
mittelwanhl

Losung von HAINBUCH

B Maschinenadapter centroteX S auf
Haupt- und Gegenspindel

B Spannmitteladapter mit Spannfutter
TOPIlus mini 65 Axzug und Axfix, Leicht-
bau-Backenfutter eines anderen
Herstellers

B FErweiterung des Spannmittelsortiments
um ein 2-Backenfutter ist geplant

sl =
und schnell geriistét 1 it

onteq Wechselvorricht ==

18 | HAINBUCH REPORT

Flexibilitat rauf

‘ ‘ Das centroteX Schnellwechselsystem hat sich
bei uns bewéhrt. Wir setzen es bereits seit Jahren

auf einer anderen Maschine ein — jetzt auch hier.

Es bringt deutlich mehr Flexibilitdt und reduziert

die Rlistzeiten auf ein Minimum. ,,

Ergebnis

B Reduzierung der RUstzeit von ca. 45 Min. auf

ca. 2 Min. pro Spindel

B Rundlaufverbesserung von 0,050 auf bis zu
0,010 mm beim Axzug Futter

B Sehr flexibler Einsatz der Spannmittel je nach
Werkstlck

Hier lesen Sie den
vollstandigen Bericht:

Schnellwechselsystem centroteX S mit Spann-
mittel eines anderen Herstellers

Nachher

HAINBUCH REPORT | 19



DAUMEN HOCH FUR...

Jedes Teil Ausschuss kostet Zeit, Geld und

Nerven. Moderne Spanntechnik opti-

Zah-l.t miert Aufspannungen, stabilisiert den
Prozess und sorgt daflr, dass am

Ende mehr rauskommt: an Qualitat, an

Gutteilen, an Effizienz.

- -

20 | HAINBUCH
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Kunde:

Prozess beim Abgreifen

Aufgabe

B Elimierung der Spéne beim Abgreifen von
der Hauptspindel

B Stangenbeladung der Hauptspindel und
automatisches Auswerfen des fertigen Werk-
stiicks von der Gegenspindel

B Flexibilitat, da auch andere Bauteile auf
der Maschine gefertigt werden

22 | HAINBUCH REPORT

KEIN AUSS CHUSS MEHR -

Scot Bennett Engineering aus GroBbritannien

er Lohnfertiger Scot Bennett
produziert in hoher Stlckzahl u.a.
Wellenmuttern fir Stol3dampfer.
Spane, die bei der Ubergabe an
die Gegenspindel in das Spann-
futter gelangten, fihrten jedoch
zu Problemen. 10 % Ausschuss war
Standard. Bei 2.000 produzierten
Teilen waren also 200 Stuck direkt

unbrauchbar.

Losung von HAINBUCH

Optimierung des Spannmittels auf der Gegenspindel
B Standard-Spanndorn-Adaption MANDO Adapt T812
mit kundenspezifischem Werkstuck-

anschlag mit Auswerferfunktion
B Bestehendes SPANNTOP Axfix
Spannfutter

Ergebnis

B Dauerhafte Losung des Grundproblems:
Ausschuss gesenkt von 10 % auf nahezu 0

B Weiterhin hohe Flexibilitdt durch Nutzung
der Spanndorn-Adaption im Spannfutter
[Spannfutter bleibt auf der Maschine und
kann fur andere Auftrage genutzt werden.
Die Dorn-Adaption lasst sich in weniger
als 2 Minuten einwechseln.]

Beschadigte Teile vor Optimierung der Spann-
situation

Anton Clarke, Produktmanager

Neue Spannlésung auf der Gegenspindel

HAINBUCH REPORT | 23



AUSSCHUSS ELIMINIER

- und das bei sehr dunnwandigen Rohten

Kunde: SilencerCo aus den USA

ilencerCo ist einer der fuhrenden Hersteller von Schalldampfern in den USA.
In West Valley City [Utah] fertigt das Unternehmen mit rund 200 Mitarbeitenden
mehr als 15 Modellreihen — von Kleinkaliber bis Schrotflinte. Die Bauteile sind tech-

nisch anspruchsvoll, extrem dinnwandig und erfordern hochste Prazision.

_Standard=Spanndorn MANDO T812
auf einer Okuma Maschine

. .

