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Mehr Erfolg mit Entre-
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Prof. Dr. Giinter Faltin. 16
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Der schl_zalképaer

Mit dem >RZM« hat der Spannmittelspezialist Rohm ein Goodie auf den Markt gebracht, das
nicht nur die Bediener von Flinfachsmaschinen lieben werden. Seite 14
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Der NEUE
Produktionsdrehautomat ABC65

Die zweite Generation der erfolgreichen ABC-Baureihe
verbindet die bekannten Vorteile - wie beispielsweise

den geringen Platzbedarf - mit einer konsequenten

Weiterentwicklung der technischen Leistungsfahigkeit.

e Hauptspindel mit Spindeldurchlass 65 mm

e Gegenspindel bis 52 mm (Spannzange)

® Y- Bearbeitung (interpoliert) mit Revolver 1 und 2 an der
Hauptspindel

e Hoher Werkzeugvorrat, in Summe 27 Stationen

e Senkrechtes Maschinenbett aus Grauguss

e Freier Spanefallraum, gute Bedienergonomie

¢ Haupt- und Gegenspindel, max. 6000 min-!
Hochlaufzeit Hauptspindel max. 0,8 s

e Simultanbearbeitung mit bis zu 3 Werkzeugtragern

e Span-zu-Span-Zeiten < 0,4 s (Station zu Station)

e Rickseitenbearbeitung mit der Gegenspindel an 8 Stationen

¢ \Nerkzeugantrieb an beiden Revolvern und der
Rulckseitenbearbeitung bis 12000 min-!

e Effektive Leistungsdichte (5,5 m2 Platzbedarf ohne
Stangenfliihrung)

info@index-werke.de
www.index-werke.de



Spione lassen sich
vom Ausspionierten
furstlich bezahlen

Was haben die Veréffentlichungen von
Edward Snowden nicht alles fiir einen
Staub aufgewirbelt. Solange es nur Biir-
ger und Unternehmen betraf, wurden An-
fangs von verantwortlichen Politikern die
Enthillungen in Sachen NSA kleingeredet
und die im Volk geduRerten Empdrungen
als Antiamerikanismus gedeutet. Das an-
derte sich, als bekannt wurde, dass auch
die deutsche Regierung davon betroffen
war. Verantwortungsbewusste Parlamen-
tarier sollten sich eigentlich bereits dann
kritisch dufSern, wenn Unternehmen und
Biirger von Unrecht betroffen sind.

Doch die NSA ist nicht die einzige Orga-
nisation, die Schaden stiftet. Nicht zuletzt
der Finanzsektor bemiiht sich um Wachs-
tum auf Kosten der Realwirtschaft. Da
werden etwa manipulierte Klimamodelle
bemiiht, um ganze Volkswirtschaften via
Energiewende technologisch zu schwa-
chen und sogar noch monetar auszuneh-
men. Der CO2-Handel ist nur der Anfang,
den sich raffinierte Akteure ausgedacht
haben, um leistungslos Kasse zu machen.
Dieses Modell soll auch auf das Trink-
wasser ausgedehnt werden, wie Briissler
Uberlegungen bereits andeuten.

Auch das Qualitdtsmanagement wurde
bereits in dieses Ablass-System eingear-
beitet. Es ist offensichtlich, was sich hin-
ter dem Zertifizierungszwang verbirgt:
Eine raffinierte Gelddruckmaschine, die
sich zudem bestens zur Spionage eignet.
Wahrend Journalisten
schon einmal den Fo-
toapparat beim Werks-
dienst Lwichtiger
Unternehmen hinter-
legen miissen, wird
gegen Bares alle paar Jahre dem Priifinsti-
tut erzahlt, wie man dieses oder jenes im
Unternehmen macht, um die Qualitat zu
erreichen, auf die man Wert legt.

Ist man wirklich so blaudugig zu glau-
ben, dass diese Informationen in allen Fal-
len nicht an die auslandische Konkurrenz
weitergegeben werden?

Jiingst wurde sogar bekannt, dass selbst
Router oft Spionagewerkzeuge sind, da
sie eine geheime Funktion besitzen, die
gesendete Nachrichten nicht nur an den
legalen Empfanger, sondern auch an den

Die Spionagegefahr, die
vom Zertifizierungs-
wesen ausgeht, wird
leider nicht erkannt. tan

US-Geheimdienst senden. Auch gangige
PC-Mause aus China-Fertigung werden
mit speziellen, auf Messen verschenkten
Mauspads zum Spionagewerkzeug. Wo
bleibt der Aufschrei unserer Minister und
Wirtschaftsfiihrer?

Zu allem Uberfluss wird nun auch noch
ein Freihandelsabkommen zwischen den
USA und Europa ausgehandelt, das weit-
reichende Folgen fiir Unternehmen und
Biirger haben wird. Kann man mit einer
Nation so ein Abkommen schlieBen, die
skrupellos zum eigenen Vorteil spioniert
und Uber die Diplomatin Victoria Nuland
erkennen lasst, dass man fiir Europa nicht
mehr, als ein ,Fuck the EU“ librig hat?

Wer als Unternehmenslenker nur Vor-
teile in diesem Abkommen sieht, jedoch
nicht die Gefahren erkennt, die langfristig
auch ihn bedrohen, hat als Unternehmer
eigentlich schon den Offenbarungseid ge-
leistet. Momentan sind die USA alles an-
dere als ein verlasslicher Handelspartner.
Dies hat auch der ehema-
lige US-Prasident Jimmy
Carter erkannt. Er sagte,
dass in Amerika momen-
keine Demokratie

herrscht. Dies ist auch in
Europa immer weniger der Fall. Die Unru-
hen in Italien, Spanien, Griechenland und
auch der Ukraine zwingen zu einer Neu-
bewertung der europdischen Idee, damit
nicht der gleiche Fehler gemacht wird, der
bereits zweimal die Welt anziindete.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht Ihnen lhr
Py ——
A1 % 2
r';é : e

Wolfgang Fottner
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ARBEITGEBER VERBAND

Die Stimme der
Freiheit!

Gegen Quoten
Fur Selbstbestimmung

Gegen Planwirtschaft
Fur Marktwirtschaft

Gegen Gleichmacherei
Fur Leistung

Gegen ldeologie
Fur Vernunft

Geben Sie der
Freiheit
auch lhre Stimme

— werden Sie Mitglied —



e e— O

b . "

Eine Extraportion CAM-Leistung fiir CNC-Praktiker 40
»Hypermill 2013« von Open Mind wartet mit vielfaltigen Power-Funktionen auf. Die Entwick-
lern konnten Programmierzeiten reduzieren und Werkzeugstandzeiten verlangern.

__

Interview mit Prof. Dr. Giinter Faltin 16
Die Idee des Entrepreneurship ist in Deutschland wenig verbreitet. Prof. Faltin erldutert, was
sich dahinter verbirgt und wie man damit sehr erfolgreiche Unternehmen griinden kann.

Gastkommentar von Hans Jiirgen Kerkhoff 93
Wer Ressourceneffizienz will, kommt am Werkstoff »Stahl« nicht vorbei. Der Prasident der
Wirtschaftsvereinigung Stahl wirbt daher fiir eine wettbewerbsfahige Standortpolitik.
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Ein kraftiges BAZ mit viel Feingefiihl

22

Die »a81nx« von Makino wartet mit bester Positioniergenauigkeit,

liberlegener Zerspanleistung und verringerten Zykluszeiten auf.
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Beste Ordnung dank Roboterhilfe

»Kastosort« von Kasto sortiert zugesagte Materialzuschnitte und
kiimmert sich ums Entgraten, Reinigen und Markieren.

47

Kleinste Toleranzen sicher im Griff 26
Kennametals Feinbohrsysteme des Typs sRomicron« erlauben es
Anwendern, extrem eng tolerierte Bohrungen herzustellen.

Auch weiterhin mit Hirth-Verzahnung 49
Mit der »Voumard VM 250« hat Wolters eine universell einsetzbare
Innenrundschleifmaschine fiir Einzelteile und Serien im Angebot.

Festkorperlaserschneiden mit Pfiff

72

Via »BrightLine fiber«-Funktion mutiert die »TruLaser 5030 fiber« von

Trumpf zur Universalmaschine fiir die 2-D-Laserbearbeitung.

Die auf3ergewohnliche Art des Fliegens 88
Der Volocopter von e-volo ist eine Luftfahrt-Revolution. Diese bahn-
brechende Innovation wird die Luftfahrt auf den Kopf stellen.
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Leitfaden nun in
deutscher Sprache

Lieferanten miissen informieren,
wenn ihr Produkt bedenkliche Stoffe
enthalt. Ein Leitfaden hilft dazu.

Lieferanten von Erzeugnissen, die
mehr als 0,1 Prozent eines besonders
besorgniserregenden Stoffes enthalten,
haben unter der europdischen Chemi-
kalienverordnung >Reach« besondere
Informations- und Mitteilungspflichten.
Daher veroffentlichte die Bundesstelle
fiir Chemikalien bei der Bundesanstalt
fir Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin
(BAuA) den Leitfaden sGuidance for sup-
pliers of articles< in englischer Sprache
auf der Seite des Reach-CLP-Biozid Help-
desks, um betroffene Unternehmen zu
unterstiitzen. Jetzt steht ™
er als >Leitfaden fur Liefe- E E
ranten von Erzeugnissenc¢ i
auch auf Deutsch zur
Verfligung.

www.baua.de

MAG bereinigt
sein Portfolio

MAG hat seinen Geschiftsbereich
Industrial Equipment« an die Fair
Friend Group verkauft.

Ende 2013 wurde der Verkauf des Ge-
schaftsbereichs »Industrial Equipment:
von der MAG IAS GmbH an die Fair
Friend Group formal abgeschlossen.
Dieser umfasst die Standorte Mosbach,
Taunusstein, Chemnitz, Offenburg, Wit-
ten sowie die dazugehdrigen Service-
Aktivitaten. Mit der Trennung von der
Sparte geht eine Konzentration auf das
Geschaft mit der Automobilbranche und
deren Zulieferern einher. MAG entwickelt
und produziert Fertigungssysteme und
Technologielosungen fiir die Fertigung
im Automobilbereich. Dazu gehoren die
Kerntechnologien zur Bearbeitung von
Zylinderkurbelgehausen, Zylinderképfen

und Kurbelwellen. Das An-
wendungsspektrum  wird _E E

um weitere Bauteile aus
[=]:

dem Bereich >Antriebs-

strang« erweitert.
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Alles zum Thema
sIndustrie 4.0«

Die O&S 2014, die im Juni parallel
zur Parts2Clean stattfindet, infor-
miert iiber wichtige Zukunft-Trends.

Eine flexibilisierte ressourceneffizien-
te GrolRserienfertigung ist ein Merkmal
der kiinftigen Industrieproduktion, die
unter dem Schlagwort >Industrie 4.0¢
zusammengefasst wird. Getrieben wird
diese Entwicklung — die vierte industrielle
Revolution nach Dampfmaschine, Fliel3-
band und Automatisierung — durch das
Zusammenwachsen der realen und der
virtuellen Welt. Die Grundlage fiir diese
Umwilzung sind autonome, selbststeu-
ernde Produktionssysteme. Auf der O&S
2014, der internationalen Fachmesse fiir
Oberflichen und Schich-
ten vom 24. bis zum 26.
Juni in Stuttgart, spielt
dieses Thema eine wichti-
ge Rolle.

www.ounds-messe.de

Trends aus der
Sicht der Firmen

Fistec befragte Unternehmen zum
Thema »Industrie 4.0¢. Die Ergebnisse
bestatigten friihere Vermutungen.

Je einfacher das Produktspektrum,
desto geringer ist die Relevanz von In-
dustrie 4.0 fiir Unternehmen. So gaben
nur 25 Prozent der Komponentenfer-
tiger an, Industrie 4.0 auf der Agenda
zu haben, bei Maschinenbauern waren
dies 50 Prozent und bei Anlagenbauern
volle 100 Prozent. Neben dem Bereich
»Produktengineering« sehen die befrag-
ten Industrieunternehmen die Anbin-
dung der Shopfloorebene als groRtes
Potenzial an. Hersteller tendieren dabei
starker zur Optimierung der Fertigung
als zur Integration ihrer (=T
Lieferanten. Die Ergeb- EJ* E
nisse der interessanten it

Umfrage stehen zum
Download bereit. El-h ]

Neues in Sachen Lasertechnik
Fertigungsalternativen im Blick

Unter dem Motto Digital Photonic
Production fiir Mikroteile« startete im
Fraunhofer-Institut fiir Lasertechnik
ILT die Veranstaltungsreihe sLaser-
Forum« des Fachverbands fiir Mikro-
technik, Nanotechnologie und neue
Materialien. Die Themen des Forums
reichten von der Fertigung intelligen-
ter Implantate iiber die Strukturie-
rung von Halbleitern bis hin zur Wahl
der geeigneten Strahlquelle.

Mit dem >LaserForumc« hat der Fachver-
band IVAM eine Veranstaltungsreihe ins
Leben gerufen, in der Experten Zukunfts-
markte und Trendthemen fiir optische
Technologien umfassend darstellen. Ende
2013 lud das Fraunhofer ILT nach Aachen
zum Thema >Digital Photonic Production
fiir Mikroteile« ein. Schwerpunkte der Ver-
anstaltung waren die additive Laserferti-
gung fir Mikrobauteile, Laserabtrag und
-tempering in der digitalen Prozesskette
sowie aktuelle Strahlquellenkonzepte.
Der Erfolg von Laserbearbeitungsverfah-
ren ist durch die Faktoren Zeit, Kosten
und Qualitat bestimmt. Experten um-

rissen im LaserForum die Herausforde-
rungen und Moglichkeiten der additiven
Verfahren »SLM« und Laserauftragschwei-
Ben >LMD:« hinsichtlich der verwendba-
ren Materialien sowie der bendétigten
Anlagen. SLM-Verfahren sind bereits
weit Uber das Stadium der Prototypen-
fertigung vorangeschritten und stellen
mit geringen Stiickkosten und hochster
Flexibilitat bereits jetzt einen wichtigen
Baustein moderner Fertigungsketten dar.
LMD-Verfahren, die bisher tberwiegend
in der Makrotechnik anzutreffen waren,
finden durch neue System- und Prozess-
techniken nun auch den Einzug in die
Mikro- und Feinwerkwelt. Bei all diesen
Applikationen kommen die spezifischen
Vorteile der Lasertechnik zum Tragen:
Die zu erzeugende Bauteilgeometrie wird
lediglich durch Anderung der Bestrah-
lungsgeometrie, also eine

werkzeuglose Strahlbewe- E' E
te LaserForum findet im

Herbst 2014 statt. E

gung, erzeugt. Das nachs-



...wir beraten und begleiten Sie von
der Idee bis zum fertigen Bild.

Auf der Grundlage lhrer
Vorstellungen und der Basis
unseres Fachwissens setzen

wir Ihr Produkt ins richtige Licht.

Ein erfahrenes Team, modernste
Kamera- und Lichttechnik, sowie
750 m2 Studioflache, stehen

Ihnen zur Verfugung.

Wir freuen uns auf Sie!

) e

JETZT AUCH 360 FOTOGRAFIE E

www.schweinebauch360grad.de

STUDIO LEBHERZ.

WERBEFOTOGRAFIE
Ha fnerstr 5 4
72131 QOfterdingen
Telefon 0747371232992
Fax 07473124191
www. fotostudic-lebherz.de

infof@fotostudio-lebherz.de
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Erfolgreiche Partner

Wollschldger ist der grofite Ver-
triebspartner in Deutschland fiir Prazisi-
onswerkzeuge der Marke >Widia«. Letztes
Jahr hat das Unternehmen fiir die erfolg-
reiche Partnerschaft den Widia-Award
2013 erhalten. Fiir Wollschlager hat sich
das Unternehmen unter anderem we-
gen der Umsatz-Performance der neuen
Vari-Produktfamilie ent- i d
schieden. Diese umfasst E E
tallbohrer sowie Vollhart-
metallschaftfraser. E

verschiedene Vollhartme-
www.wollschlaeger.de

. £
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Wachstum in China

Die Wenzel Measuring Machines Co.
Limited, eine Tochter der Wenzel Group,
hat in Shanghai ein neues Werk eréffnet.
Gegeniiber dem alten Standort wurde
die Gebaudeflache verdreifacht. In einer
feierlichen Zeremonie zerschnitten die
Geschaftsfiihrer der Wenzel-Group Frank
Wenzel und Dr. Heike Wenzel-Dafler sym-
bolisch das rote Band. Seit der Griindung
in 2005 hat die Wenzel Measuring Machi-
nes Co. Limited das Geschaft fiir die Wen-
zel-Gruppe in der Volksrepublik China
kontinuierlich ausbauen kénnen. Um die
groRe Nachfrage nach Wenzel-Produkten
in China weiterhin zu bedienen, wurde die
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Preis fiir vorbildliche
Umweltschutzziele

Die Stiftung >Deutscher Nachhaltig-
keitspreis< hat 3M fiir seinen vorbildli-
chen Ressourcenschutz ausgezeichnet.
Das Unternehmen zahlt unter den rund
600 Bewerbern um den Deutschen Nach-
haltigkeitspreis 2013 zu den Top-3-Unter-
nehmen in der Sonderkategorie »Ressour-
ceneffizienz.. 3M setze sich ehrgeizige
Ziele hinsichtlich der Verringerung seines
okologischen FuRBabdrucks in der gesam-
ten Wertschopfungskette, lautete die Be-
grindung der Jury. Bei Neuentwicklungen
wiirde die Frage beriicksichtigt, wie Roh-
stoffe moglichst sparsam eingesetzt wer-
den. Innovationen von 3M hatten das Ziel
—wo immer moglich — Kunden in die Lage
zu versetzen, effizienter zur wirtschaften.
Die Jury wiirdigte bei der Preisverleihung
zudem die hohe Relevanz des Themas
Ressourceneffizienz in der Kernwert-
schopfung von 3M. Entsprechende MaR-
nahmen wiirden im gesamten Lebenszyk-
lus der Produkte umgesetzt —vom Design
uber die Beschaffung, Nutzung, Entsor-
gung und Riickfiihrung in den Kreislauf.
Mit dem Umweltprogramm »>3Pi hat 3M
bereits 1975 Ressourceneffizienz als Ziel in
seiner Strategie verankert. Es basiert auf
der Uberzeugung, dass es effektiver ist,
Umweltbelastungen von vornherein zu

Niederlassung an einen grofReren Produk-
tionsstandort verlagert. Auf einer Flache
von knapp 5000 Quadratmetern produ-
ziert Wenzel unter modernsten Bedin-
gungen Messgerate, die zum groften Teil
fiir den asiatischen Markt bestimmt sind.
Die Expansion unterstreicht die wichtige
strategische Position Chinas fiir Wenzel.
Um die steigende Nachfrage der chinesi-
schen Industrie gerecht zu werden, sei es
notig die dort gewiinschten Maschinen-
groBen und Modelle lokal zu produzieren.
AufRerdem wird vom neuen Standort die
beratende und technische Unterstiitzung
fiir alle chinesischen Kunden sicherge-
stellt. Die Griindung in 2005 war ein gro-
Ber Schritt fiir das Familienunternehmen
mit vielen Chancen aber auch mit vielen
Herausforderungen und Risiken. Dass
aus den anfanglich sieben Personen heu-
te eine Belegschaft mit .
knapp 100 Mitarbeitern E E
entstanden ist, lbertrifft
die damaligen Erwartun-
gen bei weitem.

www.wenzel-group.com

vermeiden, als bereits entstandene Scha-
den zu beheben. Seit 1995 setzt sich 3M
immer neue, ehrgeizige Ziele, um seine
Nachhaltigkeit kontinuierlich zu verbes-
sern.So plant das Unternehmen unteran-
derem, bis 2015 den Losungsmitteleinsatz
weltweit um 15 Prozent, die Abfallmenge
um 10 Prozent und den Energieverbrauch
um 25 Prozent zu senken. Zu den Erfolgen
zahlt eine weltweite Reduktion der Abfal-
le in der Produktion seit 1990 um knapp
70 Prozent. Die Treibhausgasemissionen
konnten im gleichen Zeit-
raum um uber 70 Prozent
gesenkt und damit 16 Mil-
lionen Tonnen CO2 ver-
mieden werden.

Azubis mit Ehrgeiz

2013 stellte Mahr, der Applikationsspe-
zialist fiir Fertigungsmesstechnik, einen
Landessieger und einen Berufsbesten in
den Ausbildungsgangen >Industriemecha-
niker« beziehungsweise >Industrieelekt-
riker«. Phillip Hunold ist Landesbester im
Ausbildungsgang Industriemechaniker
und Dennis Plettenberg E
ist Berufsbester des Aus-
elektroniker im Bereich IHK .
Géttingen. E

bildungsganges Industrie- -
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Spende fiir Kinderdorf

Das Traditionsunternehmen C. & E.
Fein GmbH engagierte sich auch 2013 fir
einen guten Zweck in der Region. Anstelle
von Weihnachtsgeschenken fiir Kunden
unterstiitzt der Elektrowerkzeugherstel-
ler mit einer Spende in Hohe von 10000
Euro den Freizeit- und Kreativbereich so-
wie Renovierungsarbeiten im SOS-Kin-
derdorf Wiirttemberg in
Schorndorf-Oberberken.
Fein unterstiitzt das SOS-
Kinderdorf bereits seit
2008. E

www.fein.de

Spatenstich fiir grofles
Empfangsgebaude

Mit dem offiziellen Spatenstich hat die J.
Schmalz GmbH in Glatten Anfang Novem-
ber 2013 die Baustelle fiir ein neues Emp-
fangsgebaude feierlich begonnen. Der
Neubau dient in Zukunft als Kommuni-
kationscenter fiir Besucher und Mitarbei-
tende des Vakuum-Spezialisten. Schmalz
investiert rund 6,3 Millionen Euro, die
Fertigstellung ist fiir Marz 2015 geplant.
Mit dem Gebaude setzt das Unterneh-
men Mafstibe beim Energiekonzept —
und bekennt sich erneut zum Standort
Glatten im Nordschwarzwald. Bauherr
Wolfgang Schmalz bezeichnete das Pro-
jekt beim Baustart als >Quantensprung
in der Firmengeschichte:«. Sein Bruder
Dr. Kurt Schmalz erganzte, dass mit dem
Gebaude am Hauptsitz in Glatten gleich
mehrere langgehegte Wiinsche in Erfiil-
lung gingen: Es entstehe nicht nur ein
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Neue Power fiir Rohm

Neu beim Spann- und Greiftechnik-
Spezialisten Rohm ist seit Dezember 2013
Sven Haag. Der 43jahrige begleitet die
Funktion Leiter Marketing & Vertrieb und
wurde zum Mitglied der Geschaftsleitung
berufen. Er war bisher leitend in den Be-
reichen Marketing, Vertrieb und Business
Development bei namhaften Maschinen-
bauunternehmen  tatig.

Sven Haag wird mit seiner E E
Marketing- und Vertriebs- " Jlkit]
mannschaft die Marktpo-
sition weiter ausbauen.

www.roehm.biz

ansprechendes Entree fiir Besucher und
Mitarbeitende, sondern auch viel Raum
fiir intensive Kundengesprache oder fiir
Netzwerkarbeit. Schmalz engagiert sich
in zahlreichen Gremien, Interessenver-
banden und Best Practice-Gruppen, auch
Besucher von Hochschulen und Univer-
sitaten sind immer wieder in Glatten zu
Gast. Das vom Architekturbiiro »Arge
Sobek/haas cook zemmrich Studio2o50¢
entworfene Gebaude zeichnet sich durch
eine breite Glasfront, die offene Innen-
raumgestaltung und seine zahlreichen,
lichtdurchfluteten Rdume aus. Das neue
Kommunikationscenter umfasst eine
Bruttogeschossflache von 2200 Quadrat-
metern auf insgesamt drei Stockwerken:
Im Erdgeschoss entsteht ein reprasenta-
tiver Empfangsbereich mit Konferenz-
raumen, im ersten Obergeschoss sind
ein Kundenbereich mit Besprechungs-
raumen sowie das neue Bewerbercenter
vorgesehen. Eine Ausstellung vermit-
telt den Besuchern erste Eindriicke rund
um die Vakuum-Technik. Beim neuen
Kommunikationscenter kommt ein mo-
dernes Energiekonzept zum Tragen. Die
Kiihlung erfolgt durch Wasser aus einem
nahegelegenen Fluss,

drei Liuftungsanlagen mit E E
Wiarmeriickgewinnung
sorgen fir ein angeneh-
mes Raumklima.
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision, das
war die Welt des Mechanikus und
Pfarrers Philipp Matthaus Hahn der
von 1764 bis 1770 in Onstmettingen
tatig war. Durch die Erfindung der
Neigungswaage sowie durch seine
hohen Anspriiche an die Prazision
seiner Uhren wurde Hahn zum Be-
grinder der Feinmess- und Prazi-
sionswaagenindustrie im Zollern-
albkreis, die bis heute ein bestim-
mender Wirtschaftsfaktor ist.

M LBS/ADI

Albert-Sauter-Stralle 15 / Kasten,
72461 Albstadt-Onstmettingen

Offnungszeiten:
Mi, Sa, So, Fei 14.00 - 17.00 Uhr

Informationen und FUhrungsbuchungen:
Telefon 07432 23280

(wahrend der Offnungszeiten)

oder 07431 160-1230

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de




Aus Freude an Technik

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen
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www.weltderfertigung.de

Dichtungen fiir den
harten Praxiseinsatz

Der Dichtungsspezialist SKF Economos
GmbH prasentiert Dichtungswerkstof-
fe mit sehr guter Vertraglichkeit gegen
Kiihl-Schmiermedien sowie dynamische
Dichtungen fiir fluidtechnische Antriebe
in drehenden und linearen Anwendun-
gen von Werkzeugmaschinen und deren
Peripheriegeraten. Fiir den statischen
Einsatz in Zylindern hat SKF Economos
eine Losung, bei der die haufig verwende-
te O-Ring/Stiitzring-Kombination durch
eine einzige einschnappbare Dichtung
aus seinem PU-Werkstoff >Ecopur< mit

Rasch zur dauerhaften
Produktmarkierung

Die falschungssichere, dauerhaft ein-
geschlagene und verlustfreie Kennzeich-
nung von Werkstoffen, von der keine
Kerbwirkung ausgeht, ist in vielen Indus-
triebereichen ein wichtiges Thema. In die-
sem Zusammenhang hat sich der Begriff
Low Stress Marking« etabliert. Neben
speziellen Schlagstempeln hat sich die
Kennzeichnung im Punktmatrixformat
bewadhrt. Zum Einsatz kommt dabei ein
CNC-gesteuertes  Nadelmarkiersystem.
Die bei einem CNC-gesteuerten Nadel-
markierer eingesetzte Hartmetall-Mar-
kiernadel dhnelt einer Kornerspitze. Um
ein Matrixabbild einer Schrift oder eines
Logos in einzeln geschlagenen Punkten
zu erzeugen, ist der Bewegungsablauf
der Markiernadel wahrend des Markier-
vorganges zu unterbrechen. Das heift,

dem Dichtungsprofil »K35¢ ersetzt wird.
»H-Ecopur« ist ein Werkstoff mit hoher
Verschleil- und ReiRfestigkeit und nied-
rigem Druckverformungsrest, der gegen-
uber Mineraldlen und einer Vielzahl wei-
terer Medien wie HFA, HFB, HFDU, HETG
und HEES, Alkoholen, Schmierstoffen und
Olen auf Silikonbasis sowie biologisch ab-
baubaren Druckfliissigkeiten resistent ist.
Anders als die standardmafRig marktiib-
lichen verwendeten Werkstoffe auf Po-
lyurethanbasis widersteht H-Ecopur bei
Temperaturen bis 70 Grad Celsius der
durch wasserbasierende Kiihl-Schmier-
Flissigkeiten drohenden Hydrolyse. Bei
Druckmedien aus Klarwasser sorgt die
Variante »S-Ecopur< mit inkorporierten
Festschmierstoffen fiir die erforderliche
Prozesssicherheit. Ecopur-Werkstoffe sind
in einer Vielzahl von Profi-
len verfiigbar und kénnen
auch im Spritzgussverfah-
ren fiir Serien und Grof3se-
rien verarbeitet werden.

dass die Markiernadel wahrend des Be-
wegungsablaufes fiir die Konturerzeu-
gung nicht oszillieren darf sondern die
einzelnen Punkte definiert ins Material
gestoflen werden missen. Fir das Low
Stress Marking eignet sich besonders
das elektromagnetisch angetriebene
Handmarkiersystem >FlyMarker Pro« des
Unternehmens Markator. Der FlyMarker
Pro ist ein platzsparendes und leichtes
Markiersystem mit einer integrierten
Steuerung. Das Nadelmarkiersystem ist
als reines Hand- oder Tischgerat als auch
als Kombigerat erhaltlich. Die Kombi-
ausfihrung des FlyMarker Pro kann mit
wenigen Handgriffen von einem Hand-
gerat in ein Tischgerat umgebaut wer-
den. Das Handgerat des FlyMarker Pro
ist kabellos. Ein leichter, leistungsstarker
Lithium-lonen-Akku erméglicht circa ein
1,5-stlindiges Arbeiten. In Kombination
mit einem Wechselakku, der zum Liefer-
umfang gehort, kann ein kontinuierliches
Arbeiten ermdglicht werden. Das Aufla-
den des Akkus dauert nur 25-35 Minuten.
Das Markiersystem arbeitet wartungs-
frei. Mit einer Markiernadel kénnen bis
zu 500000 Schriftzeichen gekennzeich-
net werden. Der Lithium-

lonen-Akku [t in seiner E' E
Ladezyklen deutlich nach 1

und ist dann zu ersetzen. El

Leistung nach 500 bis 600
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Optimale Schnittwerte

Werkzeugparameter ~ wie  Schnittge-
schwindigkeit, Vorschub und Drehzahl
missen stimmen, damit am Ende seiner
Arbeit optimale Ergebnisse stehen. Das gilt
gerade auch fiir die Hartbearbeitung, wo
schwer zerspanbare Materialien Werkzeu-
ge durchaus schon einmal an ihre Grenzen
bringen kdnnen. Damit Anwender die erfor-
derlichen Parameter nicht im Selbstversuch
durch standiges Ausprobieren optimieren
missen und damit unnétig Zeit und Werk-
zeuge vergeuden, stellt Zecha schon seit
Langerem auf der Homepage einen Schnitt-
datenrechner fiir die Graphitbearbeitung
zur Verfiigung, der zur individuellen Zer-
spanaufgabe exakte Daten liefert. Nun
wurde dieser Schnittdatenrechner entspre-
chend erweitert, damit die passenden Para-
meter auch bei der Hartbearbeitung schnell
und einfach eingesehen werden kénnen.
Die Hartbearbeitung ist bei Zecha mit einer
groen Auswahl an Werkzeugen hervor-

ragend abgedeckt. Mit
dem Schnittdatenrechner ._E E
macht das Unternehmen A

den Anwendern ihre Arbeit
so einfach wie moglich. E

www.zecha.de

Prifung im Zeitraffer

Die Weiss Umwelttechnik GmbH bietet
die  Korrosions-Klima-Wechseltestkam-
mer »SC 1000/15-60 1U« mit Frosten bis
Minus 15 Grad Celsius fiir die Korrosions-
prifung im Zeitraffer von gefahrdeten
metallischen Bauteilen nach den entspre-
chenden Normen an. Das Prifsystem ist
eine Kombination aus einem Klimaprif-
schrank mit variabler Temperatur sowie
Luftfeuchte und Salzspriihnebeltests
nach der Priifnorm DIN EN ISO 9227 (DIN
50021). Es eignet sich bestens fiir zyk-
lische Salznebel- und Klimapriifungen

Gestensteuerung ist
nun Standard

Mitsubishi Electric prasentiert die neue
GOT2000-Familie als Nachfolger der be-
wahrten  GOT1000-Bediengerite. Die
Gerate der GT27-Serie, die auf die GT16-
Familie folgen, ermoglichen ein intuitives
Bedienkonzept mit Multi-Touch-Funktion
und Gestensteuerung. Die aktualisierte
Hard- und Software der GOT2000-Serie
ist den Marktbediirfnissen angepasst. Mit
verbesserten Grundfunktionen lassen sich
hohere Leistung und Anlagenwirtschaft-
lichkeit erzielen. Ein schnellerer Prozessor
sorgt, verglichen mit der GT16-Serie, fiir
eine doppelt so hohe Monitoring- und
Boot-Geschwindigkeit. Die interne Spei-
cherkapazitat fallt viermal groBer aus.

