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Produkte auf der Emo 2005

Affolter Technologies SA, 2735 Malleray
Tel. 032-491 70 00, Fax 032-491 70 05
info@affelec.ch, www.affelec.ch

Affolter stellte auf der Emo eine neue
Steuerungsreihe vor. Die neue Steu-
erungsreihe «Leste Series» wird, zusdtz-
lich zur «Leste 4», um die «Leste 8» und
die «Leste 12» erweitert. Somit bietet
Affolter eine 4-, eine 8- und eine 12-
Achsen-Steuerung, wobei jeweils alle
Achsen simultan interpoliert werden
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konnen. Zusidtzlich bietet das Unter-
nehmen die komplett neue Bedien-
oberfliche «Leste HMI» an. Zur ein-
fachen Handhabung und Installation
ist die Bedienoberfliche in Klartext ge-
staltet, und die Steuerung ldsst sich
durch einfaches Parametrisieren an je-
de Maschine anpassen. Dies fithrt dazu,
dass das Bedienen und Programmieren
einer solchen Steuerung insbesondere
fiir nicht CNC-geschultes Personal
besonders einfach ist. Standardmassig
bietet das Unternehmen das «HMI
TS-10 Control Panel» mit «<SVGA Farb-
LCD» und Touchpanel an.

Die Software «Leste HMI» kann aller-
dings auf jeder beliebigenPlattform aus-
gefiihrt werden, da sie in Java program-
miert ist. Zudem besteht die Moglich-
keit, auf der Basis des Frameworks der
Software Leste HMI, eine speziell der
Applikation angepasste Bedienoberfla-
che zu programmieren. Der innere Kern
der Positions- und Interpolationsrege-
lung arbeitet mit einer Taktfrequenz
von 14 MHz. Das heisst in 71 ns wer-
den alle Achsen aufgefrischt, unabhan-
gig von der Anzahl Achsen.
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Alesa AG, 5707 Seengen

Tel. 062-767 62 62, Fax 062-767 62 82
info@alesa.ch, www.alesa.ch

Zur EMO 2005 wurde die «Twist-Reihe»
der Alesa-Wendeschneidplatten erganzt
durch eine «kleinere Schwester», die
«AOFT 10 03». Die Platte wurde entwi-
ckelt, um den Bereich von kleineren
Werkzeugen zu vervollstindigen. Sie ist
in den Qualitiaten HSS-E, HM und HM-F
mit je TiN, TiAIN, TiAIN-X und AICrN
erhaltlich, letztere zwei Schichten nur
in HM-Qualititen. Angeboten dazu
werden Fraskopfe mit folgenden Daten:
@ 32 mm mit 5, @ 40 mm mit 6 und
@ 50 mm mit 8 Zahnen sowie Schaftfra-
ser @ 16 mm mit 2, @ 20 mm mit 3 und
@ 25 mm mit 4 Zahnen. Befestigt sind
die Platten mit der neuen Torx-Plus-
Schraube. Die gleiche Platte passt so-
wohl auf die drei Fraskopfe wie auch
auf die drei Schaftfraser. Die Fraskopfe
verfiigen iiber innere KSS-Zufuhr.

Wie das Programm zeigt, sind mit den
kleinen Platten Werkzeuge mit hohen
Zihnezahlen moglich. Sie werden vor
allem da eingesetzt, wo kleine Schnitt-
tiefen, feine Oberflichengiiten, minima-
ler Schnittdruck, grosse Laufruhe und

doch hohe Abtragsleistung gefordert
sind. Die «<AOFT 10 03» vereinigt auf
sich alle Vorteile, welche ihre «grosseren
Twist-Schwestern» (<AOFT 20» und
«AOFT 15») bereits bewiesen haben, wie
etwa die Multi-Funktionalitat, der er-
folgreiche Einsatz in nicht rostenden
und exotischen Materialien, der sanfte
Eingriff und dadurch der vibrationsfreie
Schnitt auch bei weit auskragenden Ar-
beiten. Die Twist-Schneidengeometrie
verhindert unliebsame Einfliisse auf das
Werkstiick, wie Spannungen im Mate-
rial, Oberflichenverdichtungen, usw.

Dihart AG, 4657 Dulliken

Tel. 062-285 42 00, www.dihart.ch
info@dihart.ch

Die neuen Ausgleichsfutter von Dihart
erleichtern eine Korrektur von Rund-
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lauffehlern. Mit bereits integrierter Hy-
drodehnspannbiichse wird gegentiber
bisherigen Losungen eine Schnittstelle
eingespart. Vier Justierschrauben ermog-
lichen das Rundrichten von Mehrt-
schneiden-Reibahlen in kiirzester Zeit.
So lassen sich an der Schneide Rund-
lauffehler von nahezu Null erreichen.
Dank sehr schlanker Bauform
finden die neuen Ausgleichs-
futter in praktisch jedem Werk-
zeugmagazin problemlos Platz.
Im Einsatz bis 25000 1/min
koénnen Hochgeschwindigkeits-
bearbeitungen realisiert wer-
den. Selbst bei kleinen, mit
PKD bestlickten Werkzeugen
sind somit sehr hohe Schnitt-
geschwindigkeiten moglich.
Durch die Verwendung der
neuen Ausgleichsfutter ist ein
optimaler Rundlauf und eine
einwandfreie Fluchtung von
Maschine/Werkzeug/Werksttick
moglich. Durch den ruhigen
Lauf der Werkzeuge erhoht sich die
Werkzeugstandzeit erheblich. Die Boh-
rungsqualitit wie Oberflachengiite,
Kreisform, Zylindrizitdit und vor allem
die Masshaltigkeit werden wesentlich
verbessert. Dadurch wird die Prozess-
fahigkeit mit den Mehrschneidenreib-
ahlen des Unternehmens gesteigert.

DMG (Schweiz) AG, 8600 Diibendorf

Tel. 044-824 48 48, www.dmgschweiz.ch
Das neue Vertikal-Bearbeitungszentrum
(BAZ) «DMC 835 V» von Deckel Maho
reiht sich zwischen die beiden «DMC
635 V» und «DMC 1035 V» ein. Die
BAZ haben einige Hightech-Features,
die in der Kompaktklasse des Vertikal-
frasens in dieser Konstellation einzigar-
tig sind: angefangen bei 8000er-Spindel
und 20er-Werkzeugmagazin mit Dop-
pelgreifer fiir kurze Span-zu-Span-Zeiten
tiber hohe Filgdnge und kurze Neben-
zeiten bis hin zum Einsatz modernster
3D-Steuerung fiir optimiertes Program-
mieren und den schnellsten Weg zum
fertigen Teil.

Grosse Verfahrwege bei geringem
Platzbedarf und Top-Leistungen bei op-
timalen Konditionen: Die Neuentwick-
lungen der «<DMC 35er V-Baureihe» pra-
sentieren als Fertigungsalternative fiir
Frasapplikationen im Umfeld der flexi-
blen Einzelteilfertigung und der Pro-
duktion kleiner bis mittlerer Serien oder
auch bei Aufgaben in der Ausbildung.