Ergebnis

B Prozesssicheres Spannen auch bei geringen Hier der vollstindige

Wandstarken Bericht und ein Video:

Ein Schalldampfer besteht Automatisierte Entladung des Werkstiicks
typischerweise aus 11 Einzelteilen B Ausschussquote bei der Innenbearbeitung auf

nahezu null reduziert
B Entladung konnte automatisiert werden

B Weniger Werkzeugverschlei3, verkurzte
Rustzeiten

Aufgabe Lésung von HAINBUCH

Spanndorn MANDO T812
B Hohe Prozesssicherheit bei empfindlichen

Optimierung eines kritischen Fertigungs-
schritts:

B |nnenspannung von dunnwandigen Rohren ) N )
) ) Geometrien — prazise, stabil

[Wandstarke 0,127 cm] mit hoher Ausschuss- ,
und wiederholgenau.

quote. “ Friiher kam es bei diesem kritischen Prozess

regelméBig zu Bruchproblemen. Seit wir den

HAINBUCH Dorn zur Innenspannung einsetzen,

lauft der Prozess stabil — inklusive auto-

Standard-Spanndorn
MANDO T812 ohne Zugbolzen
mit Radialspannung

matisierter Entladung. , ,

Tyler Burningham, CNC-Programmierer bei SilencerCo

24 | HAINBUCH REPORT HAINBUCH REPORT | 25



U N S GroBe Spannkopfe in einer neuen Variante

Kleinere Spannkdpfe lassen sich einfach und In Zukunft gibt es bei allen Spannkdpfen Gr. 125, 160 und 200
ohne Muhe von Hand ein- und auswechseln. zwei Varianten:
N E U E N Etwas anders ist das bei Spannkdpfen ab Gr. 125. Variante 1: klassisch, wie bisher
Das erhohte Gewicht macht das Handling ohne Variante 2: Spannkopf-Grundkdrper mit
Kran kaum maglich. »auswechselbaren« Einsatzbacken

Die Segmente bei Variante 2 sind deutlich leichter - ein einfa-
cheres und riickenschonenderes Handling ist also garantiert.

centroteX & MANDO Adapt

Kleiner Bauraum und Innenspannung auf einer Schnellwechsel-
schnittstelle — das lasst sich kinftig noch kompakter und kurzer
umsetzen.

mit der Spanndorn-Adaption MANDO Adapt kombiniert. Diese
Variante spart Bauraum, l&ngere Werkstlcke konnen bearbeitet

Der neue Spannmitteladapter mit minimierter Aufbauhéhe wird wechsel von spannb"jchsen Und _backen -

werden und vorhandene Adaptionsspanndorne kénnen in weniger
Ein automatisierter Spannkopf- und Spannkopf-Anschlagwechsel ist bekannt.

Doch was ist mit weiteren Spannelementen wie Spannblchsen und -backen?
Bisher musste der ganze Spanndorn bzw. das ganze Backenfutter gewechselt

als zwei Minuten gerustet werden.

Profitieren Sie so von den Vorteilen der centroteX Schnitt-
werden. Das hat ein Ende!

stelle und wechseln Sie Spannmittel in kiirzester Zeit.

In Zukunft:
Innenspannung: automatisierter Wechsel der Segmentspannblchse plus Anschlag
Backenspannung: automatisierter Wechsel der Spannbacken

Das spart Zeit und Geld.

Der néchste Schritt fiir Sie in Richtung Vollautomatisierung.

26 | HAINBUCH REPORT HAINBUCH REPORT | 27



HAINBUCH @ Nternationa

W Mit neuem Schwung
Seit Anfang des Jahres verstérkt Eric Hu als
neuer Geschéaftsfuhrer mit seiner langjahrigen
Vertriebserfahrung unser Team in China — und
das mit groBem Erfolg!

Fast 40 Vertriebsexperten aus ganz Europa trafen
sich im HAINBUCH Head Office.

Bereits kurz nach seinem Start konnte er
gemeinsam mit unserem lokalen Team auf
der gréBten Fachmesse, der CIMT in Peking,
zahlreiche Kunden begeistern und wertvolle
Kontakte knUpfen. Seine Marktkenntnis und
Engagement bringen frischen Schwung in
unsere Aktivitaten vor Ort.

Im Mittelpunkt standen der persdnliche Austausch,
das Teilen von Erfahrungen sowie das Erarbeiten
gemeinsamer Ideen und Losungen — fir mehr
Kundenn&he, mehr Praxisbezug und Mehrwert fur Sie.