Fir AutoCAD gemacht

PocketBook, der weltweit viertgroBte
Hersteller von E-Ink-Readern, kiindigt
seinen ersten CAD-Reader an: Das >E-Ink
Fina«-E-Paper-Gerat ist speziell fiur die
Anzeige von Zeichnungen entwickelt
worden, die mit Autocad von Autodesk
erstellt wurden. Zum Einsatz kommt eine
neue, dinne und leichte elektronische
Papier-Display-Technologie (EPD). s>Fina¢
wird das erste EPD-Display sein, das in
die Serienproduktion fiir klein- bis groR-
formatige E-Paper-Produkte, die auf einer

nach der speziell fiir die Automobilindu-
strie wichtigen Norm »VDA 621-415 B«. Der
Innenraum des Korrosions-Priifschrankes
ist komplett aus korrosionsbestandigem
Kunststoff hergestellt. Alle Komponenten

[

Mittels Multi-Touch- und Gestenbedie-
nung gestaltet sich die Handhabung der
neuen HMIs intuitiv. Sogar i)
mit Handschuhen sind Db 70
Fenster vergroRerbar oder 3 -
zwei Schaltflachen gleich-
zeitig aktivierbar. E

www.mitsubishielectric.com

»Thin Film Transistor«-Technologie (TFT)
basieren, gehen wird. Fina ist eine auf
Glas basierende TFT-Technologie, die ein
sehr diinnes Glastragermaterial verwen-
det, um Produkte herzustellen, die bedeu-
tend leichter und diinner als Gerate mit
Standard-LCD-Displays sind. Somit redu-
zieren sich das Gewicht und die Dicke der
Fina-Displays um mehr als die Halfte im
Vergleich zu dquivalenten, glasbasierten
TFT-Displays. Dies ist besonders fiir mo-
bile Produkte mit groflem Display wich-
tig. Ein 13,3 Zoll-Fina-Display, so wie es im
Pocket-CAD-Reader installiert ist, wiegt
etwa 60 Gramm. Neben dem innovativen
Display, verspricht der PocketBook CAD-
Reader eine leistungsstarke 1-GHz-Dual-
Core-CPU und wird mit Android 4.0.4 be-
trieben. Das Gerat verfiigt
uber 2 GB RAM und 16 GB
Massenspeicher, wodurch
es auch bei groRen Kapazi-
taten sehrschnell reagiert.

www.pocketbook-int.com/de

im Priifraum bestehen aus neutralen Ma-
terialien, die den Korrosionsprozess des
Priifgutes nicht beeinflussen. Fiir die Test-
phase mit Salznebel wird der Priifraum
Uber Wandheizelemente gleichmaRig
temperiert, sodass nur geringste Luftbe-
wegungen entstehen. Der Salznebel la-
gert sich daher frei auf den Priifteilen ab.
Der Innenraum kann nahezu vollstandig
fir das Prifgut genutzt
werden. Dadurch passen
auch grofRvolumige Bau-
teile wie ganze Karosse-
rieteile in den Priifraum.

www.weiss.info
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Top-Konzept fiir
mehr Ordnung

Wo taglich viele Werkzeu-
ge im Einsatz sind, passiert
es, dass diese nicht zu ihrem
urspriinglichen Lagerplatz
zuriickgebracht werden. Der
anschlieRende Aufwand bei
der Suche kostet viel Zeit und
erzeugt Mehrausgaben. Nach
dem japanischen 5S-Prinzip
konnen  Arbeitsplatze mit
fiinf Regeln besser organisiert
werden: »Sortierens, »Ordnen,
»Saubern¢, »Sauberkeit be-
wahren« und »Selbstdisziplin
Uben¢. Diese Leitsatze tragen
dazu bei, das Engagement
der Mitarbeiter zu férdern.
An dem 5S-Prinzip orientieren
sich auch die maRgefertig-
ten Schaumstoffeinlagen von
Wollschldger. Sie motivieren
die Nutzer der Werkzeuge zu
einer besseren Organisation
und verdeutlichen auf den

Alles fiir den
wachen IT-Leiter

Ob Schaltanlagenbauer oder
Rechenzentrums-Spezialisten
- im Rittal-Handbuch sind
schnell aktuelle Bestell-Infor-
zum kompletten

mationen

ersten Blick, welche Werk-
zeuge fehlen. Die Schaum-
stoffeinlagen koénnen nicht
nur in Werkzeugschubladen
eingesetzt werden, auch das
Ausstatten von Koffern, Kisten
oder Versandverpackungen ist
moglich. Die Bestellung der
Schaumstoffeinlagen ist dank
einer neuen Methode zeit-
sparend moglich: Der Kunde
erhdlt eine handliche Leucht-
platte auf der er sein Werkzeug
nach seinen Anforderungen
platziert. Mit der beigelegten
Kamera erstellt er ein Foto und
sendet dieses anschlieBend
mit den bendétigten Malen
per Mail an Wollschldger. Da
die Werkzeuge nicht mehr
eingeschickt werden miussen,
entfallen mogliche Stillstan-
de. Im nachsten Schritt erhalt
der Besteller eine Zeichnung
zur Freigabe und kann Ande-
rungswiinsche duflern, bevor
die Shadowboards produziert
werden.  Alternativ  bietet
Wollschldger einen Vor-Ort-
Aufmal-Service an. Standard-

maRkig werden E-I'JE

die  Einlagen -

in Griin und
Schwarz ange-
boten. E

www.wollschlaeger.de

Serien-Systemprogramm von
Rittal zu finden. Dank (iber-
sichtlicher Navigation mit
praktischem Daumenregister
findet der Nutzer im Handum-
drehen passende Losungen in
den Rubriken >Schaltschrankes,
»Stromverteilung, »Klimatisie-
rungeng, »>IT-Infrastruktur< so-
wie »Software & Service«. Niitz-
liche Querverweise fiihren
durch eindeutige Zuordnung
zum entsprechenden Zubehor
sowie zu alternativen Produk-
ten. Durch eine sinnvolle Ver-
kniipfung mit dem Internet
sind zudem weiterfiihrende,
detailliertere g

Produktinfor- E 'E
mationen und A

-hilfen erhalt-
lich. En"-.. :

www.rittal.de
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Hilt auch auf
Flichen mit 01

Rostempfindliche Bandstahl-
rollen werden zum Schutz vor
Witterungseinfliissen und
Schmutz mit einem Olfilm ver-
sehen. Bei der Fixierung miis-
sen Klebebander daher nicht
nur einem hohen Druck stand-
halten, sondern auch beson-
ders gut haften. Hier zeichnet
sich das glasfaserverstarkte
Scotch  Filament-Klebeband
»890 MSR« durch eine Bruch-
last von 1050 N/10oo mm aus.Es
ist speziell fiir das Biindeln von
schweren Stahlcoils geeignet

T—

-

Kunststoffteile
vom Spezialisten

Bollhoff hat bereits seit vie-
len Jahren den besonderen
Stellenwert des Kunststoffes
erkannt und produziert mit ho-
her Kompetenz Kunststoffteile
unter dem Namen >Tepro.
Das Unternehmen bietet De-
signteile, Baugruppen, Prazisi-
onsteile, 2K-Produkte, Clips-/
Steckverbindungen und Tepro-
K’ in K'-Elemente, eine Boll-
hoff-eigene Innovation. Erste
konzeptionelle Gedanken sind
der Startschuss fiir die Ent-
wicklung maRgeschneiderter
Lésungen. Egal, ob besondere
Designanforderungen, Mon-
tage von Baugruppen, Prazisi-

und Ubertrifft die Vorgaben
flr  Verpackungsmaterialien
in Bezug auf deren Reil3festig-
keit. Zudem bedeutet der Kle-
beband-Einsatz im Vergleich
zu Fixierringen eine deutliche
Gewichtseinsparung. Die Pro-
duktfamilie bietet neben dem
starksten Klebeband zwei wei-
tere glasfaserverstarkte Kle-
bebander fiir anspruchsvolle
Anwendungen. Das Scotch
Filament-Klebeband »880
MSR« verfiigt liber eine hohe
ReiB-, StoRR- und Schlagfestig-
keit sowie eine gute Feuchtig-
keitsresistenz. Damit eignet es
sich ideal als Sicherungs-Kle-
beband im AuRRenbereich. Eine
noch hohere Feuchtigkeitsre-
sistenz zeichnet das Scotch Fi-
lament-Klebeband >898 MSR«
aus, das beson- T

ders beim Pa- E E
lettieren eine
hervorragende

Leistung zeigt. E

onskunststoffteile, Hybridarti-
kel oder Baugruppen —Bollhoff
bietet das entsprechende Ent-
wicklungs-, Produktions- und
Montage-Know-how. Das Po-
tenzial ist dabei umso groRer,
je frither Bollhoff seine Kom-
petenz einbringen kann. Das
Leistungsspektrum  umfasst
die gesamte Prozesskette von
der Konzeptphase uber die
Entwicklung und Konstrukti-
on, die Erstellung von Proto-
typen und Versuchswerkzeu-
gen, die Serienproduktion, die
Montage bis hin zur Logistik.
Bollhoff versteht sich als der
Spezialist fiir die Entwicklung
innovativer und qualitativ
hochwertiger ~ Verbindungs-
technologien und den dazu-
gehorigen Montagesystemen.
Dabei ist Bollhoff mit seinen
Netzwerken von Schwester-
gesellschaften, Agenturen und

Produktions-
standorten in E' E
allen wichtigen

Markten ver-
www.boellhoff.com

treten.



Zinc-Magnesium
Coated Steel Sheets

Auch in Englisch

Mit Zink-Magnesium ist ein
neuer Schmelztauchiiberzug
fiir Stahlfeinbleche verfiigbar,
der einen deutlich verbesser-
ten Korrosionsschutz bietet.
Uberzugsdicken lassen sich
reduzieren und Bauteile mit
langerer Schutzdauer reali-
sieren. Eigenschaften und An-
wendungsmoglichkeiten von
Stahlfeinblechen mit diesem
Uberzug stellte das Stahl-In-
formations-Zentrum in seiner
Broschiire »Zink-Magnesium-
veredelte Feinbleche vor. Jetzt
ist sie auch in englischer Spra-
che verfiigbar. Die Publikation
kann in Einzelexemplaren kos-
tenfrei beim Stahl-Informa-
tions-Zentrum bestellt wer-
den und steht
dariiber hinaus
zum kostenlo-
sen Download
bereit.

www.stahl-info.de

Flachenmodellierung
2D und 3D CAD

Direktschnittstellen

2,5 Achsen Frasen u. Bohren
3 Achsen Frasen

5 Achsen Frasen

Transparente
Werkzeugwelt

Das automatische Werk-
zeugausgabesystem »Uniba-
se-M« von Mapal steht fir
eine optimale Lagerung und
Verwaltung von Werkzeugen,
Komponenten und Zubehor
und weist viele innovative und
benutzerfreundliche Features
auf. Unibase-M ist als Baukas-
tensystem fiir die Verwaltung
und Ausgabe von Werkzeugen

Die Alternative
zum Kugellager

Durch den groBeren War-
tungs- und Reinigungsbedarf
konnen metallische Kugellager
Probleme verursachen. Viele
Anwender setzen deshalb auf
Gleitlager aus Tribokunststof-
fen, die ohne externe Schmie-
rung auskommen. Manche
Anwender von Steh- und
Flanschlagern mit Walzlagern
scheuten bisher eine Umstel-
lung, wegen hoher Umbau-
kosten. Denn der Austausch
eines Kugellagers durch ein
Polymergleitlager bedeutete

bisher auch, weitere Lagerele-

aufgebaut und sorgt fiir eine
schnelle, effiziente und kont-
rollierte Werkzeugversorgung.
Ausgehend von einem Basis-
mit

modul Rechnereinheit

mente auszutauschen. Ein
neues Gehduse mit anderen
Abmessungen und Bohrungen
musste daher erst zeit- und
kostenintensiv in die Ma-
schine integriert werden. Mit
der lgubal-Austauschkalotte
von Igus profitiert der Kunde
doppelt: Er kann die Vorteile
schmutzunempfindlicher und
korrosionsbestandiger Kunst-
stofflager nutzen und muss
dafiir nicht einmal teure und
aufwendige Umristungen
vornehmen. Die schmale Aus-
tauschkalotte kann statt eines
Kugellagers schnell und exakt
in das vorhandene metallene
Gehduse montiert werden. Sie
zeichnet sich durch eine be-
sonders hohe Dauerfestigkeit
und Elastizitat
sowie  einen
wartungsfrei-
en Trockenlauf
aus.

www.igus.de

2-4 Achsen Drahtschneiden
Autom. Featurebearbeitung

Kinematische- u. Abtragssimulation

kann es je nach Anwendung
individuell konfiguriert wer-
den. Die Lagerhaltung erfolgt
dabei zentral oder dezentral
direkt an der Maschine. Kom-
plett neuist eine intuitive Soft-
ware mit erweiterter Funkti-
onalitat, die
eine optimale E E
Werkzeugver-
fligbarkeit si-
cherstellt.

www.mapal.com

Kampf dem Kalk

Kalk- und Korrosionsschutz
auf Basis von herkdmmlichen
Zink- oder Magnesiumanoden
ist eine bewahrte Methode zur
Wasseraufbereitung fiir Kiihl-
und  Warmwasserprozesse.
Durch das niedrige elektrische
Potential miissen diese jedoch
spatestens bei einem Schutz-
strom von < 0,3 mA oder fiinf
Jahren ausgetauscht werden.
Aqons  SWI-Kalkschutzanode
aus Edel- und Halbedelmetall
liefert zehn Jahre lang den not-
wendigen Schutzstrom zum

Kalk- und Kor- -1
rosionsschutz. E E
ohne Wenn 1
und Aber. E

Garantiert und
www.aqon-gmbh.com

-@ E S m NC-Bearbeitung ’*;'*'

CAD/CAM fiir den Werkzeug- und Formenbau
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Komplettbearbeitung der guten Art
yRZM« - ein Trumpf fiir Frasprofis

Wer mit schweren Wanderstiefeln an einem 100 Meter-Lauf teilnimmt, sollte sich nicht wundern, wenn er
nicht zu den Siegern gehért. Ahnliches gilt fiir schwere Spannmittel, die auf agilen Fiinfachsmaschinen ver-
wendet werden. Was sich auf schweren Bearbeitungszentren bewéhrt hat, ist auf dieser Maschinengattung
vollig deplatziert. Besseres hat Rhm mit dem »RZM« im Angebot.

GroBe Schnitttiefen und moderate
Vorschiibe sind angesagt, wenn sich
Schruppfraser, die auf Portal- oder Univer-
salfrasmaschinen ihren Dienst tun, durch
das Material kimpfen. Entsprechend sta-
bil muss das Spannmittel gebaut sein, da-
mit das zu zerspanende Teil nicht unver-
sehens zu einem gefahrlichen Geschoss
mutiert.

Hingegen ist die Frasstrategie auf Fiinf-
achsmaschinen eine vollig andere. Hier
geht es darum, ein hohes Zerspanungs-
volumen durch geringe Schnitttiefen,
aber dafiir hochste Vorschiibe und Dreh-
zahlen zu erreichen. Wer dazu die glei-
chen Spannmittel verwendet, die sich auf
Universalfrasmaschinen bewahrt haben,
begeht den gleichen Fehler, den ein Me-

chaniker machen wiirde, der auf einen
Formel 1-Boliden Traktorreifen aufzie-
hen wiirde. Selbst wenn die ReifengroRe
passen sollte, konnte der Wagen keine
Hochstleistung erbringen und nur zur Be-
lustigung der Zuschauer taugen.

Im Ubertragenen Sinn sieht man >Trak-
torreifen« in Form unpassender Spann-
mittel viel zu oft selbst in den Werkhallen
renommierter Unternehmen. Obwohl der
Wettbewerb hart ist und Stiickkosten

sowie Ristzeiten jedem Fertigungsleiter
Sorgen bereiten, haben herkdmmliche
Spannmittel immer noch leichtes Spiel,
sich auf Fiinfachsmaschinen zu mogeln.
Dabei gibt es mittlerweile extra ange-
passtes Spann-Equipment, um die ange-
spannte Stimmung in der Fertigung wie-
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der aufzuhellen. Eine dieser Spann-Perlen
fir Flinfachsmaschinen ist der \RZM« von
Réhm. Dieser neu entwickelte Maschinen-
schraubstock ist in der Lage, das Potenzial
dieser hochagilen Maschinengattung voll
auszuschopfen.

Fiithren auf bessere Art

Schon der erste Blick zeigt, dass dieser
Schraubstock mit Besonderheiten auf-
wartet, die man anderswo vergeblich
sucht. Da ware beispielsweise zu erwdh-
nen, wie die Art der Fiihrung ausgefiihrt
ist. Diese wurde auf raffinierte Weise an-
geordnet und bereits von Rohm paten-
tiert. Wie man sieht, werden die Spann-
krafte liber eine breite Fiihrung sicher
aufgenommen und in den Maschinen-
tisch abgeleitet. Dennoch beansprucht
die Fiihrung dank der cleveren Konstruk-
tion nicht GibermaRig viel Platz, was sich
in einem besonders kompakten Aufbau
des RZM niederschlagt.

Die Rohm-Konstrukteure achteten beim
Design-Prozess des RZM besonders auf
das Vermeiden unnétiger Stérkanten, da
diese auf Fiinfachsmaschinen eine be-
sondere Gefahren- und Hindernisquelle
darstellen. SchlielRlich gehen die Vertreter
dieser Maschinengattung besonders flott
zu Werke, was das Einfahren neuer Pro-
gramme zu einer anspruchsvollen Auf-
gabe macht, die die volle Konzentration
des Facharbeiters erfordert. Doch kann
es trotz aller Aufmerksamkeit und akku-
rater Eingabe der Spannmittelkanten in
den Steuerungsspeicher passieren, dass
uberstehende Kanten eines Spannmittels
trotz Crash-Uberwachung an einem Ma-
schinenteil anstof3en.

Diese Gefahr ist mit dem RZM von
R6hm nun ein ganzes Stiick kleiner ge-
worden, da liberstehende Kanten durch

Der neue :RZM¢ von Rhm ist ein schlan-
ker und kompakter Schraubstock, der mit
konstruktiven Highlights aufwartet, die
Fiinfachsmaschinen zur Héchstleistung
verhelfen.
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Besonders lange Fiihrungen, deren Gestaltung sich R6hm patentieren lieB, garantieren
eine zuverldssige Aufnahme der Spannkrafte.

die kompakte Konstruktion auf ein ab-
solutes Minimum reduziert wurden und
der Schraubstock daher diesbeziiglich ein
Musterbeispiel an Ubersichtlichkeit dar-
stellt. Die nur minimalen Storkonturen
vermindern die Crash-Gefahr erheblich,
was die Nerven des Facharbeiters beim
Einfahren betrachtlich schont.

Leicht und handlich

Ein Aha-Erlebnis der besonderen Art
wiederfahrt den Fachmann, wenn er den
Schraubstock das erste Mal zur Hand
nimmt, um ihn auf den Maschinentisch
zu spannen. Mit nur 17,4 Kilogramm ist
der Spanner ein Leichtgewicht, dem auch
riickengeplagte Anwender lautstark Ap-
plaus zollen. Daher kann auf die Verwen-
dung eines Kranes zum Heben des RZM
verzichtet werden. Wer nun denkt, dass
dieses geringe Gewicht auf die Verwen-

dung von Aluminium oder verripten Guss
zuruckzufiihren ist, wird anerkennend
nicken, wenn er erfahrt, dass hier der Ein-
satzstahl 16 MnCr 5 Verwendung findet.

Dieses Vorbild massiver Qualitat wird
nach dem Vergiiten und Schleifen noch
zusatzlich auf eine Oberflaichenharte von
HV 630 bis HV 700 gasnitiert. Bei diesem
Prozess wird Stickstoff in die Werkstiick-
oberfliche eingebracht, was zur Bildung
von Nitrid fiihrt. Dadurch wird die so be-
handelte Werkstilickoberflaiche extrem
verschleiRfest. Zudem fihrt die bei die-
sem Vorgang gebildete Druckspannung
in der Oberflache zu einer hoheren Dau-
erfestigkeit. Beste Voraussetzungen also,
die R6hm seinem jiingsten Spross ange-
deihen lieR8, damit auch diese Modellreihe
dem Ruf von R6hm, Zuverlassiges fiir die
Ewigkeit zu liefern, gerecht wird.

Doch sind die Vorteile noch lange nicht
aufgezahlt. Bei diesem Spanner wurde
auch darauf geachtet, dass er besonders

Die hohe Bauart des RZM garantiert ohne Unterbauplatten, dass alle zu bearbeitenden
Positionen am Werkstiick erreicht werden kénnen.

praxisgerecht konstruiert wird. Da R6hm
seine Spannmittel natiirlich auch fiir die
eigene Fertigung einsetzt, sind zahlreiche
Ideen der eigenen Fachleute, die taglich
an den Maschinen stehen und die Spann-
mittel in- und auswendig kennen, in die
Konstruktion eingeflossen. Deshalb sind
bei dieser Neukreation beispielsweise kei-
ne Unterbauten nétig, damit auch alle zu
bearbeitenden Stellen beim Schwenken
des Frastisches der Fiinfachsmaschine er-
reicht werden kénnen.

Auf solche Sachen kommt man als An-
wender in der Regel erst dann, wenn die
teure Fiinfachsmaschine endlich in Be-
trieb gegangen ist und man feststellt,
dass der eigens angeschaffte Maschinen-
schraubstock eine Rundumbearbeitung
des zu bearbeitenden Teils gar nicht zu-
|asst. Das Problem ist namlich, dass Funf-
achsmaschinen in der Lage sind, den Fras-

Die offene Bauweise garantiert einen gu-
ten Spanefall und einfache Reinigung.

tisch von Waagrecht nach Senkrecht zu
schwenken. Wenn der Schraubstock nun
senkrecht steht, fallt einem wie Schuppen
von den Augen, dass die gedrungene Bau-
art des Maschinenschraubstocks zwar
bestens in der Lage ist, in waagrechter
Stellung die Schruppkrafte aufzunehmen,
jedoch verhindert, dass der Fraser an die
unteren Stellen des zu bearbeitenden
Teils kommt, wenn der Frastisch respek-
tive der Schraubstock senkrecht steht, da
der Senkrechtfraskopf, der an den Fras-
tisch stoRen wiirde, dies verhindert.

Hier ist einfach noch das herkdmmliche
Frasenim Kopf des Facharbeiters aktiv,das
man als Fachmann (iber viele Jahre prak-
tizierte. Ein gedanklicher Hemmschuh,
der zu Fehlkdufen in Sachen Spannmittel
fur Flinfachsmaschinen fiihrt. Bestens

weiter auf Seite 30
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Mehr Mut zum Unternehmertum
Erfolgreich mit Entrepreneurship

Als rohstoffarmes Land ist
Deutschland auf den Roh-
stoff »Geistc angewiesen.
Wiinschenswert sind eine
moglichst hohe Bildung der
Bevolkerung sowie das kon-
tinuierliche Entstehen einer
Griinderschicht. Beides ist ak-
tuell auf dem Riickzug. Profes-
sor Giinther Faltin zeigt Wege
aus der Misere.

Sehr geehrter Herr Prof. Fal-
tin. Deutschland ist vom
Kénnen seiner Bewohner
abhingig. Dies bedeutet,
dass in den Schulen der Wis-
senserwerb im Vordergrund
stehen sollte. Aktuell ist
dies jedoch immer weniger
der Fall. Selbst Abiturien-
ten konnen im Vergleich zu
frither wesentlich schlech-
ter Rechnen und Schreiben.

Prof. Dr. Giinter Faltin propagiert die Idee des Entrepreneurship,

Sind wir dank einer ver-
fehlten Bildungspolitik als
Wirtschaftsnation auf dem
absteigenden Ast?

Prof. Giinter Faltin: Rech-
nen und Schreiben, das heift,
die Vermittlung von - sa-
gen wir ,Fertigkeiten“ — ist
das eine. Eine ganz andere
Sache ist hingegen, in wel-
chem Rahmen und mit wel-
chem Ziel Bildung vermittelt
wird. Schauen Sie, in der Re-
alitdit des Marktes werden
Entscheidungen immer un-
ter Unsicherheit getroffen.
Schule ist aber ein System
von Sicherheit. Der Lernstoff
ist vorgegeben, steht in Lehr-
biichern, Aufgaben, Losungs-
wege und Lésungen sind den
Lehrern bekannt. Die Ab-
schliisse und der Weg dort-

um erfolgreiche Unternehmen zu griinden. Dazu sind weder ein
BWL-Studium noch viel Griindungskapital nétig. Im Gegenteil!
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hin, die »Scheine« oder >credit
points¢, zdhlen. Komplexe
Wirklichkeit wird didaktisch
reduziert und Fiachern zuge-
ordnet. Die Tatsache, dass
das Modell der Qualifikation
langst nicht mehr stimmt
— dass das Bildungssystem
weill und lehrt, welche Qua-
lifikationen im Berufsleben
spater gefragt sind —, ist be-
kannt, wird aber im schuli-
schen Alltag beiseitegescho-
ben. Und wir diirfen nicht
vergessen, dass unsere Schu-
le von heute immer noch auf
eine Lebensperspektive zielt,
die in abhdngige Beschafti-
gung flhrt. Dabei misste es
unsere Absolventen in eine
Lage versetzen, ihren eige-
nen Arbeitsplatz, oder, noch
besser, neue Arbeitspldtze
durch neue Unternehmen
zu schaffen. Was wir brau-
chen, ist ein 6konomischer
Aufklarungsunterricht, der
uns die Welt des Geldes und
des Marktes nicht vorenthalt
und die verschiedenen Mog-
lichkeiten fir Entrepreneur-
ship vermittelt.

Sie setzen sich sehr fiir
das Unternehmertum ein
und haben dariiber sogar
ein Buch geschrieben. Was
zeichnet einen guten Unter-
nehmer aus?

Faltin: Zunachst einmal
unterscheide ich zwischen
Unternehmer und Unterneh-
mertum auf der einen und
Entrepreneur und Entrepre-
neurship auf der anderen
Seite. In dem Begriff »Unter-
nehmer« oder »Unternehmer-
tumc« stecken im Deutschen
drei sehr unterschiedliche
Funktionen: Die Eigentums-
funktion, die Management-
funktion und die innovative
Funktion. Dabei sind diese
Aufgaben hochst verschie-
den und konnen in der mo-

dernen Welt arbeitsteilig
angegangen werden. Wir
verwirren also mehr als wir
klaren, wenn wir mit dem Be-
griff >Unternehmer« operie-
ren. Immer wieder hort man,
dass der Unternehmer ganz
besondere  Eigenschaften
haben muss. Da fallen dann
Worte wie »>Durchsetzungs-
vermogens, >kaufmannische
Kenntnisse:,  srhetorisches
Geschick«. Doch Studien in
den USA belegen, dass es
gerade keine spezifischen
Charaktermerkmale bei
Griindern gibt — und damit
meine ich jetzt die Entrepre-
neure, Griinder, die sich fir
ein Anliegen einsetzen, de-
nen monetarer Erfolg meist
zweitrangig ist — die Uber
Erfolg oder Misserfolg einer
Griindung entscheiden. Das
eine oder andere mag sich im
Laufe der Zeit herausbilden,
aber eine Grundveranlagung
ist es nicht. Das einzige, was
viele Griinder gemeinsam
haben, ist eine gewisse Hart-
nackigkeit, ein Durchhalte-
vermogen, an ihre Idee zu
glauben, sie zu verfolgen und
an ihr zu arbeiten.

Auch Sie haben Thre Ideen
umgesetzt und sind mitt-
lerweile ein erfolgreicher
Unternehmer mit Threr Idee,
Spitzentee zu sehr giinstigen
Preisen anzubieten. Gab es
am Anfang eine Zeit, wo Sie
dachten, wieder aufzuho-
ren?

Faltin: Aufhéren kam nicht
in Frage. Da hatte ich die
oben genannte Hartnackig-
keit. Aber jeder Griinder
kommt irgendwann an einen
Punkt, an dem er ein mulmi-
ges Gefiihl bekommt. Das
war bei mir so, als die erste
Tonne Tee unterwegs nach
Deutschland war. Auch wenn
ich mein Geschaftskonzept



uberzeugend fand, war der
letzte Beweis, dass es auch
tatsachlich funktioniert,
noch nicht erbracht. Diese
Zweifel oder auch Riickschla-
ge sind bis zu seinem gewis-
sen Grad normal. Denken Sie
an Henry Ford. Er wurde mit
seinen Autos weltberiihmt.
Die fruchtlosen Anfange je-
doch fehlen in den spateren
Bilichern und auch in den Au-
tobiographien.

Welche Unternehmer sind
heute gefragt?

Faltin: Im postindustriellen
Zeitalter werden Ideen und
Konzepte immer wichtiger.
Kopf schlagt Kapital. Vor
allem sind Konzepte erfolg-
reich, die im Einklang mit den
Werten der Gesellschaft ste-
hen. Die wirtschaftliche und
kulturelle Weiterentwick-
lung unserer Gesellschaft
ist angewiesen auf unter-
nehmerische Initiativen, die
nicht standig neue Bedirf-
nisse herauskitzeln, sondern
auf vorhandene Probleme
mit o6konomischer, sozialer
und kiinstlerischer Fantasie
antworten. In seiner Vorge-
hensweise ist der Entrepre-
neur dem Kiinstler sehr viel
naher als dem Manager. Es
ist nicht nur selbstbestimm-
tes Arbeiten, sondern auch
eine kinstlerische Tatigkeit
des Neuentwurfs, des Uber-
windens von Konventionen,
kreative Zerstérung.

Viele Menschen haben ir-
gendwann mal einen Ein-
fall fiir eine Unternehmens-
grindung. Woran erkenne
ich, dass meine Idee auch
tragfihig ist?

Faltin: Wir missen deutlich
unterscheiden: Das eine ist
der Einfall, den man plétzlich
und vermutlich auch ofter
hat. Eine tragfahige Idee ist
weitaus mehr: Hier steht ein
Proof of Concept dahinter.
Ein Einfall muss in vielerlei
Hinsicht Uberpriift werden,
um das Potenzial der Idee zu
hinterfragen. Dies ist Ubri-

gens das, was mir in der klas-
sischen Griinderberatung zu
kurz kommt, wo es vorrangig
um Marktanalysen, Business-
plane oder Finanzierungen
geht. Aber eben nicht um das
Herausschalen der eigentli-
chen Unternehmensidee. Im
besten Falle wird es voraus-
gesetzt — leider gibt es nicht
wenige Stimmen, die immer
wieder behaupten, es kame
allein auf die Umsetzung an
und weniger auf die Idee.

Was kann ich tun, um nicht
in diese Falle zu tappen?

Faltin: Es gibt Techniken: Vor
allem muss ich meine Annah-
men hinterfragen. Die meis-
ten griinden a la Roulette
und hoffen, dass ihre Idee
aufgeht. Dabei kann man
viele dieser Annahmen sehr
frih auf Tragfahigkeit ab-
klopfen und an der Realitat
testen. Ein Beispiel: Wenn ich
ein agyptisches Restaurant
eroffnen will, dann stecken
da jede Menge Annahmen
drin. Etwa, dass sich Men-
schen fiir Agypten interes-
sieren oder das Essen mogen.
Doch schaut man genauer,
dann wird es spannend. Was
genau interessiert denn mei-
ne potenziellen Kunden: Das
alte Agypten, das eigentliche
Land wie es heute ist oder
wirklich das dort heimische
Essen? Die Antworten auf
diese Fragen verandern mein
Konzept. AuBerdem sollte
das Konzept auf mehreren
Beinen stehen: Was ist etwa,
wenn das originale agypti-
sche Essen nicht ankommt?
Muss ich dann schlielen
oder funktioniert das Restau-
rant trotzdem noch? Grund-
satzlich gilt: Auf je mehr Bei-
nen ein Konzept steht, desto
erfolgreicher wird es.

Was raten Sie jemandem, der
sich mit einer Idee selbst-
stindig machen méchte?

Faltin: Wichtig ist, nicht zu
schnell mit einem uniiber-
legten Konzept zu starten.
Ich sage in meinem Buch

Kopf schlagt Kapital¢, dass
der Griinder drei Schritte ge-
hen muss: Erstens, Entrepre-
neurship von Business Ad-
ministration unterscheiden.
Das ist recht einfach. Zwei-
tens, eine Ausgangsidee fin-
den und daran so lange im-
mer wieder arbeiten, bis ein
Ideenkonzept vorliegt, das
deutlich Uberzeugender ist
als die existierenden Konven-
tionen. Das ist sehr schwie-
rig. Und drittens sollte der
Griinder aus vorhandenen
Komponenten griinden, statt
alles selbst aufzubauen. Das
ist der Schritt, der von Kapital
fast unabhangig macht.

Denken Sie, dass in Deutsch-
land genug fiir Griinder ge-
tan wird? Immerhin haben
wir zwar Migrationsbeauf-
tragte, jedoch keinen Beauf-
tragten fiir das Managen
von Jungunternehmern. Wie
denken Sie dariiber?

Faltin: Griindern wird sugge-
riert,sie miissten Alleskénner
sein, sich im Rechnungswe-
sen, in der Finanzierung glei-
chermallen auskennen wie
mit Management, Marke-
ting, Personalfragen, Arbeits-
recht, Vertragsrecht, Steuer-
recht. Mit Banken sollen sie
verhandeln kénnen, mit Kun-
den und mit Lieferanten. Die
Mitarbeiter sollen sie fiihren
und die Offentlichkeitsarbeit
gestalten. Die Bilanz muss-
ten sie verstehen und auch
das Controlling. Dabei ist
das wichtigste, dass Griinder
neue Trends und Verdnde-
rungen im Markt rechtzeitig
erkennen, ihr unternehmeri-
sches Konzept immer wieder
auch neuen Marktbedingun-
gen anpassen. Sie miussen
ihre Ideen den eigenen Mit-
arbeitern plausibel machen
und sie damit begeistern
kénnen. Sie miissen ihr Un-
ternehmen fiihren. Das ist
etwas anderes, als den Ge-
schaftsalltag zu organisieren
und zu verwalten. Das bringt
Ihnen kein Beauftragter fur
das Managen von Jungunter-
nehmen bei.

Da muss ich angesichts zahl-
reicher Pleiten von Jungun-
ternehmen in den ersten
Jahren nach der Griindung
noch einmal mnachfassen.
Waire es nicht besser, die 6f-
fentliche Hand wiirde den
Unternehmensgriindern
mehr zur Hand gehen, bis
das Unternehmen erfolg-
reich Fufl gefasst hat? Es
fehlt doch eigentlich an
einer  Task-Force-Einrich-
tung, wo man sich rasch und
kostenlos professionelle Hil-
fe holen kann.

Faltin: Ich kann mir nicht vor-
stellen, dass die offentliche
Hand mit ihren Regularien
ein guter Berater bei 6kono-
mischen Fragen ist. Was si-
cherlich helfen wiirde, waren
einfachere Bedingungen, un-
ter denen es moglich ist, ein
Unternehmen zu griinden.
Es wiirde enorm helfe, wenn
man Griinder beim Start von
burokratischen Auflagen
freistellen wirde. Dazu ist
es nicht nétig, Gesetze aulRer
Kraft zu setzen, sondern es
wiirde geniigen, eine Rege-
lung zu finden, die diese Zeit
auf ein Jahr begrenzt. Dies
hatte den Vorteil, dass der
Griinder, gerade zu Beginn
seiner Griindung, einen gro-
Beren Freiraum erhalt, an sei-
nem Konzept zu feilen und es
weiter zu verbessern.

Jungunternehmen werden
immer gerne Darlehen fiir
ihre Wachstumspline ange-
boten. Ein Grund fiir viele
Pleiten? Schlief3lich lassen
Fixkosten fiir Zinszahlungen
wenig Luft fiir Durststre-
cken. Was raten Sie diesbe-
ziiglich den Unternehmens-
griindern?

Faltin: Ich empfehle jedem
Griinder, sein Ideenkonzept
so zu durchdenken, dass er
mit moglichst wenig Fremd-
kapital auskommt. Ein gutes
Mittel dafiir ist das Griinden
aus Komponenten. Das Ein-
setzen von Komponenten,
man konnte sie auch ein-
gekaufte Leistungspakete«
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nennen, verandert das Pro-
blem der ,Umsetzung” des
Geschaftskonzepts  radikal.
Dadurch verringern sich die
Griindungsrisiken ~ wesent-
lich, denn der Griinder greift
mit ihnen auf etablierte, rou-
tinierte Einheiten zu, die be-
reits mit groRRen, effizienten
BetriebsgroBen und hoher
Professionalitat arbeiten.
Auch profitiert er von deren
Wissen. Das eigene Unter-
nehmen kann wachsen, aber
der vom Griinder selbst be-
triebene Kern bleibt klein -
und damit Gberschaubar und
bewidltigbar. In den Kompo-
nenten ist die Umsetzung
professionell delegiert und
L~Umsetzung“ reduziert sich
auf die Kombination von
Komponenten. Dies erhoht
die (bisher geringen) Uber-
lebenswahrscheinlichkeiten
von Neugriindungen ganz
erheblich. Es sind fast keine
Investitionen  erforderlich;
damit entfillt die aufwan-
dige Suche nach Kapitalge-
bern. Variable Kosten treten
im Grundsatz nur auf, wenn
auch wirklich Bestellungen
eingehen.

Muss man fiir eine Selbst-
stindigkeit immer eine
besonders raffinierte Erfin-
dung vorweisen, um Erfolg
zu haben? Welche Ideen ha-
ben nach Threr Erfahrung
Aussicht auf langfristige
Marktpriasenz?

Faltin: Die Erfahrung zeigt,
dass Erfinder oftmals gar
keine guten Entrepreneu-
re sind. Gute Aussichten
auf Erfolg haben Start-ups,
die versuchen, auf ein Ide-
enkonzept zu bauen, statt
der herrschenden Lehre zu
folgen. Sie starten mit ein-
fachen, aber durchdachten,
ausgearbeiteten Ideen, die
nur relativ geringe finanziel-
le Mittel erfordern. Sie gehen
arbeitsteilig vor und setzen
das unternehmerische Kon-
zept moglichst aus bereits
vorhandenen  Komponen-
ten zusammen. Diese neuen
Unternehmen kann man als

eine Art experimentelles En-
trepreneurship< ansehen, das
dem vorherrschenden Ver-
standnis von Griindung prak-
tische Alternativen gegen-
Uberstellt. Ich nenne diese
Start-ups »Konzept-kreative
Griindungenx.

Viele an einer Selbststin-
digkeit Interessierte haben
Bedenken, den Schritt zu
machen, da sie befiirchten,
zu wenig von Betriebswirt-
schaft zu verstehen be-
ziehungsweise neben der
Beschiftigung mit dem Pro-
dukt zu wenig Zeit fiir Dinge,
wie etwas die Buchhaltung
zu haben. Konnen Sie diese
Bedenken zerstreuen?

Faltin: Anita Roddick, die
Griinderin des »Body Shop«
sagte »Ware ich auf eine

auserkorenen Produkts doch
iiberhaupt keine Ahnung
haben und daher scheitern
miissten. Haben Sie Beispie-
le, die der Meinung wider-
sprechen?

Faltin: Ich selbst bin so ein
Beispiel. Ich war immer Kaf-
feetrinker gewesen, hatte
von Tee keine Ahnung. Und
dennoch war mir aufgefal-
len, das Tee in Deutschland
exorbitant teuer ist, selbst im
Vergleich zu anderen euro-
paischen Landern. Aus dieser
Beobachtung heraus griin-
dete ich die »Teekampagne-.
Auch wenn ich erst einmal
lernen musste, was einen
guten Tee ausmacht, bin ich
Uberzeugt, dass gerade der
Blick von auRen, zum Erfolg
der Teekampagne beigetra-
gen hat. Ich war nicht vorbe-

» Ich empfehle jedem Griinder, sein Ideenkonzept so
zu durchdenken, dass er mit moéglichst wenig Fremd-
kapital auskommt. «

Business School gegangen,
hatte ich das Unternehmen
nie gegriindet«. Ein wesentli-
cher Punkt, um als Entrepre-
neur erfolgreich zu sein ist,
die  Unternehmensverwal-
tung vom kreativen Part des
Entrepreneurs zu trennen.
Diese Kreativitat geht selten
Hand in Hand mit Betriebs-
wirtschaftslehre. Daher soll-
te man die Bereiche >Entre-
preneurship< und >Business
Administration¢ als Griinder
voneinander trennen und
die Verwaltung abgeben. Zu
schnell reibt man sich sonst
im Alltagsgeschaft — sprich:
Der Unternehmensverwal-
tung — auf und verliert das
unternehmerische Konzept
aus den Augen. Moderne
Gesellschaften sind arbeits-
teilig. Warum verlangen
wir also vom Griinder, dass
er nach wie vor in allen be-
triebswirtschaftlichen, recht-
lichen und sozialen Funktio-
nen beschlagen sein soll?

Oft horen potenzielle Unter-
nehmensgriinder, dass sie
von der Praxis des von ihnen
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lastet durch konventionelle
Bilder, wie Teehandel bis da-
hin funktionierte.

Wie sollten sich Unterneh-
mensgriinder ihrer Idee
nihern, um langfristig er-
folgreich zu sein? Sind etwa
umfangreich ausgearbeitete
Business-Pline der Weg zum
Erfolg?

Faltin: Es mag Griinder ge-
ben, denen Businessplane,
helfen um Gedanken zu sor-
tieren. Fiir die Ausarbeitung
der Idee halteich sie fuir wert-
los. Businessplane konzen-
trieren sich sehr stark auf die
wirtschaftliche Dimension,
stellen Projektionen auf, die
beim besten Willen niemand
vorherberechnen kann. Sta-
tistisch gesehen treffen 70
Prozent der Annahmen in der
Praxis nicht zu. AuBerdem
verhindern sie oft Flexibilitat.

Sie sprechen in Threm sehr
lesenswerten Buch vom >En-
trepreneurship¢, wenn es um
Griinder geht. Was driickt
dieser Begriff aus, was im

Deutschen Wort Unterneh-
mensgriinder« nicht zum
Ausdruck kommt?

Faltin: Entrepreneurship
benennt den kreativen, in-
novativen Teil einer Neu-
grindung. Sorgfaltig etwas
zu durchdenken, zu einer
neuen Losung zu kommen
und dieses Neue durch die
Griindung eines Unterneh-
mens auch praktisch umzu-
setzen ist Aufgabe des Ent-
repreneurs. Viele Start-ups
von heute sind von der Kre-
ativitat und den Ideen ihrer
Griinder gepragt, weniger
von Kapital und Technolo-
gie. Letztere sind Begriffe, die
man gern mit den Worten
sUnternehmer< und >Unter-
nehmertum« in Verbindung
bringt und nichts mit den
Konzept-kreativen Griindun-
gen zu tun haben, von denen
ich spreche.

Was muss gutes Entrepre-
neurial-Design leisten, da-
mit man damit erfolgreich
ist?

Faltin: Ein gutes Entrepre-
neurial-Design ist ein Ge-
samtkunstwerk. Wenn Sie
Arbeitskraft, Energie, Trans-
portwege, Kapital und Ma-
terialien einsparen, wenn Sie
Ilhr Konzept moglichst ein-
fach halten, haben Sie gute
Voraussetzungen. Je klarer
und einfacher das Ergebnis,
desto mehr Arbeit war im
Vorfeld nétig: Meist sind Tau-
sende von Informationsbau-
steinen notwendig, bevor
eine Idee Konzeptreife er-
langt. Das Nachdenken tiber
Méglichkeiten zur Komplexi-
tatsreduktion erfordert eine
enorme geistige und krea-
tive Leistung. Erfolgreiche
Griinder sind oft Jahre mit
einer Idee ,schwanger ge-
gangen“ und haben enorm
viel Zeit und Energie in die
Gedankenarbeit investiert.
Es ist wie bei der Arbeit eines
Kiinstlers: Auch hier gilt es,
seinen eigenen Stil und sein
eigenes Thema zu finden.
Dafiir braucht man Zeit. Im



Englischen sagt man »Go for
your cause< — man braucht
eine Passion fiir die eigene
Unternehmung. SchlieRlich
geht es nicht in erster Linie
um den wirtschaftlichen Er-
folg, es geht um ein gegliick-
tes Leben. Wenn Sie zum Bei-
spiel den ersten Copy-Shop in
ihrer Kleinstadt aufmachen
und die Bewohner dort ihn
auch nutzen wiirden — also
die wirtschaftlichen Kenn-
zahlen stimmen - dann wis-
sen Sie noch nicht, ob Sie
Ihr restliches Berufsleben in
so einem Copy-Shop stehen
wollen. Erfolgreich wird der
Entrepreneur, wenn er das
wirklich will. Und zu guter
Letzt: Die Aufgabe, ein gutes
Entrepreneurial Design aus-
zuarbeiten, endet nicht mit
der Griindung. Selbst wenn
es hervorragend ist, ist es
kein Ruhekissen. Marktsitu-
ationen verandern sich, neue
technologische Entwicklun-
gen treten auf — die Arbeit
am Entrepreneurial Design
ist eine permanente Aufga-
be, der sich der Griinder dau-
erhaft stellen muss. Davon
hangt der Erfolg ihres Unter-
nehmens maRgeblich ab.

Sie schreiben in Threm Buch
auch dariiber, dass Koénner,
die das Prinzip verstanden
haben, gleich mehrere Un-
ternehmen erfolgreich fiih-
ren konnen. Wie kann das
sein, wo doch die Arbeitszeit
und Kraft jeden Menschen

begrenzt ist? Haben Sie
Beispiele dafiir, wo das ge-
klappt hat?

Faltin: Serial Entrepreneurs,
also Menschen, die gleich
eine ganze Reihe von Unter-
nehmen gegriindet haben,
sind der beste Beweis dafiir,
dass man Entrepreneurship
ganz praktisch und erfolg-
reich von Business Admi-
nistration trennen kann.
Wahrend die Unternehmer
= Manager mit einem ein-
zigen Unternehmen voéllig
ausgelastet und oft lberlas-
tet sind, gelingt es der Spe-
zies der Mehrfachgriinder,
die hohe Belastung durch
Delegation von sich abzulei-
ten. Holger Johnson ist ein
solcher  Mehrfachgriinder.
Neben der Ebuero AG hat
er rund 20 Firmen gegriin-
det, mitgegriindet oder ist
Business Angel bei aktiver
Mitarbeit am Aufbau der
Unternehmen. Wie schafft er
das? Er konzentriert sich auf
das Entrepreneurial-Design,
formuliert daraus Ziele und
Auftrage und kontrolliert
die Durchfiihrung. Damit
setzt er seinen Kopf und sei-
ne Zeit dort ein, wo er am
besten ist. Er weilk auch sehr
genau, dass er bei der Arbeit
am Entrepreneurial-Design
darauf achten muss, nicht zu
viel Komplexitat entstehen
zu lassen. Hohe Komplexitat
wiirde die Fehleranfalligkeit
vergrolRern, haufiger Chef-

entscheidungen verlangen,
sprich mehr Energie und Auf-
merksamkeit von dem abzie-
hen, wo seine besten Talente
liegen und was ihm grofRen
SpalR macht.

Kann das nicht zur Sucht
werden? Konnen erfolgrei-
che Griinder noch abschal-
ten oder werden Sie ein Op-
fer ihres Erfolgs?

Faltin: Das denke ich nicht.
Im Gegenteil: In keinem an-
deren Beruf haben Sie die
Maoglichkeit, ihre Tatigkeit so
exakt nach ihren Starken und
Vorlieben zu gestalten wie
als Entrepreneur.

Sind daher Universititen
auf dem falschen Dampfer,
die rauf und runter betriebs-
wirtschaftliche Formeln
pauken, die man als Entre-
preneur sowieso nie brau-
chen kann? Was sollte statt-
dessen gelehrt werden?

Faltin: Betriebswirtschaft ist
wichtig und muss professio-
nell betrieben werden. Aber
sie soll Entrepreneure nicht
verscheuchen. Das heilt:
Wenn ein Studiengang >En-
trepreneurship« heif3t, sollte
dort nicht BWL gelehrt wer-
den. Die sMaster of Business
Administration« werden an
anderer Stelle ausgebildet.
Im Entrepreneurship findet
man eher die sMaster of New
Concepts«.

Warum werden erfolgrei-
che Unternehmer so oft
angefeindet? Wenn Sie es
nach entbehrungsreicher
Zeit geschafft haben, mu-
tieren Sie oft zum Feind
von Gewerkschaften. Diese
meinen, dass es unverdient
ist, viel Vermdgen zu ha-
ben. Wiare es nicht besser,
ehrliche, erfolgreiche Un-
ternehmer mit Respekt zu
behandeln, da diese mit ih-
rem Fleif} schlief3lich dafiir
sorgen, dass Arbeitsplitze
entstehen?

Faltin: In lhrer Frage
schwingt das Bild eines
weitgehend uberholten

Unternehmerbildes mit.
Aus diesem Grund ziehe ich
den Begriff >Entrepreneur«
auch vor. Viele erfolgrei-
che Griinder werden nie so
grof3 oder sind strukturell so
aufgestellt, dass sie mit Ge-
werkschaften zu tun haben.
Erfolgreiche Menschen, und
davon sind Entrepreneure
nicht allein betroffen, rufen
wahrscheinlich Neid hervor,
weil sie es geschafft haben,
ihr Leben nach ihren Vorlie-
ben zu gestalten und damit
gliicklich sind.

Herr Prof.
Faltin, vielen
Dank fiir das
Interview.

www. entrepreneurship.de
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Verschleifdschutz via Nanopartikel
Gleitlack als Alternative zu CVD

Mit Klibertop TN 01-31
A/B« bringt Kluber Lubrication
einen neuartigen, durch die
Verwendung von Nanoparti-
keln besonders abriebfesten
Gleitlack zur Beschichtung
von metallischen Bauteilen
auf den Markt. Durch die Ver-
wendung von Nanopartikeln

erhdlt das Bindersystem eine
zusatzliche Festigkeit, was die
Abriebbestandigkeit und die
Widerstandskraft gegen Ver-
schleiB signifikant erhoht. Bei
gleichen oder sogar niedrige-
ren Reibwerten konnten die
Experten von Kliber Lubrica-
tion eine Verlangerung der Le-

Optimale Schicht
fiir viele Zwecke

Mit seinem im Hochleis-
tungsmagnetronsputter-Ver-
fahren (HiPIMS) hergestellten
Schichtwerkstoff sHPN1« setzte
die CemeCon AG einen tech-
nologischen Meilenstein. Jetzt
ist das Produkt auch in einer
Zusammensetzung erhaltlich,
die Schichtdicken von 1,5 bis 8
pm erlaubt. Konzipiert wurde
»HPN1¢ urspriinglich fiir eine
Schichtdicke von 3 pm. Aller-
dings gibt es Applikationen, die
nach dickeren oder gar diinne-
ren Beschichtungen verlan-
gen. So spornten beispielswei-
se die positiven Erfahrungen
mit dickeren PVD-Schichten
bei Wendeschneidplatten wie

oder

Plus«
»Hyperlox Plus« die CemeCon-
Ingenieure an, dies auch mit
der neuen HiPIMS-Technologie
umzusetzen. Das Ergebnis ist
»HPN1 Plus«< mit Schichtdicken
von bis zu 8 pm. Bei Bohr- und

etwa >ALOX SN2

Fraswerkzeuge mit kleins-
ten Durchmessern hingegen
kommt es auf prazisen Mate-
rialabtrag und geringste Tole-
ranzen an. Fiir solche Falle sind
die Standard-Beschichtungen
meist zu dick. Diesen Anforde-
rungen tragt CemeCon eben-
falls Rechnung und scheidet
»HPN1¢ nun mit einer Schicht-
dicke von lediglich 1,5 pm ab.
Ideal auf Werkzeug und Ein-
satz abgestimmt, erreichen die
Beschichtungen beste Stand-
zeiten und optimale Leistung.
Die Lieferzeiten fiir beide Va-
rianten sind kurz: Innerhalb
einer Woche nach Bestellung
kommen die
beschichteten
Werkzeuge
beim Auftrag-
geber an.

www.cemecon.de
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bensdauer um den Faktor zwei
bis acht ermitteln. Polyamidi-
mid-basierte Gleitlacke sind
bekannt fiir ihre Leistungsfa-
higkeit hinsichtlich VerschleiR3-
schutz, Tragfahigkeit und Kor-
rosionsschutz, ihre Wirkung
Uber einen weiten Betrieb-
stemperaturbereich sowie
ihre hohe chemische Bestdn-
digkeit. Durch die zusatzliche
Addition von Nanopartikeln
konnte Kliiber die Tragfahig-
keit und den Verschleischutz
signifikant  verbessern. Ein
weiterer Vorteil fir den An-
wender sind deutliche Ein-
sparpotentiale, insbesondere
wenn kostenintensive Hart-
stoff-Beschichtungen ersetzt
werden konnen. sKliibertop
TN 01-311 A/B« eignet sich ins-

Abspecken mit
CFK-Know-how

Die Roschiwal + Partner
GmbH stellt eine Werkzeug-
aufnahme mit CFK-Elementen
vor. Das Schrumpfspannfutter
senkt im Vergleich zur kon-
ventionellen Ausfiihrung die
Masse um ein Drittel und das
Massentragheitsmoment um
rund 40 Prozent. Um die ro-
tierenden Massen der Werk-
zeugaufnahme zu reduzieren
und zugleich ihre Steifigkeit zu

besondere fiir Anwendungen
mit dynamischer Beanspru-
chung unter hoher Belastung,
beispielsweise Kupplungsaus-
riickerhilsen, Ketten oder Ag-
gregate in Wasserkraftwerken.
Weitere Applikationen sind
Gleitbuchsen, Lagerkafige von
Zweitaktmotoren, gleitende
Teile in ABS und Einspritzpum-
pen sowie alle beweglichen
Elemente, bei denen ein her-
kommlicher Gleitlack nicht

ausreicht und wo harte Mate-
rialbeschichtungen wie DLC,

Eli[E

CVD oder PVD-
Beschichtun-
gen nicht er-
wiinscht oder
zu teuer sind.

www.klueber.com

gewahrleisten, wurde die sta-
bilisierende Stahlmasse im Be-
reich der Werkzeugklemmung
durch Kohlefaserlagen ersetzt.
Von dieser Schlankheitskur
profitieren zum einen die Spin-
del samt Antrieb, zum anderen
das Werkzeugwechselsystem.
So schonen die geringeren
Massenkrafte die Spindel mit
Lagerung und die Aufnah-
me, der Antrieb kommt mit
geringerer Kdihlleistung und
weniger Energieeinsatz aus.
Schnellere Start- und Stopp-
vorgange der Spindel erhohen
die Maschinen-Produktivitat.
Zudem werden die Werkzeug-
aufnahmen sowie die Antriebe
von Wechsler und Magazin ge-
schont.Geringere oszillierende
Massen senken die Unwucht
und prazisieren den Rundlauf.
Die im Vergleich zum Stahl-
kegel besseren Dampfungs-

eigenschaften -IﬂlE

der CFK-Hiilse PE- T
EJIE' .

reduzieren au-
ke

Rerdem Vibra-

tionen.



Per Papier zum
3D-Modell

3D-Drucker von Mcor erzeu-
gen 3D-Modelle aus Papier,
die so stabil sind, daf3 sie ge-
sagt, gebohrt und mit einem
Gewinde versehen werden
konnen. Sie lassen sich auf-
klappbar konstruieren und
per Infiltration wasserfest ma-
chen. Die Modelle sind recyc-
lingfahig. Der »Iris< ist ein Dru-

cker mit der Eu E

Fahigkeit, mehr -

als eine Million
Farbtone zu er- E
www.3dpicture.net

zeugen.

Gestensteuerung
macht’s einfach

Zum Weiterblattern einfach
Uber das Display wischen oder
mit zwei Fingern einen Bild-
ausschnitt vergroBern: Die
Gestensteuerung hat sich in
privaten Anwendungen durch
Smartphones und Tablet-PCs
durchgesetzt. Mit einer neuen
Generation von Multi-Touch-
Bediengeraten von Rexroth
kénnen  Maschinenherstel-
ler diese Bedienphilosophie
auch in der Fabrikautomation
einsetzen. Dabei vereinfacht
Bosch Rexroth die Projektie-
rung der Bedienoberflachen
durch ein einheitliches Soft-
ware-Tool fiir alle HMI-Gerate.
»WinStudio« ermoglicht ein
effizientes Engineering durch
die Wiederverwendung von
Softwaremodulen - Ulber das
gesamte Spektrum von Con-
troller-basierten Compact-
HMIs mit Windows CE bis hin

zu GroRdisplays fiir Industrie-
PCs. So werden die neuen
kompakten Kleinbediengerate
mit 4 Zoll bis zu g Zoll Display-
Diagonale und eigenem Con-
troller sowohl fiir Single- als
auch Multi-Touch-Bedienung
angeboten. Die Kommunikati-
on mit einer Steuerung erfolgt
lUber eine Ethernet-TCP-IP-Ver-
bindung. Die Gerate verfligen
zur Datensicherung uber ein
SD-Karten-Speichermodul so-
wie zwei USB-
Ports fir den
Anschluss von
Peripheriegera-
ten.

www.boschrexroth.com

Der Luftverbrauchssenker
Kostengunstiger messen

Auch wenn Luft nichts kos-
tet, Druckluft ist nicht zum
Nulltarif zu haben. So wird der
jahrliche Stromverbrauch der
Druckluftanlagen in Deutsch-
land auf knapp 14 Milliarden
Kilowattstunden beziffert, wo-
von etwa sieben Prozent auf
die Drucklufterzeugung des
industriellen Stromverbrauchs
entfallt. Zeiss erkannte, dass
auf diesem Gebiet Sparpoten-
zial moglich ist. Dank »Zeiss
AirSaver« ist das nun Realitat:
Mit dieser Technik kann der
Druckluftverbrauch bei Mess-

geraten deutlich reduziert
werden. Anwender sparen
sich dadurch zum einen Kos-
ten, zum anderen profitieren
sie von einer Senkung des CO2
AusstolRes und kénnen somit
okologischer produzieren als
bisher. Die Technik denkt qua-
si mit und nimmt so dem An-
wender die Entscheidung ab,
ob es sich lohnt das Messgerat
jetzt auszuschalten oder nicht.
Zeiss AirSaver erkennt, wie lan-
ge das Messgerat nicht in Be-
trieb ist und schaltet nach ei-
nem frei wahlbaren Zeitraum
automatisch die Druckluft
ab. Mit dem Start eines CNC-
Messprogramms oder durch
das Bewegen eines Joysticks
am Bedienpult ist das Mess-
gerat dann sofort wieder be-
triebsbereit. Die Einsparungen
variieren mit den jeweiligen
Betriebsbedingungen, etwa

je nachdem ob im Einschicht-
oder Mehrschichtbetrieb ge-
arbeitet wird. Die Anschaffung
eines Zeiss AirSavers rechnet
sich betriebswirtschaftlich ge-
sehen bereits nach wenigen
Monaten. Fiir die Umwelt ist
er zusatzlich schon ein Gewinn
ab dem ersten Einsatztag. Mit-
telfristig kann die Senkung des
Druckluftverbrauchs zu noch
groReren 6kologischen Einspa-
rungen fiihren, zum Beispiel
weil die Drucklufterzeugungs-
anlagen der Unternehmen
kleiner dimensioniert werden
konnen. Das reduziert zum ei-
nen den Stromverbrauch und

kann zum an- E E

deren auch den -

Wartungsauf-
(=] tars

wand  verrin-
www.zeiss.de

gern.
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Muskelpaket mit viel Feingefiihl
BAZ fur ganz besondere Aufgaben

Eine herausragende
Positioniergenauigkeit,
kombiniert mit iiberle-
gener Zerspanleistung
und verringerten Zyklus-
zeiten sind nur drei der
wichtigsten Vorteile des
horizontalen Bearbei-
tungszentrums »>a8inx:
von Makino. Die positiven
Eigenschaften der neuen
Maschine kommen einer
Vielzahl potentieller An-
wendungen zugute.

Als Nachfolger des beson-
ders erfolgreichen horizon-
talen Bearbeitungszentrums
»a81¢ ist die »a8inx« in einer
Reihe von Punkten verbessert
worden, von denen Anwender
aus den Bereichen Automobil,
Off-Highway-Fahrzeuge und
Maschinenbau profitieren
konnen. Die neue Maschine
ist zur Bearbeitung von Zylin-

derkopfen und -blécken sowie
Getriebegehdusen fiir PKW,
Nutz-, landwirtschaftliche
und Baufahrzeuge die richtige
Wahl.

Sie eignet sich aullerdem
hervorragend fiir die Bearbei-
tung von Gussteilen etwa von
Regelventilen fiir Hydraulikag-
gregate oder Pumpengehause
und Getriebe fir die verschie-
densten Industriemaschinen.
Zudem empfiehlt sich die
Maschine fiir die Bearbeitung
von schwer zerspanbaren Luft-
fahrtkomponenten.

Viele Talente vereint

Bei ihrer Auslegung wurde
die »a81nx« von Makino fiir die
gesamte Bearbeitungspalet-
te vom kriftigen Schruppen
schwer zerspanbarer Werk-
stoffe mit groR dimensionier-
tem Werkzeug bis hin zum

Die »a81nx« eignet sich zum Schruppen und Schlichten groRer
Bauteile aus schwer zerspanbaren Werkstoffen.

prazisen Schlichten (etwa bei
der Umschlagsbearbeitung)
mit besonderem Augenmerk
auf Gehduse-Bauteilen maf3-
geschneidert. Zudem ging es
bei der Entwicklung der Ma-
schine darum, die Zykluszeiten
zu verringern und durch Ver-

Prizise Umschlagsbearbeitung gehort zu den Stirken der »a81nx< von Makino. Die Maschine be-
sitzt eine hochsteife Struktur und beste thermische Stabilitat.
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besserungen von Zuverlassig-
keit sowie der Anwender- und
Wartungsfreundlichkeit mit-
hilfe automatisierter Funkti-
onen die Produktivitdt noch
weiter zu steigern. Alle diese
Anforderungen werden von
der neuen Maschine erfiillt. Sie
punktet auBerdem mit umfas-
senden Eigenschaften, die ihre
Eignung fiir eine solch breite
Palette an Anwendungsmog-
lichkeiten begriinden.