USA

| INDIEN j

25 Jahre Erfolg in den USA

Unsere Tochtergesellschaft in den Marktprasenz in Indien weiter gestarkt Seit Sommer unterstiitzen uns zwei Mitarbeiter direkt vor Ort
USA feiert ihr 25-jahriges Bestehen — Wir bauen unser Engagement auf dem indischen in Indien. Sie stehen unseren Kunden persénlich mit Rat
ein Meilgnstein, auf den wir mit Stolz //J Markt weiter aus! Ein wichtiger Meilenstein war und Tat zur Seite und sorgen fir noch mehr Nahe, Service
zurtickblicken! ; unsere Prasenz auf der renommierten Fachmesse und Reaktionsgeschwindigkeit.

. e . IMTEX. Dort konnten wir zahlreiche inspirierende
Was einst mit einer kleinen Mannschaft Gesprache mit bestehenden und potenziellen Selbstverstéandlich bleiben auch unsere bewéahrten Handels-
begann, hat sich in den letzten zwei- Kunden flhren und neue Impulse flir gemeinsame partner in Indien weiterhin an Bord und garantieren gemeinsam
einhalb Jahrzehnten zu einem echten Projekte setzen. mit unserem Team eine starke, verlassliche Repréasentanz.

Erfolgsmodell entwickelt: Heute zahlt
das Team in Germantown, Wisconsin
30 engagierte Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter, die mit viel Know-how und
Einsatz unseren Erfolg in Nordamerika
mitgestalten.

Wir sagen: Happy Anniversary —
auf die nachsten 25 Jahre!
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INNOVATION

Gerhard Rall feiert 50 Jahre als Geschaftsfuhrer

von HAINBUCH

Ein halbes Jahrhundert als Geschéaftsfiihrer — das ist mehr als nur eine Zahl. Fir Gerhard Rall,
der Ende letzten Jahres dieses besondere Jubilaum bei HAINBUCH feierte, ist es vor allem

das Ergebnis von Leidenschaft, Mut zur Innovation und einer groBen Portion Herzblut.

»»> Mlein Motto war immer,
Dinge anders zu machen
als andere — und dabei
etwas Besonderes zu

schaffen. «

Seine Karriere startete 1957 ganz bodenstandig mit einer Mecha-
nikerlehre bei der Wilhelm Hainbuch Prazisionsspannwerkzeugfabrik
in Marbach. Doch Gerhard Rall wollte mehr: Nach Weiterbildungen
und wertvollen Erfahrungen kehrte er 1964 als Betriebsleiter zu-
rick — und machte parallel seinen Betriebswirt. 1966 heiratete er
nicht nur seine wunderbare Hildegard, die Tochter des Firmengrin-
ders, sondern auch die Firma HAINBUCH — wie er selbst mit einem
Augenzwinkern sagt.

1974 stieg er in die Geschéaftsflihrung ein, damals mit 55 Mitarbei-
tern. Sein Ziel: Weg vom reinen Lohnfertiger hin zum innovativen
Produkthersteller. Und das hat er geschafft! 1977 erfand er das
heute weltberithmte SPANNTOP Prinzip, das die Spanntechnik
revolutionierte und HAINBUCH zum Branchenflhrer machte. Fur
Gerhard Rall gilt bis heute: »Lieber mit einer Innovation scheitern,
als erfolgreich kopieren.« Genau diese Haltung hat das Unterneh-
men gepragt.

Aber er denkt nicht nur an Zahlen und Patente. Sein groBes Herz
zeigt sich auch in seinem langjahrigen Engagement flr den Forder-
verein Stlckchen Himmel e.V., der eine Kindertagesstéatte in einem
brasilianischen Elendsviertel unterstutzt.

Fur seine Verdienste erhielt er zahlreiche Auszeichnungen, darunter
2010 die Ernennung zum Ehrensenator und 2012 die Wirtschafts-
medaille des Landes Baden-Wurttemberg.

»Kein Unternehmer erreicht Erfolge ohne Gliick — Dankbarkeit und
auch Demut gehoren flr mich ein Stlck weit dazu«, sagt Gerhard
Rall. Stolz blickt er auf 50 Jahre zurtick und mit Zuversicht nach
vorne: »Ich freue mich auf alles, was noch kommtl«
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Maschinenadapter
bleibt auf der Spindel

//- ‘- da; ntigte \évs:::ri:i{i:]lc
TentroteX

Hochste Wiederholgenauigkeit von <0,003 mm - ganz ohne Ausrichten

Mehr Action gefallig?
Scanne hier!

0o
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

Material-Nr. 60000711 Anderungen vorbehalten.