Top-Zerspanungsraten

Dank ihrer erhohten Stei-
figkeit ist die »a8inx« in der
Lage, eine besonders stabile
und konstante Bearbeitungs-
leistung zu erreichen. Zerspa-
nungsraten von 1000 cm3/min
in Grauguss sind moglich. Dies
kommt nicht von ungefahr. So
ist beispielsweise die Gesamt-
struktur doppelt so steif wie
die der Vorgdngermaschine,
was ein Ergebnis verschiede-
ner struktureller Anderungen
in den Bereichen Maschinen-
bett, Tisch und Maschinen-
stander ist.

Mit drei unterschiedlichen
Spindeln, von denen jede ein-
zelne mit verbesserten Bear-
beitungseigenschaften  auf-



wartet, kann die Maschine an
die jeweilige Anwendung bes-
tens angepasst werden. Der
groRere Verfahrweg in der Y-
Achse und die stabilen Arbeits-
bedingungen iiber den gesam-
ten Vefahrweg ermdglichen
eine optimale Nutzung des
kompletten Arbeitsraumes.

AuBerdem ist die maxi-
mal mogliche Auslegung des
fir die »>a8inx< nutzbaren
Werkzeugs in Punkto Linge,
Durchmesser und Gewicht
vergrofRert worden — auf 690
Millimeter (Lange), 356 Milli-
meter (Durchmesser) und 30
kg/45 Nm beziehungsweise 35
kg/so Nm (je nach Werkzeug-
magazin).

1A-Maschinenbau

Die hochprazise Umschlags-
bearbeitung beim Zerspanen
gehort zu den besonderen
Starken der >a8inxc. Drei Fak-
toren sind hier von ausschlag-
gebender Bedeutung:

Erstens eine  hochsteife
Struktur, die selbst unter sich
verandernden  Arbeitsbedin-
gungen, wie Dbeispielsweise
der Bearbeitung von Werksti-
cken unterschiedlichen Ge-
wichts, stabile Geradheit und
Rechtwinkligkeit — garantiert;
zweitens den auf ein abso-
lutes Minimum verringerten
Rundlauffehler der B-Achse
(Spindel/Tisch);

und drittens eine garantier-
te thermische Stabilitat selbst
bei langen Bearbeitungszei-
ten, die durch eine thermisch
symmetrische Struktur und
die Vermeidung unerwiinsch-
ter Warmequellen durch ther-
mische Isolierung und Warme-
ableitung erreicht wird.

Nebenzeitenkiller

Dank hoherer Spindelbe-
schleunigung und  Verzo-
gerung, hoherer  Achsbe-
schleunigungen und einem
verbesserten Ruck sowie op-
timierten Bereitstellungszei-
ten des Kiihlmittels, konnten
sowohl| Bearbeitungs- als auch

Nebenzeiten deutlich verkiirzt
werden. Verschiedene Verbes-
serungen steigern bei spezifi-
schen Anwendungen gezielt
die Produktivitat.

Zu den Anderungen zihlt
auch ein besseres Spaneab-
flihrsystem und eine anwen-
derfreundlichere Bedienung.

In der Summe machen alle
neuen Eigenschaften die Ma-
schine noch zuverldssiger und
wartungsfreundlicher. In Ver-
bindung mit einer Automati-
on, wie dem >sMMC 2¢«-Modul
oder dem VIP-System ldsst
sich zudem die Produktivitat
weiter steigern. Nicht zu ver-

micro technology

Spanntechnik fur kleine Werksticke

Losung.

www.roehm.biz

Unser 8-Backen-Kraftspannfutter KFG-MT 90/8 sorgt
fur eine feinfuhlige, deformationsfreie Bearbeitung und
kommt neben der Medizintechnik auch in der Uhren-
und Schmuckindustrie zum Einsatz.

Auch fur Ihre Anwendung bieten wir die passende

gessen sind auBerdem einge-
baute Energiesparfunktionen,
durch  deren o

Anwendung E E
der Stromver- %
brauch gesenkt
werden soll.

www.makino.eu

- Kraftspanntechnik

ROHM

driven by technology
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Die Maschine fiir viele Werkstofte
Kompromisslose Spitzenleistung

Eine Maschine, die zur
Alu-Bearbeitung geeignet
ist kann nicht auch in der
Titanbearbeitung iiberzeu-
gen? Und eine Titanmaschi-
ne bietet nicht geniigend
Leistung fiir die Alumini-
umbearbeitung? Die >HBZ
Trunnion< von Handtmann
beweist das Gegenteil.

Mit dem Fiinfachs HPC-
Horizontalbearbeitungszen-
trum >HBZ Trunnion< hat
Handtmann eine Baureihe
entwickelt, die durch hohe
Performance in der Titanbe-
arbeitung und hohe Leistung
in der Aluminiumbearbeitung
Uberzeugt. Wichtiges Merk-
mal fir die bestmogliche Bear-
beitung der beiden doch sehr
unterschiedlichen Materialien
mit demselben Maschinen-

konzept ist, neben dem allge-
meinen Maschinenaufbau, die
grolRe Auswahl an Spindeln. Je
nach Material- und Bearbei-
tungsanforderung kann die
Maschine mit der am besten
passenden Spindel ausgeriis-
tet werden. Steife Werkzeug-
schnittstellen  ermdglichen
den Einsatz von Spindeln mit
sehr hohem Drehmoment,
wie es die wirtschaftliche Be-
arbeitung von Titan verlangt.
So kénnen Stahl und Titan auf
der ,kleinen“ »HBZ Trunnion
80« mit maximal 430 Nm be-
arbeitet werden; auf der »HBZ
TR 120« und >»HBZ TR 160« sogar
mit maximal 1010 Nm. Die ho-
rizontal angeordnete Spindel
schafft Vorteile, da Spane di-
rekt vom Werkstiick abgefiihrt
werden. Hohe Temperatur-
einfliisse auf Werkstiick und

Zerspanungsleistungs-Primus:
Handtmanns Trunnion-Reihe.

Werkzeug sowie Recutting
werden dadurch vermieden.
Zur Uberwachung und Opti-
mierung aller Prozesse wird
»HSMS¢  eingesetzt. Damit
wird die Spindel hinsichtlich
Vibrationen, Lagertempera-
turen, Drehzahlen et cetera
Uberwacht. AuBerdem kann

dadurch eine Bestimmung
optimaler Vorschubwerte und
Drehzahlen erfolgen. Als Steu-
erungen sind Siemens 840D SL
und Heidenhain TNC640 ein-
setzbar. In punkto Werkzeuge
bietet die HBZ Trunnion dem
Anwender Flexibilitat durch
lange Werkzeuge zum Bear-
beiten tiefer Kavititen und
variabel grofle Werkzeugma-
gazine. Insgesamt ermoglicht
die Baureihe >HBZ Trunnionc«
leistungsstarke  Bearbeitun-
gen mit hoher Zerspanleis-
tung, wodurch sich reduzierte
Durchlaufzeiten und dadurch

reduzierte E

Stiickkosten

in Aluminium, . oA
Stahl und Titan .
ergeben. EI’ .

www.handtmann.de

Auf Maf} drehen ohne Ausspannen
Messtechnik fiir Drehmaschinen

Bei besonders engen To-
leranzen sind Maschinen
hdufig mit Messtechnik
ausgestattet — so auch die
Maschine >RNC 700¢ von
Monforts.

Die Maschinen von Mon-
forts genieflen einen hervor-
ragenden Ruf - vor allem,
wenn es auf Stabilitdt und
eine hohe, langfristige Genau-
igkeit ankommt. Wegen der
bei Monforts standardmaRig
eingesetzten, hydrostatischen
Rundfiihrung eignen sich die-
se Maschinen vor allem fiir die
Bearbeitung schwerer Zerspa-
naufgaben: GroBe und schwe-
re Teile, groBe Zerspanungs-
querschnitte und  schwer
zerspanbare Werkstoffe. Die
Revolverdrehmaschine >RNC

Prazision wird durch den pro-

zessbegleitenden Messtech-
nik-Einsatz leichter erreicht.

700¢, die besonders im Um-
feld der schwer zerspanbaren
Werkstoffe und groBen Bau-
teile sehr bewahrt ist, kann bei
engen Toleranzen mit praziser
Messtechnik fiir die Werkzeug,
aber auch fiir die Werkstiick-
messung ausgestattet wer-
den. Prozessintermittierende
Messungen erlauben eine
dauerhafte Korrektur der Ma-

Welt der Fertigung | Ausgabe 03.2014

schine und damit ein optimier-
tes Prozessergebnis. Einen
Haken hat die Sache mit dem
Werkzeugmessen in der Ma-
schine allerdings: Ist das Werk-
stlick besonders groR, steht es
haufig im Schwenkweg eines
automatisch  einschwenkba-
ren Messwerkzeugs. Dann
muss entweder der Prozess
unterbrochen werden und
das Messwerkzeug manuell
eingewechselt werden — oder
schlimmstenfalls — das Bauteil
zur Messung aus der Maschi-
ne entnommen werden. Nicht
so bei der RNC 700. Hier hat
Monforts ein sehr flexibles
und genaues Werkzeugmess-
system eingebaut. Aus dem
Bereich der Drehfraszentren
sind Kombi-Messsysteme ent-
standen, die integriert das

Messen von Drehwerkzeugen
mit einem Taster und das Mes-
sen von Fraswerkzeugen mit
einem Laser ermoéglichen. Die
Vorteile liegen auf der Hand:
Drehwerkzeuge sind taktil viel
schneller gemessen, da nur der
hochste Punkt gemessen wer-
den muss. Den miisste man
sich mit dem Laser erst suchen.
Dafiir kann der Laser rotieren-
de Fraswerkzeuge messen.
Das ist in einer Revolverdreh-
maschine mit angetriebenen

Werkzeugen durchaus von
Vorteil. Wird das clevere Mess-
system nicht
bendtigt, ver-

schwindet es
einfach hinter
einer Klappe.

www.monforts-wzm.de




Alles zur Komplettbearbeitung
Komponenten vom Technik-Profi

Fir die Komplettbear-
beitung von Werkstiicken
in einer Aufspannung
hat die Riickle-Tochter
'Headtec« ihr Angebots-
spektrum erweitert und
bietet jetzt Maschinen-
herstellern die erforderli-
chen Technologiekompo-
nenten aus einer Hand.

Fir hohe Werkzeugstand-
zeiten und eine produktive
Komplettbearbeitung von
Bauteilen entwickelt Headtec
kundenspezifische und werk-
stoffgerechte  Bearbeitungs-

systeme fiir Werkzeugmaschi-

Headtec-Produkt: 2-NC-Gabel-
fraskopf mit Pick-up-Adapter.

nen, inklusive Hauptantrieb
und Frasspindel. Im Gegensatz
zu vielen Marktbegleitern ist
das Unternehmen sehr breit
aufgestellt und fithrt auch
Services, wie die Montage der
Fraskopfe sowie Zwischen-
kontrollen zur Sicherung ho-
her Umschlaggenauigkeiten
durch.

Headtec stattet unter an-
derem Bearbeitungszentren,
Portalfrasmaschinen, Karus-
selldrehmaschinen sowie
Bohrwerke mit Frastechnolo-
giekomponenten aus. Dazu
zdhlen Gabelfraskopfe, Ortho-
gonal- oder Universalfraskop-
fe fiir die Schruppbearbeitung
sowie Geradfraskopfe und
Winkelfraskopfe mit kurzer
Spindel zum Eintauchen ins
Werkstiick. AuBerdem bietet
Headtec hochdynamische Ga-
belfraskopfe mit integrierter
Motorspindel fiir die Finishbe-
arbeitung sowie Meilelhalter
fir Drehoperationen an.

Die Fraskopfe von Headt-
ec zeichnen sich durch eine
hohe Steifigkeit und Leis-
tungsdichte sowie eine pra-
zise Achsgeometrie und eine
hohe Rundlaufgenauigkeit der
Frasspindel aus — wichtige Vo-
raussetzungen fiir eine hohe
Bearbeitungsgenauigkeit.

Uber eine zusitzliche Pick-up-
Schnittstelle kénnen weitere
Fraskopfe automatisch einge-
wechselt werden. So wird der
Umspannaufwand fiir hoch-
komplexe Bauteile vermieden
beziehungsweise  reduziert
und die Fertigungszeit ver-
kirzt. Auch die kompletten
Antriebssysteme auf Basis
zugekaufter Einbaumotoren
und Getriebe stammen von
Headtec. Maschinenhersteller
konnen zwischen vorgespann-
ten Achsantrieben, Schnecken-
antrieben und Direktantrieben
per Torquemotor wahlen.

Fiir jeden Bedarf

Fiir eine flexible Positionie-
rung der Werkzeuge beim Fra-
sen bietet das Unternehmen
mehrachsige Fraskopfe mit
simultan gesteuerten NC-Ach-
sen oder mit iiber Hirthring
gestellten unterschiedlichen
Schwenkwinkeln an. Neu im
Portfolio ist ein kurzbauender
2-NC-Gabelfraskopf mit Mo-
torspindel und Schleifring in
der C-Achse des Fraskopfes fiir
unbegrenzte Schwenkwinkel.

Nicht nur bei besonders
hohen Anforderungen, wie
zum Beispiel bei der Hochleis-

tungszerspanung von harten
Werkstoffen, setzt Headtec
mechanisch-hydraulische
Werkzeugspannsysteme mit
Selbsthemmung ein. Sie ge-
wahrleisten hohere Spann-
krafte in kompaktem Bauraum
und bieten daher eine noch
hohere Gesamtsteifigkeit und
maximale Spannsicherheit.
Fiir Drehzahlen bis zu 6 0oo
min” und ein maximales Mo-
ment von 1000 Nm hat der
Fraskopfspezialist aulRerdem
Ol-Luft-geschmierte und da-
durch thermisch robuste Fras-
spindeln in hochbelastbaren
Achsantrieben entwickelt. Die
Motoren und Fraskopfe sind
bei Bedarf wassergekiihlt, um
eine hohe thermische Stabili-
tat des Systems sicherzustel-
len. Dadurch werden auch bei
hohen Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten die gewiinschten
Malgenauigkeiten garantiert.
Kunden kdnnen flexibel zwi-
schen den Technologiebau-
gruppen wahlen und erhalten
das Technologiespektrum

einbaufertig E E

und inklusive

Reparatur- und E'--l-
Serviceleistun- 'E_

gen..

www.rueckle-gruppe.de
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Mannlos zur passgenauen Bohrung
Cleveres Werkzeug sorgt fiir Furore

Die Feinbohrsysteme von Kenna-
metal erlauben es Anwendern, ex-
trem eng tolerierte Durchmesser
an dem in der Werkzeugmaschine
befindlichen Werkzeug einzustel-
len, womit Zeit gespart und das
Anlernen des Bedieners erleichtert
wird. Die Systeme ermoglichen
Feinstbohrungen mit Durchmes-
sertoleranzen von nur wenigen Mi-
krometern und Abweichungen von
Bohrung zu Bohrung von nur weni-
gen Zehnteln eines Mikrometers.

Die Notwendigkeit, Bohrungen hoher
Qualitat und enger Toleranzen zu produ-
zieren, nimmt in manchen Herstellungs-
bereichen betrachtlich zu. Herkdmmli-
cherweise bedeutete dies den Einsatz von
speziellen Bohrvorrichtungen oder das In-
vestieren in andere Feinbohrausriistung,
mit teuren Aufbauten, Hilfswerkzeugen,
weitreichender Ausbildung des Bedieners
und zeitaufwandigen Testbohrungen. Die
nun verbesserten Prazisions-Feinbohr-
werkzeuge >Romicron¢< von Kennametal
liefern Bohrungen mit Durchmessertole-
ranzen von wenigen Mikrometern.

Mit der Verwendung von Kassetten oder
Bohrstangen kann jedes Romicron-Werk-
zeug liber einen Einstellring in Schritten
von zwei Mikrometer eingestellt werden.
Dabei gibt es eine sofortige Riickmel-
dung Uber den Klick-Mechanismus des
Romicron-Werkzeugs, sodass der Maschi-

Bohrungen hoher Genauigkeit erzielt auf
einfache Weise das clevere Feinbohrsys-
tem >Romicron¢« von Kennametal.

nenbediener die Einstellung nicht nur auf
der Skala ablesen kann, sondern sie auch
hort und fihlt. Das neue Werkzeugsys-
tem >RomicronAVS« Giberdeckt den Durch-
messerbereich von 25 bis 79 mm und lauft
auf Hochgeschwindigkeitsspindeln bis
20000 min™. Es verwendet Standard-1SO-
Wendeschneidplatten, einschliefRlich der
neuesten Kennametal Beyond-Wendes-
schneidplatten und kann mit Hochdruck-
kithlung bis zu 120 bar betrieben werden
Im Wesentlichen besteht das Romicron-
System aus einem Schiebermechanismus,
der die Einstellung im Verhadltnis 10:1
Ubertragt.

Der Trennschieber ist selbsthemmend,
sodass keine Klemmschraube nétig ist.
Die Spindel ist von der Schneidkraft abge-
koppelt und der gesamte Mechanismus
praktisch spielfrei. Der Einstellmechanis-
mus erlaubt das Einstellen groBerer oder
kleinerer Durchmesser ohne unnétige
Drehung, im Gegensatz zum herkdmm-
lichen Ausschalten des Spiels durch
mehrfaches Hin-und-Her-Drehen. Da die
Einstellungen beim System Romicron ein-
fach sind und kein zusatzliches Werkzeug
oder Messgerat erfordern, konnen die Ein-
stellungen an der Maschine mit héherer
Verfligbarkeit und Prozessstabilitat erfol-
gen. Da Romicron keine Klemmschraube
oder sonstige Werkzeuge benétigt, kann
der Einstellvorgang durch die Maschi-
nensteuerung automatisiert werden, das
heiRt, dies ist ein Closed-Loop-Boring-
Bohrsystem.

Mit prozessparalleler Messeinrichtung
kénnen die Messdaten des gebohrten
Loches nach dem Bohren an die Steue-
rung der Maschine Ubermittelt werden.
Die Steuerung berechnet die Zahl der zum
Einhalten der Toleranz nétigen Nachstell-
Inkremente. Dazu positioniert die Ma-
schine das Romicron-Werkzeug in einer
bestimmten Position. Ein ausfahrbarer,
federbelasteter Zapfen wird erfasst, der
an entsprechenden CLB-Lochern auf dem
Einstellring des Romicron-Werkzeugs
einrastet. Entsprechend der Berechnung
dreht die Spindel um die erforderliche
Zahl von Inkrementen zum Nachstellen
des Romicron-Werkzeugs
weiter und setzt die Zer- E 'E
spanung bis zum nachs- it
ten geplanten Mess- und
Nachstellzyklus fort. E

www.kennametal.com
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Der langfristige Ersatz fiir Weldon
Fraswerkzeugreihe mit Safe-Lock

Die Haimer GmbH prisentiert ein
komplett neues Produktsegment:
In Erginzung zu den bekannten
hochprézisen = Werkzeugaufnah-
men und praxisnaher Maschinen-
technologie zum Schrumpfen und
Wuchten hat Haimer ein univer-
selles Vollhartmetall-Schaftfriser-
Programm >Haimer Power Millk
entwickelt.

Die neuen Haimer Power Mill-Fraser sind
aus hochqualitativem Feinkornhartmetall
und standardmaRig mit Safe-Lock-Schaf-
ten ausgestattet. Safe-Lock bezeichnet
eine von Haimer entwickelte Auszugssi-
cherung fiir Schaftwerkzeuge, die sich in
den letzten Jahren als ein Standard fiir
die HSC- und HPC-Bearbeitung etabliert
hat. Die von Haimer entwickelten Werk-
zeuggeometrien sorgen mit ungleichen
Schneiden und Drallsteigungen fiir eine
vibrationsarme Bearbeitung auf hochstem
Niveau. Alle Werkzeuge sind mit neuester
PVD-Technologie beschichtet und zeich-
nen sich durch enorm glatte Oberflachen
flir optimalen Spanabtransport aus.

Das neue Power Mill-Programm umfasst
Werkzeuge im Durchmesser von 2 mm bis
20 mm, die als 3-, 4- und 5-Schneider in
unterschiedlichen Schneidenlangen aus-
gefiihrt werden. Um dem Anwender hohe
Flexibilitat fir verschiedene Einsatzfalle
zu gewabhrleisten, stehen unterschiedli-
che Schneideckenausfiihrungen (scharfe
Schneidecke, mit Fase oder Radius) zur
Verfiigung. Auch eine Schruppgeometrie
mit Kordelverzahnung gehért zum Ange-

¥

bot. Eine fiir Haimer typische Besonderheit
ist die hohe Prazision der Werkzeuge: Alle
Fraser sind feingewuchtet und bieten eine
Rundlaufgenauigkeit besser 5 pm. Der
Schaft ist in hs-Toleranz ausgefiihrt.

Mit der Einfiihrung des neuen Power-
Mill-Programms hat Haimer aufRerdem
sein Safe-Lock-Angebot erweitert. Auf-
grund einer Vielzahl an Kundenanfragen
gibt es Safe-Lock jetzt bereits ab Schaft-
durchmesser 6 mm.

Als Erfinder des Safe-Lock-Systems geht
Haimer einen Schritt weiter und bietet die-
se Schaftform serienmaRig fiir alle Haimer
Power Mill-Werkzeuge ab 6 mm Schaft-
durchmesser an. Dabei wird bewusst auf
den Glatt-Schaft oder Weldon verzichtet.
Gewuchtete Safe-Lock-Schafte koénnen
ohne Bedenken und Nachteile in Stan-
dardaufnahmen wie Schrumpffutter oder
Spannzangenfutter universell gespannt
werden. Im Gegenteil ist es heute nicht
mehr sinnvoll, ym-genaue Hochleistungs-
fraser ungewuchtet mit Weldonschaft zu
spannen und damit stark aus der Mitte zu
driicken.

Das Ziel von Haimer ist es, durch hohe
Lagerverfiigbarkeit an Power Mill-Frasern
mit Safe-Lock die Weldonspannfliache in
zehn Jahren zu ersetzen. Dabei hilft Safe-
Lock nicht nur fiir die Schruppbearbeitung,
sondern setzt sich auch .
immer mehr in der HSC- E E
Bearbeitung mit hochspi-
ralisierten  Fraswerkzeu-
gen durch. E y

www.haimer.com

Haimers neues Power Mill-Programm umfasst Werkzeuge im Durchmesser von 2 bis 20
Millimeter, die als Drei-, Vier- und Fiinfschneider ausgefiihrt werden.
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RHOBEST

Top-Innovator

Wie natirlicher
Diamant.

KOMET RHOBEST, diamantbeschichtete
Werkzeuge - schnell, universell und effizient.
Die hochwertigen ,,customized” Schichten
eignen sich hervorragend fur die Zerspanung
von Grafit, faserverstarkten Kunststoffen und
Aluminiumlegierungen. Von der Beschaffenheit
des Hartmetalls bis hin zur Uberprifbarkeit der
Leistungssteigerung, bringt KOMET RHOBEST
innovative Detailkenntnisse ein, um die Zer-
spanung neuer High-tech- und Verbundwerk-
stoffe weiter zu entwickeln.

lhr PLUS:

— Werkzeugkosten-Ersparnis

— Reduzierte Bearbeitungszeiten

— Weniger Rustkosten

— Geringere Maschinenstillstandszeiten

— Reduzierte Nacharbeit am fertigen Bauteil

www.kometgroup.com

TOOLS + IDEAS®
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Neue Werkzeuge fiir
das Tiefbohren

Sandvik Coromant stellt mit dem »Co-
roDrill 801« und dem >CoroDrill 818« zwei
neue Konzepte fiirs Tiefbohren vor.Der Co-
roDrill 801 bietet sichere Bohrprozesse bei
schwer zerspanbaren Werkstoffen. Neben
seiner stabilen Konstruktion und der neu-

Gewindefrasen selbst
in besonders Hartes

Reime Noris offeriert mit dem >Noris ZTF
HT«-Gewindefraswerkzeug eine prozess-
sichere Moglichkeit zur Gewindeherstel-
lung bis 2xD in geharteten Stahl bis 66
HRc. Durch die stirnseitigen Schneiden

kann das Werkzeug mit E IE
X r

interner Kiihimittelzufuhr
von mindestens 20 bar

. Yy
Druck zirkular ohne Vor-
bohren eingesetzt werden. E

www.noris-reime.de
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esten Platten- und Fiihrungsleisten-Tech-
nologie fiir eine verbesserte Leistungs-
fahigkeit bei gleichbleibender Standzeit,
bietet der neue Bohrer eine ausgezeich-
nete Spankontrolle. Zudem gehéren eine
verbesserte Spanabfuhr sowie ein opti-
miertes Kihl- und Spankanal-Design zu
seinen innovativen Leistungsmerkmalen.
Dariiber hinaus gibt es eine geschliffene
Flache zur Rundlauf-Priifung und eine

Hartmetall an allen
wichtigen Stellen

Die iMX-Serie von Mitsubishi ist ein
Schaftfrasersystem, das die Vorteile von
Wendeschneidplatten mit denen von
Vollhartmetallschaftfrasern vereint. Die
Kombination eines Hartmetallkopfs mit
einem Hartmetallhalter erzielt eine derar-
tige Sicherheit und Festigkeit, die der von
massiven Schaftfrasern kaum nachsteht.
Méglich wird dies, durch die Verwendung
von Vollhartmetall an allen Kegel- und
Endauflageflichen sowohl am Kopf als
auch am Halter. Lediglich das Gewin-
destiick besteht aus Stahl. Die Vorteile
dieses sicheren und prazisen Spannsys-
tems im Vergleich zu Stahl-/Hartmetall-
systemen sind die groBere Effizienz durch
verbesserte Schnittparameter, hohere
Genauigkeit und der entscheidende As-
pekt der Zuverlassigkeit. Andere Werk-
zeuge mit Hartmetallkopf und Hartme-
tallspannbereich sind in der Regel aus
einem Hartmetallstiick konstruiert, das
auf einen Stahlschaft gelotet wird. Die
inharenten Schwachstellen dieser Metho-
de im Vergleich zu einem Vollhartmetall-
schaft sind offensichtlich die Lotstellen.
Die iMX-Serie mit dem austauschbaren

integrierte Markierung, die eine leichte
Positionierung im Bohrrohr ermoglicht.
Zudem bietet die radiale Einstellbarkeit
um 2,5 mm eine grofRere Flexibilitat im
Durchmesserbereich von 66,7 bis 165,
mm. Prozesssicherheit, Flexibilitdt und
Einstellbarkeit sind auch die Starken des
neuen CoroDrill 818-Aufbohrwerkzeugs
fir Tiefbohroperationen. Fiir eine hohe
Stabilitat sorgt die T-Rail-Schnittstelle am
Plattensitz. Der CoroDrill 818 ist im Durch-
messerbereich von 65 bis 222,2 mm ver-
fligbar, mit einer radialen Einstellbarkeit
von 2,5 mm oder 8 mm. Das stabile, leicht
zu bedienende Werkzeug bietet eine op-
timierte Spanabfuhr, eine grofRe radiale
Einstellbarkeit und eine Markierung fiir
die einfache Positionierung im Bohrrohr.
Auch wenn die beiden Bohrer besonders
effektiv bei der Bearbeitung von schwer
zu zerspanenden Materialien wie bei-
spielsweise Superlegierungen und Titan
eingesetzt werden koénnen, liberzeugen
der CoroDrill 801 und Co-

roDrill 818 natiirlich auch E E
bei der Bearbeitung von 1o

[=]

Stahl- und Edelstahl-Bau-

teilen.

Schneidkopf bietet ersichtliche Vorteile
fir die Reduzierung der Lagerbestinde
und Werkzeugwechselzeiten. AuRerdem
erzielen diese Fraser in einem breiten An-
wendungsbereich eine duerst hohe Leis-
tung. Das Haupteinsatzgebiet umfasst
die Bearbeitung von Titanlegierungen
und hitzebestandigen Legierungen wie
etwa Inconel. Aber auch weitere Stan-
dardanwendungen wie das Hochleis-
tungsfrasen von rostfreiem Stahl sowie
von allgemeinen und legierten Stahlsor-
ten ebenso wie von gehartetem Stahl
sind problemlos moglich.

Alle Kopftypen verfiigen E E
zudem {ber variable Spi- I

ralwinkel fiir die Vibrati-

onskontrolle. E

www.mitsubishicarbide.com
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Spezialisten fiir ganz
winzige Gewinde

Guhring hat neue Mikro-Gewindefor-
mer und Mikro-Gewindefraser speziell fuir
kleine Gewinde ab GroRe M1 entwickelt.
Sie sind von der Universalbearbeitung bis
hin zu hoherfesten Werkstoffen einsetz-
bar. Dank ihrer optimierten Geometrie
erzeugen die Gewindeformer und Gewin-
defraser sehr gute Gewindequalitaten
bei kurzen Bearbeitungszeiten. Hieraus
resultieren hochprazise, perfekt ausgear-
beitete Gewinde sowie eine einfache und
prozesssichere Gewindeherstellung. Das
neue Standardprogramm umfasst drei
verschiedene Mikro-Gewindeformer aus

HSS-E. Sie werden in blanker Ausfiihrung
oder mit TiN-Beschichtung angeboten.
Sie bieten ein besonders ruhiges Form-
verhalten fiir perfekte Bearbeitungser-
gebnisse und bis zu 30 Prozent langere
Standzeiten als herkdmmliche Gewinde-
former fir die Mikrobearbeitung. Durch
ein spezielles Oberflachenfinish vor und
nach dem Beschichten wird eine opti-
male Oberflichentopographie erzielt.
Das sorgt fiir weniger Drehmoment bei
der Bearbeitung und reduziert den Ver-
schlei zusatzlich. Die Vollhartmetall-
Mikro-Gewindefraser gibt es in einer
drei- und einer einzahnigen Variante
mit TiCN-Beschichtung fiir metrische
ISO-Gewinde. Sie sind speziell auf die
prozesssichere Herstellung von Mikroge-
winden bis 3xD Gewindetiefe ausgelegt.
Wahrend die einzahnige Variante uni-
versell fiir verschiedene GewindegrofRen
und Steigungen eingesetzt werden kann,
sind GewindegroBe und -steigung bei der
dreizahnigen Version fest
vorgegeben. Beide Mikro-
Gewindefraser sind fir .
Rechts- und fiir Linksge-
winde geeignet.

www.guehring.de

Einstechen nun mit
viel mehr Sicherheit

Nur eine sorgfiltig abgestimmte
Schneidengeometrie bewirkt einen opti-
malen Spanbruch. Beim Einstechen und
Stechdrehen ist dies von entscheiden-
der Bedeutung, denn Spdne, die nicht
brechen wollen, sind in engen Nuten
besonders unerwiinscht. Mehr Prozess-
sicherheit beim Einstechen und Stech-
drehen bietet die neue Geometrie »UD4«
im Cut-Programm von Walter. Bei der
Entwicklung der Stechwerkzeuge war vor
allem die Bearbeitung von Zahnradern,
Wellen, Naben und adhnlichen Bauteilen
aus geschmiedeten Stahlwerkstoffen im
Blick. Die Tiibinger Experten statteten

die neuen UDg4-Schneidplatten daher
mit besonderen Details aus: So sorgen
besonders geformte Spanbrecher ent-
lang der Schneidkante fiir einen opti-
malen Spanbruch. Beim Langsdrehen
mit Bearbeitungstiefen von 1 bis 4 mm
sind Schruppspanbrecher wirksam, beim
Schlichten mit geringeren Zustellungen
im Bereich o.5 bis 1 mm entsprechende
Schlichtspanbrecher. Fiir Radialeinstiche
verfiigen die Schneidplatten liber zusatz-
liche Spanformer hinter der stirnseitigen
Schneide. Mit diesen Fea- =1
tures sind Wickelspane,
die den Prozess stéren o
konnten, nahezu ausge-

Of:=-
schlossen.
www.walter-tools.com
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Wendeplatten mit den
Sieger-Eigenschaften

Die neuen High-Performance-Victory-
Drehsorten von Widia bieten erhohte
Produktivitdt bei verbesserter Oberfla-
chengiite und langere Standzeiten bei
Stahl, Edelstahl, Gusseisen und Hoch-
temperaturlegierungen. Victory-Wende-
schneidplatten verwenden besondere
Beschichtungen fiir mehr Verschleif3fes-
tigleit, hohere Schnittgeschwindigkeiten
und/oder héhere Vorschiibe. Die zusatz-
liche Beschichtungsnachbehandlung bie-
tet erhohte Schneidkantenstabilitat, um
tiefe Auskerbungen zu reduzieren und
um die Standzeiten zu verlangern. Widi-
as Victory-Wendeschneidplatten werden
nach der Beschichtung eingeschliffen,um
eine sichere Auflageflache zu bieten, was
der Werkzeug-Zuverlassigkeit zugute
kommt. Anwender kénnen so mehr Teile
pro Schneidplatte bearbeiten und erhal-
ten hohere Zuverldssigkeit bei erhéhten
Schnittgeschwindigkeiten. Die Quintes-
senz ist mehr Maschinenverfiigbarkeit
und ein hoherer Durchsatz. Widia setzt
mit seinen Markenprodukten und Lésun-
gen seit liber 8o Jahren MaRstabe fiir die
Innovation in der Zerspanungsindustrie
— Widia hielt bereits das weltweit erste
Patent fiir indexierbare Hartmetall-Wen-
deschneidplatten und entwickelte welt-
weit die ersten Beschichtungen. Die Mar-
ke »Widia« bietet ein komplettes Portfolio
an prazisionsgefertigten Produkten und
mafRgeschneiderten Loésungen. Mehrere
Tausend Produkte fiir das Frasen, Drehen
und Bohren und Werkzeughalter-Spann-
systeme werden iiber ein weltweites
Netzwerk qualifizierter und autorisierter
Distributoren angeboten,
damit alle benétigten Pro- E' E
dukte aus einer einzigen

=]

Quelle bezogen werden
www.widia.com

kénnen.
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Der »RZM« besitzt dank seiner Bauart ein
bedienerfreundliches Design, was das Er-
mitteln der Nullpunkte sehr erleichtert.

Fortsetzung von Seite 15

aufgehoben ist man daher bei den R6hm-
Experten, die fiir alle Spannsituationen
das richtige Spannmittel im Portfolio ha-
ben.

Mehr Sicherheit beim Friasen

Fiir den Einsatz auf Fiinfachsmaschi-
nen wurde der RZM bewusst hoch und
schlank gebaut. Wie bereits erwahnt, ver-
mindert die Schlankheit die Gefahr, dass
die oft Uberraschenden Drehbewegun-
gen des Tisches von Flinfachsmaschinen
zu Kollisionen fiihren. Die hohe Bauart
hingegen macht das Unterbauen von Ab-
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standsplatten lberfliissig,da der RZM das
Mindestmal von 185 Millimeter, das notig
ist, um mit dem Fraser alle Werkstiick-
stellen zu erreichen, mit 200 Millimeter
locker tibertrifft.

Durch den Wegfall der Unterbauplat-
ten entstehen zum einen keine zusatzli-
chen Kosten, zum anderen wird dadurch
die Handhabung des Spannmittels stark
vereinfacht, ganz abgesehen vom einge-
sparten Gewicht. Durch die Platzierung
der Gewindespindel im oberen Teil des
Spanners wird die Spannkraft optimal in
das zu spannende Teil geleitet und zudem
verhindert, dass sich der Schraubstock-
korper durch das Aufbringen der Spann-
kraft verspannt.

Dariiber hinaus wird die Spannkraft von
den besonders breiten Fiihrungen opti-
mal aufgenommen und in den Frastisch
abgeleitet. Nicht zu unterschatzen ist die
offene Bauweise, die gleich mehrere Vor-
teile in sich vereint. Sie kommt zunachst
einmal dem Spanefall zugute und erleich-
tert zudem die Reinigung. Vorteile, die
Maschinenbediener natiirlich zu wiirdi-
gen wissen.

Auf der Unterseite ist der RZM mit Nu-
ten versehen, in die sogenannte Nuten-
steine eingebracht werden koénnen, da-

Auf Dreh-Schwenktischen von Fiinfachs-
maschinen spielt der RZM seine iiberra-
genden Vorteile voll aus.

mit der Schraubstock rasch exakt in die
Tischmitte montiert werden kann. Dies
ist bei modernen Steuerungen, etwa ei-
ner ITNC 530 von Heidenhain nicht unbe-
dingt notig. Sind derartige Steuerungen

- . B

Die Spindel des R6hm-Fiinfachsspanners besteht aus hochwertigem Vergiitungsstahl und wird auf Maschinen von Weltruf in einer
Aufspannung komplett gefertigt, was die notwendige Prézision der Spindel sicherstellt.



doch in der Lage, aus der tatsachlichen
Position des Schraubstocks die passende
Schwenkbewegung zu berechnen, indem
die Fraserbahn laufend korrigiert wird.
Auf diese Weise bleibt die korrekte Kontur
des Teils erhalten.

Bei der Steuerung ITNC 530 bedient man
sich der Plane-Funktion, um sorgenfrei zu
frasen. Altere Heidenhain-Modelle haben
dazu den Zyklus 19 vorgesehen. Es ist also
egal, an welcher Stelle auf dem Frastisch
der Schraubstock montiert ist, da diese
Steuerungen dafiir sorgen, dass an jeder
Stelle, an der der Schraubstock montiert
ist, garantiert das Werkstiick in der vorge-
sehenen Weise entsteht, ohne dass es zu
einem Crash kommt.

Spanner fiir moderne CNCs

Moderne Steuerungen sind mit dem pas-
senden Taster sogar in der Lage, die MaRe
des Werkstiicks direkt in der Maschine zu
vermessen. Es ist nicht notig, es vorher
abzuspannen, um es auf einer externen
Messmaschine zu iberpriifen. Moglich
machen dies Besonderheiten, wie etwa
eine Warmekompensation. Auf diese Wei-
se lassen sich die Teile mit einer Genau-

Die hohe Bauart macht das Unterbauen von Abstandsplatten iiberfliissig. Dank 200

Millimeter Mindestmald werden alle Werkstiickstellen locker erreicht.

igkeit von 0,005 Millimeter vermessen
und so auch Einzelstiicke rasch zu einem
Gutteil verwandeln. Hier kommen wieder
die Talente des RZM ins Spiel, da auch das
Vermessen durch die kompakte Konstruk-
tion erleichtert wird.

Mit dem >RZM« ist R6hm ein groRer
Wurf gelungen ist. Das neue Spanner-Pro-
dukt ist in der Lage, verborgene Ressour-
cen von Fiinfachsmaschinen zu aktivieren
und fuihrt gezielt und sicher in kurzer Zeit

zum Gutteil. Die ndchste Fachmesse sollte
daher genutzt werden, den R6hm-Stand
aufzusuchen, um sich selbst ein Bild vom
RZM zu machen. Noch besser ist es, sich
ein Testmuster zuschicken
zu lassen, dass man nach
den eigenen Priifarbeiten
wohl nicht mehr wieder
hergeben will.

www.roehm.biz

Jeder RZM wird in der Endmontage sorgfaltig montiert und gepriift. Rohm garantiert so, dass der RZM von der ersten Einsatzminute
zu einem positiven ROI beitragt.
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Bombiges im Weltkriegsbunker
Sachgeschichten zum Staunen

Wichtigen  schulischen
Lernstoff sich nur aus Bii-
chern zu erarbeiten, ist
von wenig Behaltenserfolg
gekront. Nur erlebte Expe-
rimente garantieren den
Aha-Effekt. Diesbeziiglich
ist die Explora in Frank-
furt eine Top-Anlaufstelle,
wenn es darum geht, Klan-
ge sichtbar zu machen, die
Hologrammtechnik zu ver-
stehen und der Funktion
des Gehirns auf die Spur zu
kommen.

Sinnestauschungen sind ein
Schwerpunkt, mit dem sich
das Frankfurter Museum >Ex-
plora< beschaftigt. Auf drei
Etagen sind in einem ehemali-
gen Weltkriegsbunker verblif-
fende Zeichnungen, Fotos und
Experimente zugegen, die den

Besucher in eine ganz beson-
dere Welt entfiihren.

Da verliert man plétzlich das
Gleichgewicht, wenn eine pen-
delnde Wand in Schwingun-
gen versetzt wird oder sieht
Uberrascht das Gesicht seines
Gegeniibers nach innen flie-
Ren, nur weil man intensiv in
eine drehende Spirale geguckt
hat. Wer schon einmal das lan-
ge nachwirkende Gefiihl eines
schwankenden Bodens erleb-
te, nachdem tagsiiber eine
Bootstour auf dem Programm
stand, kann nachvollziehen,
dass das Gehirn mit starken,
noch dazu ungewohnten Rei-
zen Uberfordert ist und von
sich aus Dinge produziert, die
keinen realen Hintergrund ha-
ben.

Schon diese Beispiele zeigen,
dass man keinesfalls ohne

Das >Explora<-Museum in Frankfurt ist ganz besonders fiir Schul-
klassen interessant, da sich hier nicht nur optische Phinomene
ergriinden lassen.
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kundige Fuhrung durch das
Museum gehen sollte, wenn
man es zum ersten Mal be-
sucht. Zu groR ist die Gefahr
der Enttduschung, da man vie-
len Exponaten nicht auf den
ersten Blick ansieht, was fiir
eine Raffinesse sich dahinter
verbirgt.

Spannung und Spaf}

Ein Kaleidoskop ist da noch
der am wenigsten verbliiffen-
de Gegenstand, schlief3lich hat
dieses Stiick optischer Kunst
wohl jeder schon einmal im
Kindesalter in der Hand ge-
habt. So richtig spannend wird
es erst, wenn man im Unterge-
schoss der Explora ein drehen-
des Muster beobachtet und
dann verbliifft feststellt, dass

Die Vielfalt

Eine besondere Technik haucht Bildern ein unheimliches Leben

er moglichen Sinn

das Gehirn die eben noch auf
einer Glasscheibe zu sehenden
gelben Punkte ausblendet. Ob-
wohl man sich Miihe gibt und
weil3, dass sie da sind, bleiben
sie verschwunden! Erst nach-
dem man seinen Blick wieder
von der drehenden Scheibe
abwendet, erscheinen sie wie-
der. Ein absolut verbliiffendes
Experiment, das man so nicht
erwartet hatte.

In eine ahnliche Kategorie
fallt ein Muster mit weiRen
Punkten. Obwohl man anfangs
sieht, dass alle Punkte weild
sind, ersetzt das Gehirn in ra-
scher Folge immer mal wieder
an verschiedenen Punkten die
Farbe WeiR durch Schwarz.
Nach dieser tollen Einstim-
mung ist man gespannt, was
fir Uberraschungen noch in
dem alten Bunkergemauer

estduschungen, auf denen das
Gehirn hereinfallen kann, werden im Explora-Museum anhand
verschiedener Exponate sehr beeindruckend gezeigt.

ein. Man muss es selbst erlebt haben, um die Leistung der Kiinst-
ler wiirdigen zu kénnen, die ,,lebende* Gesichter erschaffen.



verborgen sind. Die Chaosthe-
orie ist fir viele Zeitgenos-
sen immer noch ein Buch mit
sieben Siegeln. Die Explora
weckt das Verstandnis dafir.
Da gibt es zum Beispiel zwei
unterschiedlich  konstruierte
Chaospendel, die zur allgemei-
nen Verbliffung vollig unvor-
hersehbare Drehbewegungen
ausfuihren, wenn sie einmal
angestoen wurden. Dreht
sich einer nach rechts und
man erwartet den Stillstand,
weil er langsamer geworden
ist, andert sich plétzlich die
Drehrichtung nach links, ohne
dass dies lberhaupt vorher-
sehbar war.

Verbliiffende Effekte

Hochst interessant, und ver-
nehmliche »Ahs« und »Ohs«
produzierend, auch die soge-
nannte >Klangschale¢, in der
sich Wasser befindet. Wer sei-
ne Hande in das Wasser taucht
und anschlieBend an den bei-
den Henkeln hin- und herge-
hende Reibebewegungen bei
leichtem Druck auf die Henkel
ausfihrt, hort plotzlich einen
angenehmen Glockenton, der
zunachst leise startet und da-
nach eine eindrucksvolle Laut-
starke erreicht.

Der Ton entsteht durch die
Hande, die, ahnlich dem Stick-
Slip-Effekt in der Pneumatik
oder bei Werkzeugmaschinen,
in kurzer Distanz abgebremst
und beschleunigt werden. Die-
se Schwingungen Ubertragen
sich auf das mit Wasser gefiill-
te GefaR, das wie eine Glocke
zu schwingen beginnt. Durch
das im GefaR schwimmende
Wasser werden diese Schwin-
gungen sichtbar gemacht, die
sich als durchaus spritzende
Miniwellen auf der Oberflache
abzeichnen.

Chaos pur kann man auch
anhand eines Messingringes
erleben, den man auf einer
Aluminiumplatte in Drehung
versetzt. Es ist faszinierend
anzusehen, wie unvorherge-
sehen der Ring seine Bahnen
zieht und vor allem, wie sich
der Ton beim allmahlichen

Ausklingen der Drehbewe-
gung in die Hohe schraubt.
Selbstverstandlich haben
auch angehende Mathemati-
ker einen dicken Grund, nach
Frankfurt zu kommen, schliel3-
lich gilt es, dem Geheimnis
der Fibonacci-Zahlen auf ver-
gniigliche Weise auf die Spur

zu kommen. So viel sei schon
verraten: Was in der Fithrung
gezeigt wird, hat mit Zauberei
nichts zu tun!

Ebenso wenig ist Zauberei
im Spiel, wenn man mit Hilfe
einer Rechenhilfe schneller als
ein Taschenrechner rechnen
kann. Wer wissen will, wie das

Goldring-Werkzeuge
Spindeltechnologie

geht, muss nicht einmal Trep-
pen steigen, denn das Expe-
riment ist im Erdgeschoss zu
finden. Man fragt sich wirklich,
warum solche Sachen in den
Schulen viel zu wenig vorge-
stellt werden, denn dadurch
wiirde gezeigt, dass die Ma-
thematik viele Tiiren zu einem
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Kiinstler haben sich den Unzuldnglichkeiten des menschlichen
Gehirns angenommen und auf dieser Grundlage staunenswerte

Kunstwerke erschaffen.

Raum hat. Wer darauf wartet,
dass er endlich ein echtes 3D-
Bild von seinem Lieblingsful3-
baller via Fernseher betrach-
ten kann, muss sich noch ein
wenig gedulden. Die in der Ex-
plora ausgestellten Hologram-
me zeigen jedoch, dass der Tag
nicht fern ist.

Echt wirkende Hologramm-
bilder verfiihren zum , Anfas-
sen”. Verblifft stellt man fest,
dass der Kopf des Vampirs sich
dem Ergreifen entzieht und
das Maschinenbauteil schein-
bar schwerelos in der Luft
schwebt. Eine surreale Welt,
bei der man fasziniert langer
bleibt, als geplant.

Viele Kiinstler haben sich
von den Unzulanglichkeiten
des menschlichen Gehirns in
Sachen Wahrnehmung inspi-
rieren lassen und Kunstwerke

ersonnen, die staunen lassen.
Wer kennt nicht die ,Kippbil-
der”, die man als Kind gerne
zur Hand genommen hat.
Ahnliches haben Kiinstler um-
gesetzt. Papier oder Gips wur-
de von ihnen derart gestaltet,
dass, je nachdem, ob man von
links, vorn oder rechts das Bild
betrachtet, immer etwas an-
deres zu sehen ist.

Andere Kinstler haben wie-
derum plastische Gesichter in
einer derart raffinierten Wei-
se erschaffen, dass bei deren
Betrachtung der Eindruck ent-
steht, die Augen des Gesichtes
wiirden einen verfolgen.

Zahlreiche Exponate der >Ex-
plora< widmen sich natirlich
auch der 3D-Technik auf der
Basis der Farben Rot und Griin.
Unter Zuhilfenahme einer Rot-
Griin-Brille werden menschli-

Echt wirkende Hologramme lassen einen wohligen Schauer iiber
jeden Besucherriicken kriechen. Hologrammbilder gibt es im

Museum zahlreich zu bestaunen.

che Korper oder Komikfiguren
plétzlich raumlich. Eine Tech-
nik, die schon lange bekannt
ist und bereits den Weg in das
eine oder andere Produkt ge-
funden hat.

Der Vorteil liegt darin, dass
auf einfache Art eine raumli-
che Darstellungen moglich ist,
was vom Marketing verschie-
dentlich genutzt wird, um Pro-
dukte durch den interessanten
Effekt leichter am Markt ab-
setzen zu kénnen.

Was den raumlichen Effekt
angeht, sind Autostereo-
grammbilder absolute Spitze.
Wer es einmal geschafft hat,
seine Augen richtig in die Tiefe
schauen zu lassen, damit das
Gehirn den raumlichen Ein-
druck des Bildes interpretieren
kann, der steht noch lange vor
dem Bild und genief3t den Mo-

ment. Im Museum sind dies-
bezliglich mehrere Bilder vor-
handen, sodass man in Ruhe
jedes Bild betrachten kann,
ohne von anderen Besuchern
schon ungeduldig gemustert
zu werden. Es ist nicht zu be-
schreiben, was einen hier fiir
ein visuelles Erlebnis erwartet,
man muss es selbst erlebt ha-
ben!

Optische Schmankerl

Kirchenmaler miissen be-
sonders gut wissen, wie sie
an der Decke ein Gemalde
malen miissen, damit es am
Boden korrekt und unverzerrt
zu betrachten ist, schlielich
dirfen keine schiefen Lini-
en das Wohlgefallen triiben.
Auch dazu gibt es in Frankfurt

Zahlreiche 3D-Bilder, die mit Rot-Griin-Brillen plastlsch werden,
sorgen fiir Verziickung. Dank unterschiedlicher Motive wird es
nie langweilig, was die Museums-Verweilzeit in die Hohe treibt.
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3D-Bilder wurde bereits von den Marketingexperten entdeckt,
die damit hin und wieder den Absatz unterschiedlichster Pro-

dukte ankurbeln.
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In gemiitlicher Bunker-Atmosphire kann wieder Kraft fiir einen erneuten Museumsrundgang ge-
tankt werden. Besonders hier fallen die méachtigen Mauern auf, die im Zweiten Weltkrieg Men-
schenleben retteten.

zahlreiches interessantes An-
schauungsmaterial. Da ware
beispielsweise ein Fahrrad, wie
es oft auf Radwegen aufge-
zeichnet ist. Wer es einmal aus
der Ndhe ansieht, wird fest-
stellen, dass die Rader nicht
rund, sondern oval sind. Der
Eindruck eines runden Reifens
stellt sich erst in einiger Ent-
fernung zum auf dem Asphalt
aufgemalten Rad ein. Auch
hier wieder ein Hinweis darauf,
dass auch alltagliche Dinge es
wert sind, naher betrachtet zu
werden.

In den Explora-Raumlichkei-
ten verbergen sich aber noch
mehr Highlights, die immer
wieder zum Staunen verfiih-
ren. Da gibt es zum Beispiel
das Bild eines Liebespaares,
das verzerrt gemalt wurde.
Erst nachdem man einen be-
stimmten seitlichen Blickwin-
kel eingenommen hat, wird
das Liebespaar sichtbar. Ande-
re Kiinstler haben besonderen
Reiz daran, in einem Bild meh-
rere Personen zu verstecken.

Weltbekannt sind auch die
Bilder von Giuseppe Arcim-
boldo, der Gesichter von Men-
schen malte, die komplett
aus Friichten bestehen. Wer
andere Bilder weiterer Kiinst-
ler in Ruhe betrachtet, wird
dort eine Rose entdecken, in
dem ein Liebespaar und zwei
Gesichter untergebracht sind,

wahrend etwas weiter ein Ge-
malde eine Herbstszene zeigt,
in der eine schlafende Schon-
heit entdeckt werden kann. Es
ist also keineswegs Ubertrie-
ben, sich ein paar Stunden Zeit
fiir die Ausstellung zu nehmen,
damit man sich den Aha-Effekt
erarbeiten kann. Dabei sollte
man sich nebenbei auch ein-
mal im Foyer umsehen. Dort
gibt es viele Dinge zu kaufen,
die als Mitbringsel garantiert
dankbare Abnehmer finden.
Am besten plant man einen
ganzen Tag fiir das Museum
ein. Damit die Krafte nicht zu

schnell schwinden, empfiehlt
sich das gemiitliche Café im
Erdgeschoss, das zum Verwei-
len verfiihrt. Wer kleine Kinder
hat, die dann doch irgend-
wann zum Quengeln anfan-
gen, kann sich ganz entspannt
auf den Weg zur Explora-Welt
machen, denn am Museum
befindet sich ein Kinderspiel-

platz, der zum E E

Toben einladt,
nachdem man
das Museum
genossen hat.

Wer genau hinsieht, kann eine schlafende Schonheit entdecken.

Explora Science Center Frankfurt

Glauburgplatz 1; 60318 Frankfurt am Main

Tel.: 069-7888-88
Offnungszeiten:
Eintrittspreise:

11:00 bis 18:00 Uhr u
Normal: 16 Euro

ErmaRigt: 12 Euro
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MUSEHENALBSIAT

Das Maschenmuseam steilt
die Geschichte der Maschen
industrie im Raum Albstadt
von 1750 bis heute dar
Sonderausstellungen und
Kinderaktionan runden das
¥ Programm ab.
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Weitere Informationen:

Museen Albstadt
Telefon (07431) 160-1230
museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de

Tourist-Information
Telefon (07431) 160-1204
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Mit Leichtigkeit zum Spann-Erfolg
Via Alu zur besseren Handhabung

Fiir Aufsehen sorgt der
superleichte hydraulische
Spannstock >Hydrok:, den
Hainbuch aus Aluminium
fertigt.

Gewichtseinsparung ist bei
Spannmitteln ein wichtiger
Punkt, der jedoch oft nicht
beriicksichtigt wird. Und bei
einem Gewichtsverlust von
155 kg gegeniiber einem
Spannstock aus Stahl, auf
13,5 kg, kann man schon von
einer beachtlichen Reduzie-
rung sprechen. Zudem ist die
Alu-Version gegeniiber der
Stahl-Version um 10 mm ge-
schrumpft.

Diese beiden Punkte, Ge-
wichtsreduzierung und Gro-
Benminimierung, erleichtern
die Handhabung des Hydrok
enorm. Auch die Maschine
kann sich freuen, denn weni-

Gut fixiert fur
beste Messungen

Nach der Ubernahme von
»R&R Sales LLC¢< hat Renishaw
ein umfassendes Sortiment an
modularen Spannmitteln, spe-
ziell fiir Koordinatenmessgera-
te, optische Messsysteme und
das Equator-Priifgerdt, ent-
wickelt. Das neue Sortiment
bietet eine groBe Auswahl an
Grundplatten und Komponen-
ten mit Mg-, M6- sowie M8-
Gewinde. Die Grundplatten
sind aus Aluminiumguss und
fir eine gute VerschleiBfestig-
keit mit >NiTuff< harteloxiert.
Zwei Arten von vorkonfigurier-
ten Kits sind verfiigbar: Klem-

ger Gewicht bedeutet weniger

Belastung fiir die Spindel, die
Fihrungen und die Antriebe.

Einer der wichtigsten Punkte
beim Hydrok ist, dass dieser fiir
eine  Mehrfach-Aufspannung
auf einem Maschinentisch
ausgelegt ist. Damit konnen
mehrere hydraulische Spann-
stocke gleichzeitig Bauteile
spannen und diese synchron
bearbeiten. Je weniger Last
auf dem Maschinentisch da-
her vom Spannmittel kommt,
desto mehr bleibt fiir die
Werkstiicke ibrig, denn jeder
Maschinentisch hat ein maxi-
males Beladegewicht.

Seit mehreren Jahren gibt
es den hydraulisch betatigten
Spannstock in einer sechs-
eckigen und einer runden
Variante. Beide bieten durch
Niederzug und umfassende
Spannung eine deutlich héhe-

mung oder magnetisch und
Klemmung. Renishaw-Spann-
mittel fiir optische Messsys-
teme bieten zwei Optionen:
Das Schnelllade-Kit »QLC« ent-
hilt eine Acryl-Grundplatte
und einen QLC-Rahmen. Ein
umfassender Satz an Kompo-
nenten ist ebenfalls enthalten.
Das austauschbare Spannmit-
tel fiir optische Messsysteme
»IVF« wird fiir groBere Maschi-
nen empfohlen und an speziel-
le Spannaufgaben angepasst.
Ein IVF kann individuelle oder
mehrfach, Standard oder kun-
denspezifische  Acryl-Grund-
platten enthalten. Renishaws
Equator-Spannmittel verwen-
den kinematische Grundplat-
ten, die speziell fiir schnelles
Be- und Entladen vom Priifge-
rat entwickelt E

wurden. Diese 1 -
Platten besit-
zen M4 und M6

Gewinde. E
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Der hydraulische Spannstock »Hydrok< von Hainbuch besteht
aus Aluminium und ist daher besonders leicht handhabbar.

re Haltekraft als herkdmmli-
che Dreibackenfutter.

Und bei der sechseckigen
Version liegen die Haltekrafte
im Vergleich zur runden so-
gar nochmals um 25 Prozent
hoher. Dafiir sorgt die vollfla-

Hydrauliklos zu
mehr Spannkraft

Die hydromechanische
Spannmutter von Roembheld
ist die passende Losung, wenn
hochste Spannkraft auf kleins-
tem Raum mit Spannkraft-
kontrolle gebraucht wird und
der bendtigte Zeitaufwand
eher nebensachlich ist. Zum
Einsatz kommt das Werkzeug-
Spannelement hauptsachlich
an Pressen und Werkzeug-
maschinen — (iberall dort, wo
auf einfache Weise und ohne
Hydraulik gespannt werden
soll. Fiir den Einsatz bei unter-
schiedlichen Spannrandhoéhen
und Toleranzen ist die Spann-
mutter geeignet, da sie lber
ein durchgangiges Gewinde
verfiigt. Wahlweise gibt es
Ausfiihrungen mit oder ohne
optische Spannkraftiiberwa-
chung. Die Spannkraft liegt
bei maximal 150 kN. Fiir das
manuelle Anziehen der Spann-

chige Anlage

des Spann- E

elements im ||
Spannmittel-
korper.

e

mutter werden wenige Sekun-
den bendtigt. Sie kann leicht
von Hand gespannt und gelost
werden und bietet trotz eines
geringen Drehmoments eine
hohe Spannkraft. Auf beste-
henden Anlagen kann die hyd-

romechanische
Spannmutter E_
problemlos
nachgeristet

1
werden. EI
www.roehmheld.de
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Optimale Vorrichtung fiir Sparer
Das Spannsystem furs Projekt

Frither war in der Frasferti-
gung die Wiederholgenau-
igkeit fiir die prazise Fer-
tigung eines Werkstiickes
nicht zuletzt davon abhin-
gig, wie genau das zu bear-
beitende Werkstiick posi-
tioniert und gespannt war.
Moderne Bearbeitungszen-
tren mit 3D-Tastern konnen
jedoch problemlos iiber die
Steuerung kleine Unge-
nauigkeiten der Lage des
Bauteils kompensieren. Auf
diese Entwicklung reagiert
die Erwin Halder KG mit
dem neuen Vorrichtungs-
system »V7oeco«.

Dank moderner Messtech-
nik riickt die extrem genaue
Werkstiick-Positionierung auf
Bearbeitungszentren in den
Hintergrund. Mit dem neuen
Nutsystem >V7oeco« schafft
die Erwin Halder KG eine op-
timierte Losung, die dieser Er-
kenntnis Rechnung tragt.

Das neue System V7joeco ist
eine preiswertere Weiterent-
wicklung des hochwertigen
Nutsystems >V70¢« von Halder.
Da die Grundplatten ebenfalls
im Rastermaf’ 70 mm gefertigt

sind, ist V7oeco bei einem Kos-
tenvorteil von 40 Prozent voll-
standig kompatibel mit dem
bestehenden Nutsystem V7o.
Systemteile konnen damit
gleichzeitig positioniert und
gespannt werden, was einen
schnellen Vorrichtungsaufbau
ermoglicht. Wie das bewahrte
V70 ist das neue System durch
formschliissiges Fixieren und
grofRe Flexibilitat besonders
geeignet fiir die Bearbeitung
komplexer Werkstiicke. Im
Gegensatz zu Lochsystemen
konnen in den Kreuznuten
Systemteile und Werkstiicke
flexibel und schnell positio-
niert werden.

Die Grundplatten von V7jo0-
eco mit Nuten in Qualitat »H8«
(bei V70 Qualitat H7) sind in
der Standardausfiihrung in
zwei Formen ab Lager erhalt-
lich: Rechteckig oder passend
fur Paletten nach DIN s55201.
Auf Anfrage sind auch Sonder-
ausfiihrungen in Form und Ab-
messung moglich.

Die Ausrichtung der Grund-
platte auf dem Maschinen-
tisch erfolgt mittels Passboh-
rungen mit Qualitat »H6i und/
oder Zentriernut. Dabei liegen

Die Nutsysteme »V70¢ und sV70eco« der Erwin Halder KG eignen
sich hervorragend, um komplizierte Geometrien einfach sowie
schnell zu spannen und zu fixieren.

Mit dem System sV7oeco« bie-
tet Halder eine preisgiinstige
Alternative zum System »V7jo«.

die  Befestigungsbohrungen
bei der Standardausfiihrung
im Rastermal 100 mm. Zu-
dem werden optional zusatz-
liche Befestigungsbohrungen
im Rastermall 63 mm und 125
mm angeboten. Die V7oeco-
Grundplatte ist zudem op-
tional mit integriertem Hal-
der-Nullpunktspannsystem

erhaltlich. Alle Optionen sind
innerhalb von zehn Arbeitsta-
gen lieferbar.

Ein Grund fiir die Entwick-
lung von V7oeco ist die veran-
derte Produktion: Waren fri-
her langfristige Investitionen
mit hohem Qualitatsstandard
im Fokus, so liegt der heutige
Blick vermehrt nur auf dem
aktuellen Projekt. Dadurch
riickt eine schnelle Amortisa-
tion der Investition weiter in
den Mittelpunkt. V7oeco tragt
dem Rechnung und bietet
dabei gute Qualitat fiir eine
solide  Werkstilickspannung.
Wer auf hochste Prazision und
Qualitat setzt,
bekommt auch E' E
bewshrte Nut- p=
system »V70¢. E

weiterhin das
www.halder.de

Antriebstechnik

JAKOB

info@jakobantriebstechnik.de | www.jakobantriebstechnik.de
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Klemmen der zuverlassigen Art
Gute Losung fur kleine Bauraume

Rotatorische Klemmen
miissen sich einfach an-
bringen lassen, leichtgin-
gig sein und maximale
Klemmkraft ausiiben. Die
pneumatischen  Klem-
men >RotoClamp XS« der
Hema GmbH erfiillen zu-
verlidssig diese Anforde-
rungen und sind zudem
sehr kompakt gebaut.

Fiir  Positionsklemmungen
auf sich drehenden Fiihrungen
oder Antrieben, wie sie etwa
auf Achsen und Schwenkkop-
fen von Maschinen nétig sind,
bietet Hema mit den >Roto-
Clamp« pneumatische Klemm-
systeme mit unterschiedlichen
Wirkrichtungen an. Ist der zur
Verfiigung stehende Bauraum
knapp bemessen, stehen mit

den RotoClamp XS¢ auch
Klemmen im Angebot, die ei-
nen deutlich geringeren Au-
Bendurchmesser aufweisen.
Bei den auBenklemmenden
Varianten konnte Hema dank
der kompakteren Ausfiithrung
das Produktprogramm nach
unten abrunden. Wie alle
RotoClamp-Klemmsysteme
zeichnen sich auch die Son-
deranfertigungen des XS-Typs
durch kurze Reaktionszeiten
aus und sind in Single- oder
Tandem-Ausfiihrung  erhalt-
lich. Dank der verwendeten
Pneumatik ist die Anwendung
sauber und kostengiinstig.
Weitere Vorziige der Klemm-
systeme sind unter anderem
der geringe Montageaufwand
und die sofortige Einsatzbe-
reitschaft, da kein Abstimmen
auf die jeweilige Anwendung

.. .a°
o LT PP

Die »RotoClamp« von Hema lassen sich einfach anbringen, sind
leichtgédngig und iiben maximale Klemmbkraft aus.

notwendig ist. Die RotoClamp
klemmen nach dem Prinzip des
Federspeichers. Durch das Ent-
liften der inneren Federmem-
brankammer wird die Mem-
bran entspannt und driickt
auf die radialen Anlageflachen
am Innen- und AuBendurch-
messer der Feder. Dadurch

wird das Klemmelement im
Bereich der Klemmflache elas-
tisch verformt 1 E

und driickt auf

die Welle - die I
RotoClamp
klemmt. Eh&-

www.hema-schutz.de

Goodie fiir Dreh- Frasmaschinen
Geringe Bauhohe schafft Platz

Speziell fiir Anwender, die
auf  Fras-Drehmaschinen

ein moglichst breites Werk-
stiickspektrum bearbeiten
wollen,
Handspannfutter
flex< entwickelt.

hat Schunk das
'Rota-S

Mit sRota-S flex: von Schunk lasst sich der Einsatzbereich von

Es kombiniert bewahrte
Drehfutter der Baureihen
»Rota-S plus¢ und >Rota-S plus
2.0« mit verlangerten Fih-
rungsbahnen und verwandelt
diese in leichte und zugleich
besonders flexibel einsetzba-

Fras-Drehmaschinen um ein Vielfaches erweitern.
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re GroR¥futter. Im Vergleich zu
konventionellen Drehfuttern
fiir groBe Spanndurchmesser
sinkt das Gewicht mit >Rota-
S flexc um bis zu 60 Prozent.
Bei identischer Tischbelastung
lassen sich deutlich schwerere
Werkstiicke bearbeiten. Zu-
dem bleibt wegen der gerin-
gen Bauhohe jede Menge Platz
fiir Werkstiick und Werkzeuge.
Zur Bearbeitung kleiner Teile
wiederum konnen die verlan-
gerten Fihrungsbahnen ganz
einfach demontiert werden.
Ein spezielles Schmiersystem
sorgt bei beiden Varianten fiir
dauerhaft hohe Spannkrafte.
Schmutzabdichtungen  ver-
hindern das Eindringen von
Spanen und Staub. Rota-S flex
lasst sich einfach auf dem Ma-

schinentisch montieren und
mithilfe des optimierten Ba-
ckenschnellwechselsystems in
Sekundenschnelle umriisten.
Es spannt kleine Teile eben-
so zuverldssig wie groBe. Die
clevere Spannlésung gibt es
in den BaugréBen 700, 1000
und 1200 fiir >Rota-S plus< und
»Rota-S plus 2.0¢<-Handspann-
futter der Grofen 315, 400
und 5o0. Ohne Aufsatzbacken
wiegt sie 170 kg, 360 kg be-
ziehungsweise 490 kg. Rota-S
flex kann mit zahlreichen Ba-
cken aus dem =1
Spannbacken- E EE
programm von i-'r

Schunk kombi-
[=]iy

niert werden.



Unabhangig von Stichmaf3en
Endlich freie Wahl der Formplatte

FCS stellt innerhalb sei-
nes Breyline-Werkstiick-
spannsystems eine weitere
Neuheit vor: Ein flexibles
System zur Aufnahme von
Formplatten, das unabhin-
gig von den StichmaRen
der Normalienhersteller ist.

Das  FCS-Nullpunktspann-
system >Breyline« beruht auf
einem Baukastenprinzip, das
aus Saulen, Ringen und Bolzen
besteht. Gespannt wird auf
Rasterplatten oder Paletten,
die direkt auf dem Maschi-
nentisch oder in Handling-
Systemen installiert werden.
Zentrierringe im Bauteil und
der Rasterplatte Uberneh-
men die Positionierung des
Werkstiicks. Um Formplatten
spannen zu konnen, hat FCS

Eine FCS-Rasterplatte mit einem Fixpunkt und frei verschiebba-
ren Haltern ermaglicht das Spannen von Formplatten mit unter-

schiedlichen StichmaRen.

nun eine zur gesamten FCS-
Produktfamilie ~ kompatible
Losung entwickelt, die von
den Stichmafen der Norma-
lienhersteller unabhangig ist.

Dies wird mittels einer Raster-
platte realisiert, die mit einem
Fixpunkt und frei verschiebba-
ren Haltern ausgestattet ist.
So kann der Anwender seine

oder -welte...

Formplatte frei wahlen — ganz
nach Preis- und Lieferangebot
der Hersteller. Das neue FCS-
Formplattenspannsystem gibt
es in pneumatischer und ma-
nueller Ausfiihrung. Es ermog-
licht auch eine in der Hohe
flexible Positionierung des
Formrahmens, wodurch die
Fiinfseitenbearbeitung auf al-
len Maschinentypen gewahr-
leistet ist. Der Grundspanner
bleibt immer gleich. Durch
verschiedene Aufsdtze konnen
diinne wie auch dicke Platten
gespannt werden. Die Platte
lasst sich auch

als Basis fiir das EI E
FCS-Nullpunkt-
spannsystem

verwenden. E

www.pfleghar.de

...fur die Losung anspruchsvollster Schleifaufgaben
steht die KEL-VARIA weltwelt im Einsatz.

KEL-VARIA — modular; universell und intelligent. Die hydrostatische Fihrung
in X- und Z-Achse, verbunden mit einer konsequenten Trennung von Ma-
schinenbasis und wdrme- oder schwingungserzeugenden Komponenten,

garantieren extreme Genauigkeit (kein Stick-Slip-Effekt).
Positionierung des Schleifkopfes durch hirthverzahnte oder
CNC gesteuerte, hydrostatische B-Achse fiir héchste Posi-
tions- und Repetiergenauigkeit. Temperaturstabilisierte An-
triebsmotoren und Schleifspindellagerung fir gesteigerte

L. Kellenberger & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28

CH-9008 St.Gallen/Schweiz
Telefon +41 (0)71 24291 ||
Telefax +41 (0)71 242 9222
www.kellenberger.com
info@kellenbergernet

Schleifleistung und Genauigkeit. Baukastensystem fiir Univer-
sal-, Diagonal- und Tandem-Schleifképfe. Ausgeriistet mit der
neusten Generation der Heidenhain- oder Fanuc-Steuerung.

B KELLENBERGER




Neues CAD-System fiir Praktiker
Mehr Leistung fur CAM-Profis

*Hypermill 2013« von Open Mind wartet mit vielfiltigen Verbesserungen und Erweiterungen auf. Den Ent-
wicklern war es ein Anliegen, Programmierzeiten zu reduzieren und Werkzeugstandzeiten zu verlingern. Da-
riiber hinaus wurde ein eigenes CAD-System ersonnen, das die Bediirfnisse der CAM-Anwender beriicksichtigt.

Ein Highlight von >Hypermill 2013« ist
eine Erweiterung fiir das Fiinfachs-Form-
Offsetschlichten: Jetzt sind Tonnen- und
Tropfenfraser einsetzbar. Die Strategie
nutzt die schlanke Form des Frasers in
Verbindung mit dem angeschliffenen
grolRen Radius. Dieser Fraserradius er-
laubt eine Fiinfachs-Walzbearbeitung
mit groBen Bahnabstdnden bei Freiform-
flachen. Der neue Zyklus >Rippenfrasenc
soll Werkzeugmacher unterstiitzen, die
fir Rippen tiefe und schmale Kavitdten
in ihre Formen frasen mussen. Der Zyklus
erkennt automatisch zu frasende Nuten.
Je nach geometrischer Situation wird vom
System eine passende Schruppstrategie
ausgewdhlt und zusammenhdngende
Bereiche vollstandig bearbeitet.

Sanft ans Fertigungsziel

Beim Schruppen und der Bodenbear-
beitung von Impellern und Blisks wurden
sanftere Verbindungen zwischen den ein-
zelnen Werkzeugbewegungen geschaf-
fen. Auch das Reifenmodul wurde ver-
bessert. So entwickelte Open Mind einen
speziellen >Tire Browser«. Damit sind alle
Informationen Uliber den Aufbau des Rei-
fens in der sReifenuhr¢< auf einen Blick
ersichtlich. Werkzeugmaschinen werden
immer dynamischer. Neben starken Be-

schleunigungen macht der daraus resul-
tierende Ruck den Strukturen und auch
den Werkzeugen zu schaffen.

Open Mind wirkt dem mit verbesser-
ten Strategien in Hypermill entgegen.
Ein Beispiel fiir weichere Bewegungen
ist die erweiterte Konturkompensation-.
Bei dieser neuen Funktion werden Werk-
zeugbahnen auf Bereiche mit abrupten
Richtungsanderungen analysiert. An kri-
tischen Konturanderungen werden dann
im Rahmen der Konturkompensation
kleine Ubergangsradien eingefligt. Auch
beim Fiinfachs-Bohren werden die Bewe-
gungen weicher: Zwischen Bohrungen
konnen verrundete Zustellungen im >Gi¢
mit erhohtem Vorschub verwendet wer-
den. Das macht die Werkzeugbewegun-
gen konstanter sowie harmonischer und
verkurzt zugleich die Positionierzeiten.

Ein anderes Beispiel fiir werkzeugscho-
nende Strategien der CAM-Software ist
die »variable Zustellung« beim Frasdrehen
mit Keramikschneidplatten. Dabei wird
durch allmahlich auf- oder absteigende
Zustelltiefen wahrend der Schruppbear-
beitung dafiir gesorgt, dass die gesamte
Lange der Schneidplatten voll ausgenutzt
wird.

CAD-integrierte Losungen sind ent-
scheidend fiir durchgangige Workflows.
Zu den bestehenden zertifizierten Auto-
desk-Inventor- und SolidWorks-Integra-
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HyperCAD-S ist eine neue CAD-L6sung fiir Hypermill-Anwender. Es wurde von Grund
auf neu entwickelt und auf die Aufgaben eines NC-Programmierers zugeschnitten.

Konstante Werkzeugbewegungen dank
verrundeter Zustellungen im G1.

tionen hat Open Mind die CAD-Lésung
»HyperCAD-S« auf den Markt gebracht.
Diese wurde speziell auf die Bedirfnisse
von CAM-Anwendern hin entwickelt.

CAD ohne Ratsel

HyperCAD-S wurde von Grund auf neu
entwickelt, Architektur, Kern, Grafik, Da-
tenbasis, Benutzeroberfliche und API
wurden komplett neu gestaltet. Der neu
entwickelte Kern von HyperCAD-S ist per-
fekt fur importierte Daten. Der Anwender
hat den Vorteil, dass er jederzeit alle Geo-
metrieelemente leicht verdandern kann.
Kurven und Freiformflachen werden ulber
Bezier- und NURBS-Geometrien reprasen-
tiert. Neben bekannten Basiselementen
fiir die Konstruktion wurde der Kern um
Elemente erweitert, die gerade dem CAM-
Programmierer helfen: Werkzeugwege,
Polygonnetze, Punktewolken und auch
ein Rechteckelement wurden im Kern an-
gelegt.

Auch hier hat man strikt nach der Devise
gehandelt: sWas wiinscht sich der CAM-
Anwender?« Herausgekommen ist eine
sehr Ubersichtliche Benutzeroberflache,
die ohne verdeckte Optionen auskommt.

HyperCAD-S ist auf der 64-Bit-Plattform
entwickelt und hat in der ersten Version
einen groReren Funktionsumfang, als der
von der HyperCAD Geome-
tric Engine bekannte. Es E . E
wurden viele Kundenan- !

[=]

forderungen beriicksich-
www.openmind-tech.com

tigt und umgesetzt.



Ein Spezialist fiir Rippen aller Art
Ohne Miuhe zum CNC-Programm

Mit einem durchdachten Konzept
zur Rippenbearbeitung offeriert
Tebis seine praxisgerechte Soft-
ware. CAD- und CAM-Funktionali-
tiaten sind dabei perfekt aufeinan-
der abgestimmt.

Im neuen Rippenbearbeitungsmodul
von Tebis erkennt eine leistungsstarke
Analysefunktion automatisch, welche
Bauteilabschnitte fiir die auszufiihrende
Rippenbearbeitung grundsatzlich geeig-
net sind. Die praktischen Tebis-Planungs-
funktionen sind auch hier von grofitem
Nutzen. Sie teilen die vorhandene Geo-
metrie automatisch in sinnvolle Bearbei-
tungsbereiche wie Boden, Flanken und
Radien ein. Die nachfolgenden Schrupp-
und Schlichtprozesse sind so optimal vor-
bereitet.

Aus dem strukturierten Bauteil wer-
den fiir die spatere NC-Programmierung
die nétigen Mittenbahnen abgeleitet.
Diese Methode eignet sich nicht nur fiir

WERKSTUCK SPANN

BEISSEN SIE
DIE ZAHNE

Tebis fertigt Rippen auf Basis zentraler
Mittenbahnen. Das Material lasst sich so
wesentlich schneller abtragen.

die Schruppbearbeitung mit beliebi-
gen Werkzeugen, sondern auch fir die
Schlichtbearbeitung mit Formfrasern,
deren Breite exakt der Nutengeometrie
entspricht.

Sie hat gegenuber der herkdmmlichen
Herangehensweise, bei der das Materi-
al ebenenweise abgetragen wird, einen
entscheidenden Vorteil: Das Bauteil lasst
sich wesentlich schneller bearbeiten. Und
noch etwas sorgt fiir schnellere Prozesse:

[EN?

SICH NICHT
AUS!

Anstatt jede Rippe einzeln zu fertigen,
denkt Tebis in zusammenhangenden Rip-
penziigen, die sich ohne Unterbrechung
herstellen lassen. Darliber hinaus ist der
Drei-zu-Flinfachsen-Konverter von Tebis,
mit dem aus dreiachsigen Programmen
simultane fiinfachsige Werkzeugwege
abgeleitet werden, in das neue Konzept
integriert.

Wie bei allen Tebis-Losungen spielen
auch die Themen »>Sicherheit< und >Durch-
gangigkeit« eine grofRe Rolle. Um Voll-
schnitte zu vermeiden, lassen sich tro-
choide Bahnen erzeugen. Ebenso greift
die bewdhrte Tebis-Schablonentechnik
im vollen Umfang. Bearbeitungsabfol-
gen, die einmal definiert wurden, lassen
sich bei anderen NC-Pro- E
grammen inklusive der

richtigen Strategien und
Parameter jederzeit wie-
derverwenden.

www.tebis.com
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v'sicher Spannen ohne

VerschleiR am Spannmittel

v" auch bei hochfestem Material
tiber 1.000 N/mm? Zugfestigkeit

v' mit der patentierten

Pragetechnik von LANG

info@lang-technikide




Fithrend bei
Koordinaten-
messgeraten
mit Optik
Tomografie
Multisensorik

Messen mit Multisensorik
Werth Fasertaster WFP —
hochgenauer 3D Mikrotaster zur
»Kraftfreien“ Antastung sensibler
und filigraner Bauteile

Wéitere Informationen unter:
i T'é:l_efon +49 641 7938519

“www.werth.de

Via Simulation zur
durchdachten Logistik

Mit der Version 2014« ihrer Soft-
ware zur realistischen Nachbil-
dung, Animation und Simulation
von Abldufen in Materialfluss und
Produktion startet die Tarakos
GmbH in Magdeburg eine Markt-
offensive. Mit dem >TaraVRbuilder
2014« erstellen selbst ungeschulte
Anwender aus animierbaren Ob-
jekten einfach und schnell Szena-
rien aus Produktion, Lager, Mate-
rialfluss und Logistik. Eine neue
Benutzerfithrung reagiert sogar
auf Fingerzeig: Am Touchpanel las-
sen sich Objekte per Drag&Drop in
Szene setzen.

Bereits zehn Jahre behauptet das Un-
ternehmen Tarakos erfolgreich die Markt-
liicke zwischen 3D-CAD-Systemen und
Expertensystemen fir Simulationsaufga-
ben, wenn es um Materialfluss und Logis-
tik geht. Nun wird die Planungsarbeit mit
dem >TaraVRbuilder 2014« noch einfacher.
Ein neues Startfenster teilt sich in eine Fa-
voriten-Auswahl aus {iber 500 Bibliothek-
sobjekten und eine gerasterte Grundfla-
che. Mit der Maus — oder bei Verwendung
eines Touch-Panels mit der Fingerspitze —
lassen sich die Objekte mafRgenau in das
Raster ziehen. Kommt das Modell in die
Nahe moglicher Anbaupunkte, schnappt
es dort ein. Ein zentraler Zugriff auf zahl-
reiche Modell- und Projektbibliotheken
bildet den Kernvorteil der neuen Benut-
zeroberflache.

Weitere Detaillierungsebenen fiihren
den Anwender direkt zu einem gesuchten
Objekt. Natiirlich gehoren Stapler oder
Fordermittel ebenso dazu, wie virtuel-
le Bediener oder Verpackungsmaterial.

Logistik-Szenarien lassen sich mit dem
»TaraVRbuilder« schnell erstellen.

Selbst herstellerspezifische Komponen-
ten, wie die Regalbediengerate, Verschie-
bewagen und Lifte von LTW werden ange-
boten. Dennoch behalt jeder Anwender
den Uberblick. Denn in der neuen Version
»TaraVRbuilder 2014« kénnen Bibliotheken
und Objekte individuell zusammenge-
stellt werden.

Per Dialog zur 3D-Szene

Kiirzere Wege, weniger Auswahlarbeit
und mehr Arbeitsflache erhéhen die Pro-
duktivitat der Anwender. In einem kom-
fortablen Dialog lassen sich diese und an-
dere individuelle Einstellungen, wie etwa
virtuelle Standpunkte und Ansichten der
3D-Szenarien, fiir kiinftige Programm-
starts festlegen. So beginnt man die Ar-
beit immer mitten im aktuellen Projekt.
Einfache Simulationsaufgaben lassen
sich nun durch den Import von Werten
und Daten einfacher I6sen. Als Grundlage
fiir Mengen zugefihrter Giiter, Typen und
Zeitverhalten lassen sich Excel-Dateien
importieren.

Der TaraVRbuilder 2014 enthalt als preis-
glinstiges Software-Tool alles, was Pro-
duktions- oder Logistikplaner brauchen,
um ihre Aufgaben praxisgerecht zu 16-
sen. Die neue Unterstiitzung von Touch-
Screens entspricht der einfachen Benut-
zung von Tablets oder Smartphones. Statt
Drag&Drop-Bewegungen und Fallenlas-
sen eines Objektes reicht nun ein Stupser
mit der Fingerspitze, um es in der Szene
zu platzieren. Planer und Logistiker finden
mit TaraVRbuilder optimale Alternativen
fiir ihre Aufgabenstellungen und sichern
kostspielige Bau- und Beschaffungsmal3-
nahmen mit geringem Aufwand ab.

Mit  wirkungsvollen Video-Prasenta-
tionen konnen Kunden, Manager und
Mitarbeiter von der gewahlten Losung
Uberzeugt werden. Mit speziellen Video-
anleitungen erleichtert Tarakos dem Laien
nicht nur den Einstieg, sondern motiviert
durch Spaf%: Alternativ zu Hochdeutsch
und Englisch stehen die
Tutorials auch in verschie-
denen Mundarten, wie
etwa Plattdeutsch zur Ver-
flgung.
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All-in-One-Maschinensteuerung
Optimal fiir Kundenspezifisches

Die Eckelmann AG geht mit dem
Embedded Controller »E°EXC 880«
neue Wege in der kundenspezifi-
schen Steuerungsausriistung von
CNC-Maschinen. Steuerung und
I/0-Funktionen finden als Kom-
plettléosung in einem einzigen
kompakten Gehiuse Platz.

Die Vorteile des All-in-One-Konzepts
liegen auf der Hand: Es missen keine
1/0-Gruppen zusammengesteckt wer-
den und die Verkabelung wird deutlich
vereinfacht. Dadurch werden die Kosten
fiir die Steuerungsausriistung optimiert.
Da es sich um ein in sich geschlossenes
Embedded-System handelt, bleibt auch
das Ersatzteilgeschaft im Haus des Ma-
schinenbauers, was gerade fiir exportori-
entierte Hersteller wichtig ist.

Der Controller mit Eckelmann-eigenem
CNC-Kern unterstutzt SPS-, CNC- und
Motion Control-Anwendungen. In der
Standardausfiihrung sind die typischen
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Der echte Konner fiir
den Designprozess

Wenzel prasentiert die Version 5.0 der
industriellen Design- und Styling-Soft-
ware >DesCAD3D«. Die Software ist geeig-
net fiir alle Modelleure und Designer und
wird insbesondere in Designstudios im

Der Controller >E°’EXC 880« eignet sich fiir
kostengiinstige Export-Maschinen.

I/0-Funktionen integriert, die fiir viele
CNC-Anwendungen bendtigt werden,
wie beispielsweise CAN und EtherCAT
sowie digitale und analoge 1/0s. Der CNC-
Kern verfiigt liber einen groBen Befehls-
umfang und bietet Funktionen wie zum
Beispiel das Riickfahren und Wiederan-
fahren an die Kontur oder die tangentia-
le Nachfiihrung. Darliber hinaus kénnen
kundenspezifische CNC-Funktionen im-
plementiert werden, da der CNC-Kern von
Eckelmann selbst entwickelt wird und

Automobilbereich sowie im Werkzeug-
und Formenbau eingesetzt. -DesCAD3D«
ist eine kosteneffiziente Losung, die den
Workflow vom Flachen- zum Designmo-
dell beschleunigt und somit den gesam-
ten Designprozess optimiert. DesCAD3D«
ermoglicht das Digitalisieren geometri-
scher Elemente und Oberflachendaten an
Werkstiicken sowie die Flachenriickfiih-
rung von Scandaten. Dabei kénnen so-
wohl optische als auch flichenerfassende
Sensoren eingesetzt werden. Die Daten
werden wahlweise in CAD-, CAM- oder
CAQ-Systeme exportiert. Daraufhin wird
ein Frasprogramm erstellt und der Fras-
lauf an 3D-Koordinatenmessmaschinen
realisiert. Beim Frasprozess kénnen die
Messdaten sowohl in vergroRertem als
auch in verkleinertem MaRstab direkt
auf die Modelle libertragen werden. Die-
se bestehen meist aus Hartschaum oder
Industrieplastilin, auch Clay genannt. Das
modular aufgebaute Soft- .
waresystem verfiigt lber E E
eine  anwenderfreundli-
che und Ubersichtliche Be-
dienoberflache.

www.wenzel-group.com

somit die volle Kontrolle Giber den Funkti-
onsumfang vorhanden ist.

Hat ein Maschinenbauer spezielle An-
forderungen, wie beispielsweise eine
besondere 1/0-Konstellation mit Hoch-
stromausgangen oder einer groflen An-
zahl von Ein- und Ausgangen (Big-1/0),
so lasst sich der All-in-One-Controller
kundenindividuell anpassen, von der rein
funktionalen Modifikation Uber Schnitt-
stellen bis hin zum Design.

Als Schnittstellen verfiigt die >E°EXC
880« in der Basisversion uiber zwei galva-
nisch getrennte CAN-Busse, 1 EtherCAT-
Master, serielle Schnittstellen (1 x RS-232,1
X RS-422,1 x RS-485/RS-422 umschaltbar),
20 digitale Ein- und 16 digitale Ausgange
sowie vier analoge Ein- und vier analoge
Ausgange. Neben dem
CNC-Kern von Eckelmann E E
ist eine SPS integriert, die A
unter >CODESYS V3« pro-
grammiert werden kann.

www.eckelmann.de

Noch mehr Leistung
per Update

Fur die ProNest-Software von Hyper-
therm ist ein Softwareupdate verfiigbar.
Dieses Update macht es noch leichter,
Schnittgiite, Produktivitdt und Rentabili-
tat der Arbeitsgange zu verbessern. Das
Update ist fiir Kunden mit einem Pro-
Nest-Abonnement kostenlos verfiigbar.
Abonnenten miissen sich
einfach bei der ProNest E E
anmelden und die Down-
load-Option auswahlen. E .

Online Knowledge Base
www.hypertherm.com
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Die Briicke in die 1A-Lagerzukunitt
Platzsparendes Lagerkonzept

Die Emod Motoren GmbH
hat sich im Zuge der Auto-
matisierung seines Lang-
gutbereichs fiir ein Lager
der Friedrich Remmert
GmbH entschieden. Das
neue Briickenlager er-
fiillt alle Anspriiche an die
raumoptimierte Bevorra-
tung groBer Materialmen-
gen. Die Lagergrundfldche
konnte so bei einer Steige-
rung des Lagervolumens
um das Anderthalbfache
halbiert werden.

»>Emod¢«  entwickelt, kon-
struiert und fertigt Motoren-
komponenten sowie Wellen
fir unterschiedlichste Anfor-
derungen. Die Produktpalette
erstreckt sich tiber kleine Mo-

toren mit einer Leistung von
0,06 kW bis hin zu machtigen
Antrieben mit bis zu 1700 kW
und einem Gewicht von meh-
reren Tonnen.

Fiir eine reibungslose Pro-
duktion bevorratet das inno-
vative Unternehmen an sei-
nem Standort rund soo t Stahl
in einem neuen Remmert-
Briickenlager. Die Besonder-
heit: Emod benétigt lediglich
100 m2 Grundflache dafiir. Das
Unternehmen hat seine Lager-
flache damit im Vergleich zu
frither halbiert.

Ein Blick zuriick

Vor der Integration des Au-
tomatiklagers bevorratete der
Motorenexperte aus

Fulda

Remmert verstand es, die Lagergrundflache trotz einer Steige-

rung des Lagervolumens um das Anderthalbfache zu halbieren.
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das bendtigte Stabmaterial in
Regalen in seiner Fertigungs-
halle — mit erheblichen Ein-
schrankungen: Dem Unter-
nehmen standen hier nur 200
Tonnen Stahl auf einer Lager-
grundflache von 200 m? fiir
die Fertigung zur Verfligung.
Dariiber hinaus war das Ma-
terialhandling sehr aufwendig
und zeitintensiv. Reduzierte
Laufzeiten der Bearbeitungs-
maschinen waren die argerli-
che Folge.

Die Integration eines auto-
matischen Lagers war die lo-
gische Konsequenz, um die La-
gerkapazitat zu steigern und
mehr Platz fiir die wertschop-
fende Produktion zu gewin-
nen. Durch die Automatisie-
rung sollten alle Prozesse rund
um die Fertigung entschieden
verbessert werden.

Das Unternehmen Remmert
verstand es meisterhaft, die
Anforderungen von Emod
sachgerecht zu analysieren
und entwarf auf dieser Grund-
lage in kiirzester Zeit ein opti-
mal auf Emod zugeschnittenes
Lagerkonzept.

Traglast klug verteilt

Eine ganz besondere Heraus-
forderung fiir die Integration
des neuen Lagersystems bei
Emod stellte die eingeschrank-
te Traglast des Hallenbodens
dar. Damit fiir das Lager kein
neues Fundament gegossen
werden musste, entwickel-
te Remmert kurzerhand ein
Konzept zur Halbierung der
Traglast.

Ebenso simpel und effizient
wie die Losung zur Lastvertei-
lung ist auch das gesamte La-
ger- und Materialflusskonzept,
das Remmert mit seinem Kun-
den erarbeitete. Dank ihrer fle-
xiblen Bauweise lieR sich die
»Briicke« wie mafigeschneidert
in die bestehende Lager- und

Fertigungshalle integrieren.
Dabei wird die Hallenhohe bei
minimaler Grundflache opti-
mal ausgenutzt. So wird fiir
Emod eine Steigerung der La-
gerkapazitat um 150 Prozent
moglich. Gleichzeitig schuf
das Unternehmen mehr Platz
fur die wertschopfende Pro-
duktion.

Handling vereinfacht

Um den Materialfluss schnell
und effizient zu gestalten, ver-
flgt das Briickenlager Uber
zwei Stationen. Wahrend auf
der linken Seite des Systems
eingelagert wird, halt die Aus-
lagerungsstation auf der an-
deren Seite des Lagers direkt
neben zwei Amada-CNC-Prazi-
sions-Bandsageautomaten.

Das Materialhandling wurde
auf diese Weise ganz erheb-
lich vereinfacht. AuRerdem
konnen die Bearbeitungsma-
schinen jetzt durchgangig mit
neuen Materialien versorgt
werden.

Das Ergebnis: Die Stillstands-
zeiten sind gleich null und
der Durchsatz steigt um 20
Prozent. Es wurde genau das
erreicht, was sich Emod von
dem neuen Lager versprochen
hatte: Mehr Platz und mehr Ef-
fizienz.

Dariiber hinaus haben sich
aber auch andere wichtige
Prozesse, wie die Bestands-
flhrung, deutlich verbessert.
Die Investition hat sich damit
fiir Emod bestens rentiert. Das
Briickensystem ldsst sich zu-
dem jederzeit erweitern und
ermdglicht Emod so bei Bedarf
den Anschluss zusatzlicher

Maschinen E .E

und damit den —

Ausbau seiner A
Produktions-
leistung. E .

www.remmert.de



Sensationelle Leistungssteigerung
Bandsage glanzt mit Rekordwerten

Die Speed Cutting-Tech-
nik von Behringer hat
das Bandsdgen beziiglich
Schnittleistung,  Band-
standzeit und Reduzie-
rung der Nebenzeiten re-
volutioniert. Ausgestattet
mit einem hartmetallbe-
stiickten Siageband ist die
'HBM500SC¢ in der Lage,
den Werkstoff »16 MnCrs:«
mit Schnittleistungen
von iiber 500 cm?/min zu
zerspanen.

Dreh- und Angelpunkt beim
Hochleistungszerspanen st
die Stabilitat der Maschine.
Bei Behringer bestehen des-
halb alle wesentlichen Bau-
teile aus schwingungsdamp-
fendem Grauguss. Auch die
Schnittdrucksteuerung ~ mit
Servovorschub und ein Hart-
metallpaket zdhlen bei der
HBM-Baureihe zur Basisaus-
stattung.

Mit der Sagevorschubsteu-
erung uber Servotechnik ist
einerseits ein gleichmaRiger
Spanabtrag beim Zerspa-
nungsprozess gewahrleistet.
Andererseits beugt die fein-
fihlige  Schnittdrucksteue-
rung einer Uberlastung des
Sagebandes vor. Dies kann

BeHRnGeR
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Eine Schnittdrucksteuerung mit Servovorschub und ein Hartme-

tallpaket zihlen bei der HBM-Baureihe zur Basisausstattung.

beispielsweise eintreten,
wenn Einschliisse im Materi-
al vorhanden sind oder wenn
unterschiedliche Zahnbelas-
tungen durch Hohendifferen-
zen der Sagebander auftreten.

Die umfangreichen Innovati-
onen und Erfahrungen aus der
SC-Technologie hat Behringer
nun auf die HBM-Baureihe
Ubertragen und bietet in einer
weiteren Ausbaustufe den so
genannten SC-Kit an. Dieser
Technologietransfer ist dem
Unternehmen bestens gelun-
gen. Sehr eindrucksvoll be-
legen das Schnittleistungen
und Bandstandzeiten, die bis
vor kurzem noch als unvor-

ﬁ‘.' i

Als vollautomatisierte Hochleistungskreissage orientiert sich die
neue »HCS 180 MF« an maximaler Ausbringung.

stellbar galten. Mit dem SC-
Paket konnten in Versuchen
beispielsweise Rundmaterial
aus 18CrNiMo7-6 mit 650 N/
mm?2 und einem Durchmesser
von 420 mm mit einer Schnitt-
leistung von 730 cm?/min ge-
trennt werden. Und das bei
einer Bandstandzeit groRer
9 m2. Auf der Maschine wird
dafiir ein hartmetallbestiick-
tes Sageband 7500x54x1,6
mm eingesetzt.

Leistung satt

In einer anderen Anwen-
dung wurden mit demselben
Sageband im Werkstoff 42Cr-
MoS4V ahnliche Leistungen
und Bandstandzeiten erzielt.
Dies bedeutet eine Verfiinf-
fachung der Sageleistung ge-
genliber den bisher iblichen
Werten. Aber nicht nur beim
Einsatz von hartmetallbe-
stiickten Sagebandern bietet
der SC-Kit Vorteile.

Auch bei Bi-Metall-Sageban-
dern werden Leistungssteige-
rungen von uber 30 Prozent
und hohere Bandstandzei-
ten erreicht. Ermoglicht wird
dies durch die Kombination
verschiedener Features, die
das SC-Kit auszeichnen. Ein
schweres, spielfreies Getrie-

be und der leistungsstarke
Sageantrieb  gewahrleisten
einen prazisen Schnitt mit
Schnittgeschwindigkeiten bis

300 m/min.
Dariiber hinaus sind die
Bandfiihrungen  gegeniiber

der Standard-HBM modifi-
ziert und an den Hochleis-
tungsbetrieb angepasst. In
Verbindung mit einer ver-
besserten  KihlImittelzufuhr
Uber Spezialdiisen direkt in
den Schnittkanal sowie einer
KihImittelreinigungsanlage
erhoht sich die Bandstand-
zeit um ein Vielfaches. Ein
durchdachtes Spanereini-
gunskonzept lber sich selbst
nachstellende Doppelbiirsten
und ein grof3 dimensionierter
Spaneforderer sorgen fiir eine
zuverlassige Sagebandreini-
gung und einen prozesssiche-
ren Spaneabtransport aus der
Maschine.

Auch die neue Hochleis-
tungskreissage >HCS 180
multifluid«  von Behringer
Eisele liefert Massenschnitte
in Vollendung. Sie lberzeugt
mit hochster Schnittleistung,
innovativem Kiihlsystem und
optimierter Spaneabfuhr. Die
HCS 180 MF ist optimal, wenn
es um das Trennen hochle-
gierter,  warmebestandiger
Stahle groRer als 1200 N/mm?
geht. Sie bildet die ideale Mi-
schung aus vielfach bewahr-
ter Sagetechnologie, verbun-
den mit einem hohen Mal} an
Variabilitdt und Anpassungs-
fahigkeit.

Ausgelegt ist die Kreissage
fir ~ Werkstiickdurchmesser
bis 180 mm. Der Drehzahlbe-
reich von 20 bis 250 U/min er-
moglicht bereits in der Grund-

ausstattung 1i|_-_|-:
ein Anwen- E' E
- 5
nahezu jedeI
Sageaufgabe. E =

dungsfeld fir
www.behringer.net
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Kempact RA
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Energy efficient

Kempact RA setzt neue Standards in
der kompakten MIG/MAG-Klasse.

Zu den Ausstattungsmerkmalen gehéren eine
prazise SchweilSkontrolle, Reduzierung der Ener-
giekosten, Brights™ Gehausebeleuchtung und
GasMate™ Gehdusedesign. Die Modelloptionen
umfassen Stromquellen in den Leistungsklassen
180, 250 und 320 A als reguldre (R) oder adaptive
(A) Modelle, welche die Anforderungen kleiner
und mittlerer metallverarbeitender Werkstatten
erfullen.

KEMPPI

www.kemppi.com The Joy of Welding

Gesilinder schweif3en
dank Top-Absaugung

Mehr als 1000 Artikel weltweit fiih-
render Hersteller vereint Wollschlager
unter dem Dach seiner Leistungsmarke
»Artec:. Alle Produkte aus dem Bereich
der Schweilstechnik wie SchweiBgerate,
Druckminderer oder Elektrodenhalter und
Arbeitsschutzprodukte wie Handschu-
he oder SchweiBhelme befinden sich auf
dem neuesten Stand der Technik. Kdufern
der Marke Artec verspricht Wollschlager

Kraftig und dennoch
sparsam mit Energie

Schnell - leise — nur prozessrelevanter
Energieverbrauch: Die Abkantpressen
»Quick-Bend« des Spezialisten fiir Blech-
bearbeitungsmaschinen Boschert setzen
Malstabe in Dynamik, Produktivitdt und
Betriebskosten. Basierend auf der erfolg-
reichen Abkantpressen-Baureihe »Profic,
die den Arbeits-/Abkantlangenbereich
von 1000 bis 2200 mm abdecken, wurde

hochste Qualitat zu einem attraktiven
Preis. Wollschldager entwickelt das Pro-
duktspektrum der Leistungsmarke Artec
in Zusammenarbeit mit Herstellern, Kun-
den und fiihrenden Instituten stetig wei-
ter. Aktuellste Neuheit im Sortiment des
Bochumer Unternehmens ist das mecha-
nische Filtergerat >Artec Smart Master-.
Es schiitzt Mitarbeiter beim SchweilRen
oder Schleifen vor Rauchpartikeln, die in
der Luft auftreten kdnnen. Das mobile
Absauggerat ist IFA-zertifiziert und eig-
net sich auch fir SchweiBprozesse mit
Chrom-Nickel-Stahl. Der zwei Meter lan-
ge Absaugarm sowie die Absaughaube
mit integrierter Drosselklappe sind um
360 Grad drehbar. Dank dieser praxisge-
rechten Eigenschaften kann das Gerdt
sehr flexibel an wechselnden Schweil3-
platzen eingesetzt werden. Der Drei-
Stufen-Filter gewdhrleistet einen Ab-
scheidegrad von 99,9 Prozent bevor die
gereinigte Luft dem Arbeitsraum wieder
zugefithrt wird. Ubersichtliche Bedien-
und Uberwachungselemente sorgen fiir
eine benutzerfreundliche (L)
Anwendung. Die Stand- E E
zeit des Filters richtet sich

nach Einsatzart und -dau-

er des Absauggerates. E

www.wollschlaeger.de

eine Abkantpresse mit innovativem elek-
trisch-hydraulischem Hybridantrieb ent-
wickelt, der durch eine kombinierte E-Mo-
tor-/Pumpen-Einheit gekennzeichnet ist.
Der Clou ist, dass die Pumpe direkt nach
dem Start den jeweils bendtigten Druck
aufbaut, um das Oberwerkzeug zunachst
im Eilgang und damit sehr schnell in Ar-
beitsposition zu bringen, dann die Press-
kraft aufbauend den Abkantvorgang be-
wirkt, um sich nach dem Abkanten mit
hoher Riickzugsgeschwindigkeit und ab-
fallendem Druck wieder in die Ausgangs-
position zu begeben. Folgerichtig lauft
der die Pumpe direkt antreibende E-Mo-
tor nur dann, wenn Arbeit verrichtet wird.
Damit lassen sich gegenliber konventio-
nellen hydraulischen Pressenantrieben
bis zu 8o Prozent an elektrischer Energie
einsparen. Der trotz hoher Energieeffizi-
enz sehr leistungsfahige Hybridantrieb
erzeugt Presskrafte bis 560 kN, womit
sich die Quick-Bend-Ab-

kantpressen gleichstellen EHE
mit ihren hydraulisch an-

getriebenen Schwestern

der Profi-Reihe. E

www.boschert.de
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Materialzuschnitt auf bessere Art
Per Roboter mannlos zum Rohteil

Das robotergestiitzte Handha-
bungssystem Kastosort« auto-
matisiert die Sortierung gesigter
Materialzuschnitte und auch der
peripheren Aufgaben wie entgra-
ten, reinigen und markieren.

Mehr und mehr setzt sich die Erkennt-
nis durch, dass Sagen von reproduzierbar
maRgenauen Abschnitten eben viel mehr
ist, als nur effizient-produktives Sagen.
Vor allem gilt dies in der Chargen- bezie-
hungsweise Serienproduktion.

Beispielsweise sind die Produktions-
leistungen moderner Sagemaschinen
nur dann maximal zu nutzen, wenn die
Versorgung der Sagemaschinen mit dem
zu sagendem Material kontinuierlich ge-
wahrleistet ist. Folgerichtig wurden die
Sagemaschinen zundchst zufuhrseitig
automatisiert, etwa in Gestalt von direk-
ter Zufiihrung des jeweils zu sagenden
Materials Uber angetriebene Rollenbah-
nen, aus dem Hochregallager oder aus
Material-Vorlagemagazinen und weiter-
gehend automatischer Vorschubeinrich-
tungen.

Doch dies ist nur die eine Seite der
Medaille. Denn ohne genauso kontinu-
ierliche Abfiihrung der Sageabschnitte,
Anschnitte und Reststiicke ist eine fort-
laufende, automatisierte und prozesssi-

chere Sageabschnitt-Produktion gar nicht
moglich. Deshalb hat sich die Kasto Ma-
schinenbau GmbH & Co. KG in logischer
Konsequenz der Automatisierung der Ab-
fuhrseite angenommen.

Gesicherter Materialfluss

Mit dem modular konzipierten robo-
tergestiitzten Handhabungssystem
»Kastosort« steht eine praxisgerechte
Handhabungs- und Materialfluss-Kom-
plettlésung zum Sortieren von Sage-
abschnitten zur Verfiigung. Kastosort
basiert auf dem Grundgedanken der de-
zentralen und dabei durchgangigen Selb-
storganisation des gesamten Sageab-
schnitt-Handlings ab der Sagemaschine.

Dies schlie3t die Moglichkeit ein, die
Sageabschnitte nicht nur ab dem Sage-
maschinentisch abzunehmen, sondern in
weiteren frei wahlbaren Prozessschritten
zu entgraten, zum Beispiel einer Enden-
oder Zentrierbohr-Bearbeitungseinheit
zuzufihren, zu reinigen und zu markie-
ren. Zentrale Elemente von Kastosort sind
ein Industrieroboter mit Wechselgrei-
fersystem, ein Paletten-Umlaufmagazin,
und die Steuerung samt Software.

Dank der modularen Konzeption ist,aus-
gehend von den Kundenanforderungen,
eine individuelle Anlagen- Konfiguration

»Kastosorts, hier an der »Kastovariospeed Ci5¢, handhabt mannlos Sageabschnitte. Das
System gibt es auch mit Entgratroboter und vollautomatischer Friserwechseleinheit.

moglich, wie je nach Bedarf eine oder
mehrere der erwdhnten Prozessstatio-
nen enthalt. Des Weiteren ist es moglich,
die Abschnitt-Sortierung auf Europlatten
sowie in Standard- oder Sonderbehalter
vorzunehmen. Je nach Dimension der
Sageabschnitte und je nach Anlagen-
Konfiguration (Anzahl Ablagepositio-
nen/Behalter) arbeitet die Kombination
Kasto-Sagemaschine/Kastosort uber ei-
nen entsprechenden Zeitraum absolut
autonom und prinzipiell mannlos; bis auf
die weitere Versorgung mit Rohstangen
beziehungsweise die Entnahme gefiillter
Abschnitt-Behalter.

Der Industrieroboter organisiert sich
selbst, indem er sich aus dem Greiferma-
gazin den laut Arbeitsprogramm aktuell
bendtigten Greifer holt. Das Wechselgrei-
fermagazin ist nach Bedarf mit mecha-
nischen, Magnet- oder Vakuum-Greifern
zum flexiblen, sicheren und schnellen
Handhaben scheibenférmiger Rundma-
terialien, wellenférmiger Abschnitte oder
Flachmaterial-Abschnitte bestiickt.

Von Klein bis Grof3

Damitist Kastosortinder Lage, beispiels-
weise unterschiedlichste Sageabschnitte
im Durchmesserbereich von 25 bis 150 mm
und in Langen von 8 bis 2000 mm flexibel
zu handhaben; wobei die jeweilige Sage-
maschine den Durchmesserbereich und,
je nach Sagezeit pro Abschnitt, natiirlich
auch den Arbeitstakt vorgibt. Das intelli-
gente Sortieren, Bearbeiten und Palettie-
ren mittels Kastosort rentiert sich schon
ab vergleichsweise kleinen Chargen- oder
SeriengroRen. Zumal durch das Roboter-
handling eine hohe Anwendungs- sowie
Nutzungs-Flexibilitait gewahrleistet ist
und bei einem Auftragswechsel kein Be-
dienaufwand anfallt.

Da die Gesamtanlage — dann bestehend
aus Kasto-Sdgemaschine und Kasto-
sort — mannlos zu betreiben ist, wird die
Mehrmaschinen-Bedienung wirkungsvoll

unterstitzt, was sich im E E

Mehrschicht-Betrieb in ei-
ner sehr hohen Produktivi- E::&l A

tat und mehr Wirtschaft-

lichkeit auszahlt.
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NACHREINER

Reibwerkzeuge
fir hochste
Genavigkeiten

MNachreiner GmbH

ReROWW

Hirth-Verzahnung
ist naturlich Serie

Mit der neuen »Voumard VM 250¢
prisentiert Peter Wolters eine uni-
versell einsetzbare Innenrund-
schleifmaschine, die sowohl fiir die
Einzelteilbearbeitung als auch fiir
die Serienfertigung von Werkstii-
cken mittlerer bis grofier Abmes-
sungen geeignet ist.

Die »VM 250« ist ideal fiir die Feinstbe-
arbeitung von Bauteilen mit einem ma-
ximalen Durchmesser von 550 mm und
einer maximalen Lange von 1500 mm.
Bei der Konstruktion der VM 250 wurde
besonderes Augenmerk auf einen mo-
dularen Aufbau gerichtet. Fiir den Fall,
dass sich die Anforderungen andern, be-
steht damit eine hohe Flexibilitat bei der
eventuellen Nachriistung von Optionen.
Viele Umbauten kdnnen sogar direkt vor
Ort vorgenommen werden. Unter den
vielen Optionen finden sich eine echte

AuRenrundeinheit, eine numerische B-
Achse und eine U-Achse. Mit der AulBen-
rundeinheit ist die simultane Innen- und
AufBenbearbeitung der Werkstiicke mog-
lich. Selbstverstandlich sind alle Giblichen
Ausfiihrungen von Spannfuttern sowie
Abrichtsystemen verfligbar. Fiir lange
Werkstlicke kann unter verschiedenen
manuellen und automatischen Liinetten
gewahlt werden. Die Anwendungsmog-
lichkeiten beschranken sich nicht auf das
Innen- und AufBenrundschleifen. Auch
fiir das Gewindeschleifen sowie Unrund-
schleifen stehen Anwendungspakete zur
Verfiigung.

Das Maschinenbett der VM 250 wur-
de unter FEM-Einsatz konstruiert. Dabei
diente die Natur als Vorbild fiir das »Bio-
Cast«-Design, das hochfeste und trotzdem
leichte Strukturen erlaubt. Der Grauguss
in Verbindung mit gezielt eingegosse-
nem Sand sichert somit die Festigkeit,
Langzeitstabilitat und Dampfungseigen-

— ———

Komplexitat ganz einfach beherrschen:Fiir perfekte Resultate ist die »>Voumard VM 250«
mit dem innovativen Touchscreen-Bedienkonzept »TouchGrind« ausgestattet.
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Die neue Innenrundschleifmaschine »Voumard VM 250« von Wolters besitzt eine aufwindige Hirth-Verzahnung zur Rastung des
Revolvers, was eine absolute und konstante Positioniergenauigkeit der Arbeitsspindel sicherstellt.

schaften eines Granitbettes, ohne dessen
Nachteile aufzuweisen. Die Hauptachsen
der VM 250 sind serienmafig auf hydro-
statischen Fiihrungen gelagert. Neben
den Vorteilen Verschleifreiheit und hohe
Dynamik erlaubt der permanente Olfluss
auch eine hervorragende Temperaturre-
gelung fiir die gesamte Maschine.

Bewahrte Technik

Es wurden bewusst keine direkten Li-
nearantriebe fiir die Achsen gewahlt, da
die notwendige standige Regelung des
Motors in Verbindung mit der raumli-
chen Ndhe einen groRen Warmeeintrag
in die Achsen und das gesamte System
bewirken wiirde. Je nach Anforderung
an die Prazision der VM 250 kénnen auch
der Werkstiickspindelstock sowie die Ge-
windetriebe fiir den Antrieb der Achsen
in hydrostatischer Ausfiihrung gewahlt
werden. Im Gegensatz zum allgemeinen
Trend, bei Schleifmaschinen den Spin-
delrevolver auf preiswerte Art mit einem
Motor direkt anzutreiben, nutzt auch die
VM 250 weiterhin eine aufwandige Hirth-
Verzahnung zur Rastung des Revolvers,
die eine absolute und konstante Positi-
oniergenauigkeit der Arbeitsspindel si-
cherstellt.

Damit wird der Nachteil einer standig
notwendigen Regelung des Motors ver-
mieden, die nicht nur den Revolver leicht

um die Sollstellung ,zittern“ lasst, son-
dern auch einen erhéhten Warmeeintrag
in die Achse bewirkt. Der vermeintliche
Vorteil des schnelleren Spindelwechsels
bei einem Direktantrieb spielt nur eine
untergeordnete Rolle, da die meisten Ma-
schinen dieser Klasse nicht fiir den Hoch-
produktionsbetrieb eingesetzt werden.
Sollte dies doch notwendig sein, lasst sich
die VM 250 entsprechend konfigurieren.

Die Verkleidung der VM 250 ist komplett
vom Maschinenbett entkoppelt. Dadurch
wird die Ubertragung von Schwingun-
gen und Erschiitterungen verhindert. Der
Schaltschrank befindet sich in einer sepa-
raten Umhausung und lasst sich somit
flexibel sowohl nahe an der Maschine als
auch einige Meter entfernt installieren.
Da auch der Anschluss der Absaug- und
Filteranlage wahlweise auf beiden Seiten
der Maschine moglich ist, ergibt sich eine
sehr groRe Flexibilitat bei der Aufstellung
der Maschine.

SerienmaRig hat die vordere Tiir eine
motorische Betatigung. Auch fiir die Tuir
auf der Riickseite der Maschine ist opti-
onal ein Motorantrieb verfiigbar. Dies er-
moglicht, neben der manuellen Beladung,
eine einfache Anpassung an alle bekann-
ten Automations- und Handlingsysteme
fiir die Be- und Entladung der Werkstiicke.

Fir perfekte Resultate ist die VOUM-
ARD VM 250 mit dem innovativen Touch-
screen-Bedienkonzept »TouchGrind«
ausgestattet. Dank seiner intuitiven Be-

nutzerfiihrung und grafisch visualisier-
ter Ablaufsteuerung lassen sich selbst
komplexeste Schleifaufgaben leicht und
6konomisch umsetzen. Als zentrales
Bindeglied zwischen Mensch und Ma-
schine kommt bei Touch-Grind ein gro-
Res Multitouch-Panel zum Einsatz, das
speziell fiir den dauerhaften Einsatz im
anspruchsvollen industriellen Umfeld
ausgelegt wurde. An diesem Panel lassen
sich, vergleichbar der Bedienphilosophie
von Smartphones und Tablet-PCs, durch
direktes Beriihren alle Funktionen der
Maschine steuern.

Die Bedienoberflache von TouchGrind
ist sehr Ubersichtlich. Wichtige Parameter
und Statusinformationen sind mit einem
Blick erfassbar. Komplexe Dialoge geho-
ren der Vergangenheit an, sodass auch
weniger geilibte Benutzer die Maschine
sicher bedienen konnen. Der Schleifab-
lauf wird in leicht konfigurierbare Stan-
dard-Schleifsequenzen zerlegt. Dadurch
konnen selbst anspruchsvollste Schleifan-
wendungen in kiirzester Zeit eingerichtet
und abgespeichert werden. Dabei spielt
es keine Rolle, ob eine Steuerung von Sie-
mens oder eine von Fanuc eingesetzt wird.
Flir den Anwender, der die E
traditionelle Arbeitsweise =
bevorzugt, lasst sich auch ik

[=]

eine klassische Steuertafel
www.peter-wolters.com

integrieren.

Ausgabe 03.2014 | WELT DER FERTIGUNG

49



50

L2 rOLLOMATIC

Kleinste Rohlinge
sind rasch geschliffen

Die Anspriiche an Werkzeughersteller
sind hoch: Es wird immer mehr Flexibi-
litat verlangt, mal kleinere, mal groRere
LosgroRen, und der Preisdruck erfordert
eine immer effizientere Produktion. Um
dem gerecht zu werden, bedarf es ex-

T

trem praziser, hochwertiger Rohlinge fiir
»Round Tools«. Die »>ShapeSmart NP5« von
Rollomatic ist eine Fiinfachsen-Prazisi-
onsschleifmaschine mit einem Schleifbe-
reich von 0,025 bis 25 mm Durchmesser.
Sie stellt nicht nur hochqualitative Werk-
zeugrohlinge her, sondern eignet sich
auch firr die Produktion von Auswerfer-
stiften, Stanz- und Umformwerkzeugen,
Pressnadeln und weiteren Bauteilen mit

einem komplexen Verhaltnis zwischen
Lange und Durchmesser. Die Maschine
verfligt Uber einen Dreiachsen-Ladero-
boter, der in einer Bevorratung bis zu
1000 Werkstiicke mannlos schleift. Zum
Anwendungsspektrum gehdren unter
anderem die gestufte Bearbeitung von
Rohlingen und Innendrehstahlrohlingen.
Dank der CCD-Kamera lassen sich die
Nuten fir Kiihlkanale am Schaftende, die
Fasen und die Vorspitzen von Bohrerroh-
lingen in einem Arbeitsgang schleifen.
Diese Liste wurde erweitert: Die Maschi-
ne schleift jetzt auch Gewinde — zum Bei-
spiel fir austauschbare Werkzeugkopfe.
Zudem kann die Gewindeschleifscheibe
gemeinsam mit einer Schleifscheibe zum
Finishen von Durchmesser, Fiihrung und
Konus so ausgerichtet werden, dass die
»ShapeSmart NP5« Gewindeschleifen und
Finishen in Einem erledigt. Ob Hartmetall
oder HSS — die Schleifscheiben erzielen
nicht nur minimalste Toleranzen von 1
pm,sondern auch einen derart hohen Ma-
terialabtrag, dass Umriisten und Neuaus-

richten ganzlich entfallen -

und die Bearbeitungszeit E E
lichen Schleifmaschinen

signifikant verkirzt wird. E

im Vergleich zu herkdmm-
www.rollomaticsa.com

Ideal fur lange und diinne Teile
Spitzenlos-Schleifen als Trumpf

Mit Jupiter schleifen heifdt spit-
zenlos Rundschleifen, je nach An-
wendung mit Korund oder CBN.
Die Junker CBN-Hochgeschwindig-
keitstechnik ermdglicht hohe Zer-
spanleistung bei gleichzeitig lan-
gen Schleifscheibenstandzeiten,
was besonders bei hohen Stiickzah-
len erhebliche Produktionsvorteile
bringt.

Spitzenloses Rundschleifen hat einen
enormen Vorteil: Der hohe Axialvor-
schub beim Durchgangschleifen macht
das Verfahren unschlagbar schnell und
sorgt vor allem in der Serienproduktion
fir hervorragende Ausbringleistungen.
Fiir kleine lange und diinnwandige Teile
ist es dem Schleifen zwischen Spitzen oft
uberlegen. Die Jupiter-Maschinen erlau-
ben im Spitzenlos-Schleifverfahren Ge-
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Fiir kurze Taktzeiten beim Spitzenlos-
Schleifen sorgt Junkers Jupiter-Reihe.

radeinstichschleifen und mit der Jupiter
125 zudem auch Schrageinstichschleifen.
Die Jupiter-Maschinen »125¢, »250¢ und
»500¢ enthalten viele Funktionen, die das
Einrichten, Umriisten und die Zeit bis
zum ersten Gutteil deutlich reduzieren.
Die Einstellungen der hohenverstellba-
ren Auflageschiene werden automa-
tisch durch ein Software-Tool berechnet.
Wahrend sich die Regelscheibe abnutzt,
werden die Positionen von Regelscheibe

und Auflagelineal automatisch durch die
Hohenverstellung des Lineals angepasst.
Die Junker-Steuerungselektronik gleicht
diese Lagednderung durch Nachfiihrung
der Schleif- und Regelscheibe so aus, dass
eine prazise und konstante Bearbeitung
gewahrleistet ist. Nach jedem Abrichtpro-
zess wird die Position automatisch neu
berechnet und die Schleifscheibe sofort
nachgesteuert. Die Rundheit bleibt in
der gleichen Qualitat, und die Zeit fiir die
Einstellung des Spitzenlos- Schleifprozes-
ses und die Sicherung der Qualitdt wird
deutlich verkiirzt. Je nach Werkstiickan-
forderung kann die Jupiter-Baureihe mit
internem oder externem
Ladesystem  angeboten
werden, die kombinierbar
mit unterschiedlichen Zu-
und Abfiihrsystemen sind.

www.junker-group.de




Beste Technik fur Marktfuhrer
Dank Naturgranit exakt schleifen

Seit mehr als achtzig Jahren wer-
den bei Overbeck in Herborn In-
nenrundschleifmaschinen fiir
allerh6chste Anspriiche an Genau-
igkeit entwickelt und gebaut. Jetzt
stellt das Unternehmen mit der »ID
600« seine neueste Variante aus der
langen Reihe hochgenauer Schleif-
maschinen zur Bearbeitung von In-
nen-, Auf3en- und Planflichen vor.

Die Maschine wurde fiir einen Kunden
entwickelt, der Antriebskomponenten
fir die Luft- und Raumfahrtindustrie fer-
tigt und Marktfiihrer auf diesem Gebiet
ist. Mit dem Einsatz der »ID 600« soll die-
se Ausnahmestellung untermauert und
gefestigt werden. Das Maschinenbett
wurde in einem Block aus Naturgranit
gefertigt und bietet allerhochste thermi-
sche und dynamische Stabilitat. Samt-
liche Achsen der Maschinen verfligen
Uber Linearmotoren, wobei sowohl! die
Motoren fiir die Dreh- beziehungsweise
Schwenkbewegungen als auch die Mo-
toren fir die linearen Bewegungen mit
eigenen Kiihlkreislaufen ausgeristet
sind. Auch die Werkstiickspindel wurde
als Motorspindel mit Direktantrieb konzi-
piert und kann, je nach Anwendung, mit
Magnet-, Kraft- oder Handspannmitteln
ausgelegt werden. Getreu der Danobat-
Philosophie wurden fiir diese Maschine
in eigener Entwicklungsarbeit stehende
und rotierende Abrichter fiir den Einsatz
von Korund- oder CBN-Schleifscheiben

Schmierstoffe

Korrosionsschutz und
Reinigungsmedien

Fluidmanagement

Filtermanagement

Hermann Bantleon GmbH . Blaubeurer Str. 32 . 89077 Ulm. Tel. 0731.3990-0 . Fax -10 . info@bantleon.de . www.bantleon.de

DAMOBAT
OVERBECK

Mit den entsprechenden Automatisierungslésungen und die sehr groRen Verfahrwe-
ge bietet die »ID 600« von Overbeck universelle Einsatzméglichkeiten.

konstruiert. Das Herzstiick auf der Bear-
beitungsseite bildet der vierfach Spindel-
revolver, der ebenfalls liber einen Direkt-
antrieb verfligt und mit einer Auflésung
von 0,0001 Grad fiir hochste Prazision
steht. In dieser Ausfiihrung wurde der
Spindelrevolver mit insgesamt vier In-
nenschleifspindeln zur Bearbeitung von
Innen-, AuBen-, und Planflachen bestlickt.
Die wichtigsten mechanischen Kompo-
nenten der Maschine, wie Schleifspindel-
stock, Werkstiickspindelstock, Spindelre-
volver und Abrichter wurden bei Overbeck
in einem speziell eingerichteten Raum
vormontiert, der staubfreie und optimal
klimatisierte ~ Umgebungsbedingungen
gewahrleistet. Steuerung und Maschi-
nenprozesse wurden in der bewahrten
Architektur der Siemens 840 D SL konzi-
piert. Die Bearbeitungsprogramme sind

Industrie- und
Tanktechnik

Laboranalysen und
Technische Beratung

Energie (Heizol, Gas,
Strom, Pellets)

Eigenentwicklungen auf Grundlage der
Windows XP-Oberfliche. Uber eine In-
House-Programmierung konnen die Be-
arbeitungsprogramme damit individuell
auf die konkreten Anwendungsaufgaben
angepasst werden. Dariiber hinaus ver-
fligt die Maschine vom Typ ID 600 liber
ein integriertes Prozessmonitoring via
AE-Sensorik, das die Schleif- und Abricht-
prozesse genau Uberwacht. Fast schon
selbstverstandlich ist eine Ferndiagnose-
funktion via Internet-Schnittstelle und/
oder Modem. Natiirlich lasst sich die >ID
600« je nach Bedarf noch
um eine ganze Reihe zu-
satzlicher Optionen, etwa
ein Modul fiir die Unrund-
bearbeitung erweitern.

www.overbeck.de

T
AViA BHNTLEUN Ideen. Systeme. Losungen.
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Werkzeugiuberwachung per Funk
Bruch und Verschleifd im Grift

Blum-Novotest prisentiert den neuen 3D-Tastkopf TC64-20¢«. Damit erginzt das Unternehmen seine Werk-
zeugtaster-Serie um ein hochprazises, kabelloses System mit BRC-Funktechnologie zur Werkzeugeinstellung
und -bruchiiberwachung in drei Achsen.

Der »>TC64-20¢« ist ein gleichermaRen
universelles wie wirtschaftliches System
zur automatischen Erfassung und Kon-
trolle von Werkzeuglange, Werkzeugra-
dius und Werkzeugbruch in CNC-Bear-
beitungszentren. Eingesetzt wird er auf
Maschinen im Werkzeug- und Formen-
bau und der Medizintechnik, aber auch in
vielen anderen Industriebereichen.

Sollen mehrere Systeme, wie beispiels-
weise ein Werkzeugtaster und ein Werk-
stlicktaster, in einer Maschine betrieben
werden, ist dies mit der im Taster integ-
rierten BRC-Funktechnologie problemlos
moglich. Der TC64-20 stellt auch eine
hervorragende L6sung dar, wenn kabelge-
bundene Gerdte nicht angebaut werden
konnen, wie zum Beispiel bei Maschinen
mit Palettenwechslern.

Bit fiir Bit zum Erfolg

Der kompakte Tastkopf zeichnet sich
durch eine duferst schnelle und robus-
te Dateniibertragung aus. Anstatt der

r
Mit nur einem Empfanger vom Typ »RC66¢« kdnnen bis zu sechs Messsysteme der Blum-
Funkserie angesteuert werden.
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auf dem Markt Ublichen Ubertragung
via Kanalsprungverfahren oder Kanalzu-
ordnung, sendet er die erfassten Daten
mittels BRC-Technik zum Empfanger. Der
Vorteil dieser Technik liegt darin, dass je-
des einzelne Bit eines Funksignals liber
die gesamte Breite des verwendeten Fre-
quenzbandes lduft, was die Ubertragung
besonders unempfindlich gegen Stérein-
fliisse macht.

Die Daten werden dann schnell und
sicher an den Funkempfianger >RC66«
Ubertragen. Mit nur einem Empfanger
konnen bis zu sechs Messsysteme aus der
umfangreichen Funk-Familie von Blum
angesteuert werden. Dazu gehoren alle
Werkzeug- und Werkstiickmesstaster,
aber auch die neu vorgestellten Digilog-
Messsysteme, der Bohrungsmesskopf
»BG60¢, das Rauheitsmessgerat »TC63-RG¢
oder das Werkstiick-Temperaturmessge-
rat »TG81«.

Ein weiteres Highlight des >TC64-20¢
stellt die integrierte Shark36o-Technik
dar.Das Messwerk bietet dank der modifi-
zierten Planverzahnung eine deutlich ho-

here Messgenauigkeit als vergleichbare
Taster. Die Planverzahnung bewirkt wah-
rend des Messvorgangs eine definierte
Auslenkrichtung bei konstanten Auslenk-
kraften. Die dabei im Messwerk auftre-
tende Torsionskraft wird durch die Ver-
zahnung aufgenommen und hat somit
keine Auswirkung auf das Messergebnis.
Die Schaltpunkt-Wiederholgenauigkeit
betragt hochprazise 0,4 pm.

Mechanik ist out

Ein weiterer Vorteil zeigt sich in der
Generierung des Schaltsignals zur Erfas-
sung der Achspositionen. Diese erfolgt
nicht lber einen mechanischen Kontakt,
sondern optoelektronisch tber die Schat-
tierung einer Miniaturlichtschranke im
Inneren des Tastkopfes. Dadurch arbeitet
er absolut verschleifrei und garantiert
Uber viele Jahre hochste Zuverlassigkeit
auch unter widrigsten Arbeitsbedingun-
gen. Weitere Vorteile des TC64-20 sind
die hohe Antastgeschwindigkeit sowie
der sehr geringe Stromverbrauch. Gemes-
sen werden kénnen Werkzeuge ab einem
Durchmesser von 1 mm (abhdngig von
Werkzeuggeometrie und -material).

Die mechanisch robuste Konstruktion
des kompakten Tastkopfes ist perfekt an
die raue Umgebung einer Werkzeugma-
schine nach Geradteschutzart IP68 ange-
passt. Das selbstzentrierende Antastele-
ment erlaubt den Wechsel ohne erneute
Tasterausrichtung per Messuhr. Zudem
schiitzt eine optionale Sollbruchstelle das
Tastsystem bei Fehlbedienung.

Der TC64-20 ist also eine interessante
kabellose 3D-Alternative zu den etablier-
ten und vielfach nachgeahmten linearge-
flhrten Tastkopfen >Z-Nano« und >Z-Pico«
von Blum.Wie auch bei diesen beiden Sys-
temen wird fiir den TC64-20 umfangrei-
ches Zubehor angeboten.

Darunter eine integrierte E' E
Abblaseinrichtung zur

Reinigung des Werkzeugs .

und der Messflache. E

www.blum-novotest.com



Taktiles Scan-System
Messen auf neue Art

Renishaw hat mit »Sprint: ein tak-
tiles Hochgeschwindigkeits-Scan-
System fiir CNC-Werkzeugmaschi-
nen auf den Markt gebracht.

Das Sprint-System bietet neue Scan-
Technologien zum Einsatz auf der Ma-
schine, die eine deutlich verbesserte Pro-
zessregelung liefern und eine schnelle
sowie genaue Erfassung von Form- und
Profildaten ermoglichen.

Bei der Herstellung von Turbinenschau-
feln beispielsweise bietet das Sprint-
System bisher nicht méglich gewesene
Fahigkeiten zur Nacharbeit von Schau-
felkopf und Ausrundung der Kehle am
SchaufelfuB. Die Hochgeschwindigkeits-
messung von Schaufelprofilen zusam-
men mit einer hohen Datenintegritat
gewahrleistet die Anzeige des echten
Zustands eines Werkstiickes und fiihrt zu
einer adaptiven Bearbeitungsfahigkeit.
Automatische Routinen, wie Einrichten,
Schaufelausrichtung,  Schaufelscannen
und die Datenerfassung flihren zu einer
erheblichen Verbesserung der Genauig-
keit und der Zykluszeit im Vergleich zu
taktilen Systemen.

Fur Multitasking-Maschinenanwendun-
gen bietet das Sprint Scan-System dem
Anwender komplett neue Fahigkeiten zur
Prozessregelung einschlieRlich extrem
wiederholgenauer Durchmesser-Messzy-
klen. Durch den Einsatz von Referenzteil-
Vergleichen wird das Sprint-System zu
einer aktiven Kontrolle und ermoglicht
die Automatisierung von Mess/Schneid-
Vorgangen fir genaue Durchmesser.
Diese Fahigkeit fiihrt dazu, dass sich die
GroBe der automatisch gepriiften Durch-
messer innerhalb weniger pm der Tole-
ranz befindet. Messfunktionen wie etwa
Werkstickrundlauf, Maschinenmitte und
Kreisformtoleranz dienen auRerdem zur
Verbesserung der Fertigungskapazitat
von Multitasking-Werkzeugmaschinen.

Zusatzliche Funktionen, die das Sprint-
System bietet, ermdoglichen eine sekun-
denschnelle CNC-Werkzeugmaschinen-
Diagnose linearer und rotativer Achsen
und erlauben somit eine tagliche Maschi-
neniiberwachung ohne oder mit nur we-
nigen Eingriffen des Bedienpersonals.

Jede Sprint-Anwendung wird durch ein
Softwaretoolkit-Paket, das einer speziel-

A

»Sprintc ist ein innovatives Hochge-
schwindigkeits-Tool von Renishaw.

len Aufgabe, wie zum Beispiel dem Sprint-
Schaufeltoolkit zugeordnet ist, aktiviert
und unterstitzt. Die Toolkits enthalten
Datenanalyse-Werkzeuge zur Durchfiih-
rung auf der Maschine, die automatisch
im Zyklus laufen und Messfeedback fiir
CNC-Bearbeitungsverfahren bieten.

Hochste Auflosung

Den Kern des Sprint-Systems bildet der
»OSP60¢«-Scanning-Messtaster. Dieser Tas-
ter verfiigt iiber einen analogen Sensor
mit einer Aufldsung von 0,1 pm in drei
Dimensionen und gewahrleistet dadurch
herausragende Prazision sowie eine aus-
gezeichnete Erfassung der Werkstiick-
form. Die analoge Sensortechnik liefert
ein durchgehendes Auslenksignal, das in
Verbindung mit der aufgezeichneten Po-
sition der Maschine zur Bestimmung der
Werkstiickoberflache dient.

Das System misst pro Sekunde 1000 3D-
Datenpunkte und bietet ausgezeichnete
analytische Fahigkeiten und damit ein-
malige Moglichkeiten fiir genaue Werk-
stlickmessungen,  Qualitatsprifungen,
adaptive  Bearbeitungen
sowie Prozessregelung E' E
auf der Maschine und op-
timiert so die Maschinen-
auslastung und Zykluszeit. E

www.renishaw.de
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Wellenmessungen in Rekordzeit
In wenigen Sekunden zum Maf}

Mit »MarShaft Scope pluss
bietet Mahr einen neuen
optischen Messplatz, der
die Messung von Wellen
deutlich beschleunigt und
zudem eine Genauigkeit
von bis zu 1 pm bietet.

Der neue Messplatz hat
in Bezug auf das bewdhrte
Vorgangermodell >MarShaft
Scope« bei der Messgenauig-
keit deutlich zugelegt. Auch
die Messgeschwindigkeit
wurde um mehr als 25 Pro-
zent gesteigert. So erfolgt
etwa die dynamische Mes-
sung des Durchmessers einer
Welle in nur einer Sekunde.
Neu ist auch, dass Werkstii-
cke, wie etwa eine Zahnstan-
ge, in nur zehn Sekunden auf
ihre Geradheit tUberprift wer-
den konnen — einer der vielen

Beriihrungslose
Folien-Messung

Ob beim Kalandrieren, bei der
Folien-Extrusion oder dem Foli-
engieRen, entscheidend fiir die
Qualitat der Folienist vor allem
eine konstante Foliendicke. Mit
einer Punktmessung per Hand
ist die Uberpriifung an defi-
nierten Punkten moglich, was
allerdings sehr zeitaufwandig
und kostspielig ist. Die Prones
Automation GmbH hat des-
halb mit »PIQ.trasys« eine Stan-
dard-Plattform entwickelt, die
die Qualitatssicherung bei der
Herstellung von High-Tech-Fo-
lien erleichtert. Durch zwei tra-
versierende Triangulationsla-
ser,in Verbindung mit prazisen
Linearantrieben, entsteht eine
sagezahnférmige  Messlinie
auf dem Material. Daraus lasst
sich das Quer- und Langsprofil
der Materialdicke ableiten und
folglich ein flachendecken-
des Messergebnis errechnen.
Bei der Dickenmessung wur-

Profi zum Messen von Wellen:
»MarShaft Scope plus«.

Vorteile der eingesetzten Ma-
trixkamera gegeniiber einer
Zeilenkamera. Der neu und
ergonomisch designte Mess-
platz verfiigt zudem (Uber
eine neue hochprazise Z- und
X-Achse. Dadurch erreicht

de ein Quantensprung von 10
pm auf 1 pm geschafft. Diese

hohe  Wiederholgenauigkeit
wird durch die hochprazise
Laser-Messtechnik und die in-
novative Positionierung des
Messkopfes erreicht. Die hoch-
prazise Qualitatssicherung
funktioniert mit >PlQ.trasys«
auch bei schnellen Prozessab-

laufen: Die Plattform >PIQ.
trasys< schafft
einen  Folien- E' E

Vorschub von
50 Metern pro

Minute. E
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die Mess- und Positionier-
geschwindigkeit in beiden
Richtungen jetzt 200 mm/s
bei hochster Beschleunigung.
»MarShaft Scope plus« verfiigt
neben der Matrix-Kamera
Uber einen taktilen Taster fiir
Planlaufmessungen.  Dieser
Taster kann auch fiir kon-
ventionelle Form- und Lage-
messungen beziehungsweise
3D-Messaufgaben eingesetzt
werden. Ebenfalls wurde die
Priifplanerstellung  deutlich
verbessert. Per Knopfdruck
scannt das System ein unbe-
kanntes Werkstlick automa-
tisch ein und erzeugt einen
Kontur-Form-Scan. Alternativ
kénnen auch 3D-CAD-Daten
geladen werden und die Mes-
sprogramme komfortabel
offline erstellt werden. Die
Messprogramme kénnen per

Funktionstasten gestartet
werden oder durch das Einle-
sen eines Barcodes oder QR-
Codes aufgerufen werden.
»MarShaft Scope plus« arbei-
tet mit der leistungsstarken
Software-Plattform »Mar-
Winc«. Sie er6ffnet eine riesige
Auswahl an weiteren Mess-
moglichkeiten sowie kun-
denspezifische  statistische
Auswertungen und Datensi-
cherung. Der Messplatz ver-
fiigt nun Uber die bewahrte
und zuverlassige Mahr-Steu-
erung >MarEcon«. Die Maschi-
nenachsen kénnen per Touch-
Screen  oder
mit dem opti-
onalen Bedien- -

pult gesteuert
werden.

Eine echte Hilfe bei der Selektion
Rasches Messen von Punktewolken

Zum Messen von Regelgeo-
metrien in  Punktewolken
miissen die relevanten Mes-
spunkte selektiert werden.
Diese Selektion geschieht oft
mihsam manuell oder mit
Hilfe eines liberlagerten CAD-
Modells des Werkstiicks. Da-
bei dient das CAD-Modell als
Selektionshilfe fiir die Mess-
punkte. Ist kein CAD-Modell
vorhanden oder unterscheidet
es sich vom Werkstick, ist eine
automatische Selektion der
Punkte schwieriger. Mit Hilfe
der WinWerth-Segmentie-
rungsfunktion koénnen auch

solche Punktewolken komfor-
tabel gemessen werden, zu de-
nen kein Modell vorliegt. Der
Algorithmus ermittelt nach
Anklicken eines Startpunktes
und des Zielelementtyps (Ebe-
ne, Zylinder et cetera) nach al-
len zugehorigen Punkten. Die
Funktion erlaubt auch das si-
chere Messen von Flachen mit
kleinen Form-
abweichungen, _E 'E
die nicht im 1
CAD-Modell

enthalten sind. 1.



Nicht nur fur Zahnrader optimal
Top-Universalmessgerat von Zeiss

Zeiss hat mit >DuraMax
RT Gear¢ ein besonderes
Verzahnungsmessgerat in
Auslegerbauweise entwi-
ckelt. Um einen Drehtisch
erweitert, passt es in jede
Werkstatt.

Mit >DuraMax RT Gear« er-
hoht der Anwender seine Fle-
xibilitat und spart wertvolle
Zeit im Arbeitsprozess. Ein Pra-
zisionssystem dreht das Werk-
stiick mit der entsprechenden
Seite zum Taster. Dadurch
kann das Tastersystem die
Geometrie des Zahnrads in ei-
nem einfachen Prozess erfas-
sen, ohne mehrfach in andere
Positionen fahren zu missen.
Die hohere Flexibilitat fiir den
Anwender ist eine der den we-
sentlichen Eigenschaften des
Zeiss DuraMax RT Gear: Der

Drehtisch ist auf der Mess-
platte frei positionierbar und
in wenigen Schritten abnehm-
bar. Damit ist Zeiss DuraMax
RT Gear zusatzlich flexibel
als Universalmessgerat ein-
setzbar. Weitere Eigenschaf-
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Diebold - Werkzeuge vom Feinsten

ten sind die Eignung in einer
rauen Fertigungsumgebung,
die bewahrte und innovative
Zeiss-Messsoftware, sowie der
geringe Platzbedarf. Aufgrund
seiner Genauigkeit eignet sich
Zeiss DuraMax RT Gear fiir ein
breites  Anforderungsspekt-
rum. Die benétigte Hardware
samt Tastermaterial sowie die
notwendige Software sind in-
klusive. Andern sich die zu prii-
fenden Produkte, sind bei her-
kommlichen Prifverfahren oft
hohe Investitionen in Priifmit-
tel und Priifzubehdr notwen-
dig. Zeiss DuraMax RT Gear ist
dagegen ein CNC-Allrounder
der direkt vor Ort in der Ferti-
gung eingesetzt werden kann.
Mit der CAD-basierten Mess-
software »>Calypso« und »>Gear
Pro involute« von Zeiss, die
speziell fiir die Messung von

ch

Zylinderradern konzipiert wur-
den und im Basispreis enthal-
ten sind, konnen die taglichen
Aufgaben der Verzahnungs-
messung rasch und einfach
gelost werden. Gerade- und
schragverzahnte  Zylinderra-
der, Innen- und AuRenverzah-
nungen, Beveloidverzahnung
sowie Steck- und Passverzah-
nungen werden entsprechend
den internationalen Normen
oder auch Firmenstandards
ausgewertet. Der Name Zeiss
DuraMax steht fiir seine Be-
standigkeit und seine Robust-
heit, verkraftet eine raue Um-

welt und zeigt E E

uber einen wei- -

ten Tempera-
turbereich eine
[w] i

hohe Stabilitat.

www.zeiss.de
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Vom Strom- zum Netzwerkkabel
Digitaler Komfort fiir jedes Haus

Digitalstrom: ist der neue Standard fiir smartes Wohnen - einfach, schnell und ohne bauliche Maf3nahmen
zu installieren. Das System zur intelligenten Vernetzung der Haustechnik vereint elektrische Gerite und Haus-
installationstechnik wie zum Beispiel Licht, Rollliden, Sicherheitsfunktionen und Klingel zu einem flexiblen
Netzwerk. Besondere Kennzeichen sind, dass die angeschlossene Technik iiber das regulire Stromnetz kommu-
niziert und sowohl die Bedienung als auch die Konfiguration iiber handelsiibliche Taster, Internet oder Smart-
phone vorgenommen werden kénnen.

Herzstiick von Digitalstrom
ist ein 4 mm x 6 mm kleiner
Hochvolt-Chip, der in die be-
sonderen Digitalstrom-Klem-
men eingebaut ist. Die Digital-
strom-Komponenten sind mit
intelligenten Leistungsschal-
tern vergleichbar. Der darin in-
tegrierte Hochvolt-Chip kann
Strom schalten, dimmen oder
messen, kleine Programme ab-
laufen lassen, Daten speichern
und kommunizieren.

Allen Geraten,diein das inno-
vative Digitalstrom-Netzwerk
integriert werden, muss ledig-
lich dieser Chip vorgeschaltet

beziehungsweise eingesetzt
werden. Ist das entsprechende
Gerat noch nicht ab Werk mit
einem solchen Chip ausge-
stattet, geschieht dies durch
einfaches Einschleifen der Liis-
terklemme in das Stromkabel.

Klare Zuordnung

Durch den Chip erhalten die
Klemmen - und damit die an-
geschlossenen Gerate — eine
eindeutige Adresse im Digi-
talstrom-System. Diese Adres-
se ist mit einer MAC-Adresse

vergleichbar und weltweit ein-
malig. Digitalstrom-Klemmen
sind nur geringfligig grofRer
als reguldre Listerklemmen
und passen daher problemlos
in gangige Unterputzdosen.
Zudem miissen die Lichttas-
ter, die zur Bedienung des
Digitalstrom-Netzwerks  ge-
nutzt werden, mit einer Tas-
terklemme prapariert werden.
Auch diese passt problemlos
in Unterputzdosen und nimmt
die Tastereingaben an, kodiert
diese und leitet sie ins Netz-
werk. Taster sind notwendig,
da sie im Gegensatz zu Schal-
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Der Digitalstrom-Server stellt via TCP/IP eine Verbindung zum Internet her. Auf diese Weise wer-
den Smartphones oder Tablet-PCs zur universellen Fernbedienung des Hauses.
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sind

Digitalstrom-Klemmen
nur geringfiigig groRer als
reguldre Liisterklemmen und
passen daher problemlos in
gangige Unterputzdosen.

tern durch Gedriickthalten
oder Mehrfachbetatigung un-
terschiedliche Befehlseinga-
ben ermoglichen.

Das Netzwerk von Digital-
strom verwendet eine Master/
Slave-Architektur, in der fur
jeden Stromkreis ein Digital-
strom-Meter den Kommu-
nikationsmaster bildet. Die
Digitalstrom-Meter, denen
neben ihrer Funktion als Kom-
munikationszentrale auch die
Aufgabe der Strommessung
zukommt, sind als Hutschie-
nenmodule in der GroRe her-
kémmlicher Sicherungsauto-
maten ausgefiihrt und passen
damitin jeden Verteilerkasten.

Der Kommunikationsmaster
von Digitalstrom kommuni-
ziert Uiber die Netzleitung mit
den Klemmen (Slaves) im sel-
ben Stromkreis. Pro Stromkreis
sind bis zu 128 Slaves zuldssig.
Die Slaves bekommen in ei-
nem DHCP-dhnlichen Anmel-
deverfahren vom Digitalstrom
eine lokal giiltige Adresse zu-
gewiesen, mit der sie fortan
kommunizieren. Zur Kommu-



nikation zwischen Meter und
Klemme nutzt Digitalstrom
ein patentiertes, asynchrones
Verfahren, bei dem das Digi-
talstrom-Meter die Informa-
tionen an die Klemmen in die
regulare Versorgungswechsel-
spannung einpragt.

Im Upstream kodieren die
Klemmen ihre Signale durch
eine Modulierung der Strom-
aufnahme. Da das Digital-
strom-Meter die Stromauf-
nahme samtlicher Klemmen
beziehungsweise der daran
angeschlossenen Verbraucher
im Stromkreis misst, erhalt es
auf diese Weise die angefor-
derten Informationen.

Ohne Stérung

Anwender fragen haufig,
ob das Digitalstrom-System
etwas mit >Powerline« zu tun
hat. Physikalisch betrachtet
sind dies getrennte Systeme.
Tatsachlich kann ein Powerli-
ne-System problemlos parallel
zum  Digitalstrom-Netzwerk
betrieben werden. Die Digi-
talstrom-Meter kommuni-
zieren untereinander - und
mit dem Digitalstrom-Server
— Uber RS485-Schnittstellen
und dS48s. Die Digitalstrom-
Schnittstellen sind offenge-
legt, damit interessierte Soft-
ware- und Geratehersteller

Schalten, dimmen oder messen - in einer Digitalstrom-Installation lassen sich zahlreiche Kompo-
nenten wie Lampen, Motoren oder Sensoren einbinden.

eigene Produkte rund um Di-
gitalstrom entwickeln kénnen.

Dem Digitalstrom-Server
kommen verschiedene Funk-
tionen zu: Er vernetzt die ein-
zelnen Digitalstrom-Meter,
gestattet die komfortable
Konfiguration des Smart
Home-Systems sowie die Ein-
richtung unterschiedlichster
Komfort-Funktionen. Zudem
stellt er via TCP/IP eine Verbin-
dung zum Internet her, sodass
sich per PC oder Smartphone
auf alle Netzwerkfunktionen
und Applikationen zugreifen

lasst. So werden Smartphones
oder Tablet-PCs zur universel-
len Fernbedienung des Hauses.
Auch der Digitalstrom-Server
ist mit einem kompakten Hut-
schienengehause zur Montage
im Verteilerkasten versehen.

Komfort per Apps

Der Server ist fir ein funk-
tionsfahiges Digitalstrom-
System nicht obligatorisch,
aber empfehlenswert. Denn
Digitalstrom bietet eine Rei-

Gerédten, die in das Digitalstrom-Netzwerk integriert werden, muss ein Chip vorgeschaltet werden.
Dies kann durch Einschleifen einer Liisterklemme mit Chip in das zugehérige Stromkabel erfolgen.

he kostenfreier Server-Apps,
mit denen sich beispielswiese
Zeitschaltuhrmechanismen,
Benachrichtigungsfunktionen
oder die Konfigurationen von
Szenen realisieren und beliebi-
ger Gerate verkniipfen lassen.

Im  Digitalstrom-Netzwerk
sind alle Gerate von (berall
erreichbar, bei der Abstim-
mung ihrer Funktionen unter-
liegt der Nutzer keinen Ein-
schrankungen. Nicht zuletzt
erfasst der Server liber die
Digitalstrom-Meter  zentral
den Stromverbrauch einzelner
Wohnbereiche sowie den Ge-
samtverbrauch. Die Software
fir den Digitalstrom-Server
ist zweifach lizenziert. Neben
einer kommerziellen Variante
fir die Kunden von Digital-
strom gibt es auch eine Open-
Source-Variante, die unter der
GPL-Lizenz verfligbar ist.

Die Digitalstrom-Kompo-
nente, die das System vervoll-
standigt, ist der Digitalstrom-
Filter, der dem Schutz der
hausinternen  Digitalstrom-
Kommunikation und  der
Netzkonditionierung dient. Er
wird pro Phase
zwischen L und
N vor dem FI- I
Schutzschalter
montiert.

www.digitalstrom.com
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Die Alternative zum Graugussbett
Maschinenbau mit UHPC-Beton

Der Maschinenbau kann unter vielen Werkstoffen wihlen, aus denen sich hochwertige Betten fiir den Grund-
aufbau herstellen lassen. War es anfangs iiberwiegend Grauguss, der fiir jede Art von Werkzeugmaschine ver-
wendet wurde, traten spiter auch Granit-, Polymerbeton- und Stahlkonstruktionen ins Licht der Fertigung. In
jiingerer Zeit hat sich ein weiterer Werkstoff fiir den Maschinenbau empfohlen: UHPC- Ultra High Performance
Concrete. Die Dyckerhoff AG hat dafiir mit \Nanodur Compound 5941« ein spezielles Bindemittel entwickelt.

Bettgestelle fiir Werkzeugmaschinen
konnen aus unterschiedlichsten Werk-
stoffen hergestellt werden. War in grauer
Vorzeit des Maschinenbaus das leicht zu
beschaffende und problemlos zu bear-
beitende Material »Holz< der bevorzugte
Baustoff, um daraus einfache Drehma-
schinen oder Webstiihle herzustellen,
wurde im Zeitalter der Industrialisierung
rasch auf Guss umgestellt, da dieser
Werkstoff nicht nur die weit besseren
Eigenschaften in Sachen Maschinenbau
aufweist, sondern sich dariiber hinaus per
GieRverfahren relativ einfach in jede be-
liebige Form bringen lasst.

In neuerer Zeit traten zunehmend Al-
ternativen auf, die sich fiir bestimmte
Maschinenarten besser eigneten, als
Gusskonstruktionen. Zudem wagen Ma-
schinenbauer nicht zuletzt aus Kosten-
griinden genau ab, welcher Baustoff fiir
ihre Produkte der jeweils Passende ist.
SchweiRkonstruktionen haben beispiels-
weise den Vorteil, dass Maschinen auf

Die Sudholt-Wasemann GmbH liefert Maschinenbetten in bis zu 11 Meter Lange aus
dem UHPC-Beton >Nanodur«. Der Stoff dhnelt Mineralbeton, kommt jedoch ohne
Riitteln aus, da er beste FlieBeigenschaften besitzt.
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diese Art relativ rasch anzufertigen sind
und keine teuren Gussformen bendtigt
werden. Konstrukteure hochwertiger
Messmittel greifen gerne auf den Natur-
stoff Granit zurtick, der sich fiir diesen
Zweck optimal eignet.

Hochwertig und bewéahrt

In jiingerer Zeit hat sich auch Zement-
beton als hochwertige Alternative fiir den
Maschinenbau empfohlen. Bei diesem
Werkstoff wird eine Mischung aus Spezi-
albindemittel, Gesteinskérnung, Wasser
und Zusatzen in eine Form gegossen, wo
sie erstarrt. Das Verfahren dhnelt dem
Hausbau, wo in der Regel Kellerwdnde
aus Beton hergestellt werden, der in flieR-
fahiger Form angeliefert wird.

Beton ist ein extrem langlebiger Bau-
stoff, wie schon die Bauten der alten Ro-
mer zeigen. Selbst nach 2000 Jahren sieht
beispielsweise die Kuppel des Pantheons

Moderne Spannbeton-Technik aus dem
Briickenbau sorgt dafiir, dass selbst m
Meter lange Maschinenbetten problem-
los im Maschinenbau einsetzbar sind.

in Rom aus, als ware sie erst vor Kurzem
fertiggestellt worden.

Aber auch den alten Agyptern traut man
zu, souveran mit diesem Baustoff umge-
gangen zu sein. Es wird gemutmaRt, dass
zumindest ein Teil der Steine fiir den Bau
der Pyramiden aus Beton gegossen wur-
de. Dies lassen Haare vermuten, die inner-
halb der Steine eingeschlossen sind.

Zuriick auf Los!

Mit dem Untergang des Romischen
Reiches ging auch das Wissen um die
Herstellung von hochwertigem Beton
verloren. Uber 1000 Jahre lang war man
nurin der Lage, broseligen Mortel, der aus
gebranntem Kalk bestand, herzustellen.
Erst 1755 wurde Beton neu entdeckt. Doch
war man noch meilenweit von der Klasse
des rémischen Betons entfernt,der Binde-
mittel aus gebranntem Ziegelmehl, Kalk
und siliciumreicher vulkanischer Asche
enthielt.

Die feine Vulkanasche sorgte dank der
geringen GroRe der einzelnen silicium-
reichen Partikel und deren Reaktion mit
dem Kalk fiir eine Verdichtung des Ze-



mentsteingefiiges und leistete damit
einen Beitrag zu den unvergleichlichen Ei-
genschaften des romischen Betons. Diese
Erkenntnis machte sich das Unternehmen
Dyckerhoff zunutze und entwickelte eine
Bindemittelvormischung aus Zement-
und Feinstzementkomponenten zur Her-
stellung von Hochleistungsbeton. Dabei
werden anstelle von Vulkanasche synthe-
tische Silica-Teilchen mit einer GrofRe von
weniger als 100 Nanometer verwendet,
was zu besten Bindeeigenschaften fiihrt
und selbst romischen Beton alt aussehen
lasst. Der Name der Bindelmittelvormi-
schung:»Nanodur Compound 5941«.

Im richtigen Mischungsverhaltnis aller
fir die Herstellung eines hochwertigen
Betons notwendigen Stoffe fiihrt diese
Vormischung zum Top-Betonprodukt.
Selbstverstandlich wird die Bindemittel-
zusammensetzung ahnlich dem Rezept
von Coca Cola unter strengem Verschluss
gehalten. Die finale Betonzusammenset-
zung aus Nanodur Compound 5941, Was-
ser, Gesteinskdrnung und Zusatzen ist
kein Geheimnis und wird fiir die Anwen-
dung im Maschinenbau kundenspezifisch
zusammen gesetzt.. Der Name fiir dieses
Beton-Produkt: »Nanodur-Beton:.

Ideal fiir Maschinenbauer

Hochleistungsbeton (UHPC) hat sich
dank seiner Eigenschaften nun aufge-
macht, den Maschinenbau zu erobern.
Spezialisierte Dienstleister, wie etwa die
Sudholt-Wasemann GmbH haben sich be-
reits auf den liberragenden Werkstoff ein-
gestellt und bieten einbaufertige Maschi-
nenbetten aus Nanodur-Beton ab Werk
an. Dazu geniigt dem Unternehmen eine
technische Zeichnung des herzustellen-
den Maschinenteils, da hochqualifizierte
Fachleute die dazu noétigen Giel’formen
in eigener Regie erstellen. In einer werks-
eigenen Mischanlage werden vollauto-
matisch alle bendtigten Komponenten
zusammengeriihrt und in die fertigge-
stellt GieRform gefiillt.

Das besondere Know-how bei der Her-
stellung des Maschinenbetts liegt darin,
dass die Beton-Mischung derart abge-
stimmt sein muss, dass beim Ausharten
die schwereren Teilchen, wie etwa der
Basaltsplitt, nicht auf den Grund der
GielRform absinken, da das zu erstellende
Maschinenbett sonst unbrauchbar ware.
Daher ist die Mischanlage mit empfind-
lichen Sensoren bestiickt, die den Feuch-
teanteil der Gesteinskérnungen messen.
Eine Steuerung wertet die Ergebnisse aus
und steuert die Zumischung des Frisch-

Homogen verteilte Zuschlagstoffe und
die Moglichkeit, Nanodur-Beton auf we-
nige Mikrometer genau zu bearbeiten,
pradestiniert das Material sogar fiir den
Bau von Messmaschinen.

wassers, um zu verhindern, dass zu viel
Wasser im Beton vorhanden ist. Optimale
FlieBfahigkeit und selbstverdichtendes
Verhalten der Gesamtmischung werden
dann durch einen Superplasticizer auf
Basis Polycarboxylatether PCE eingestellt.

Das Besondere an diesem Beton ist, dass
er vollig ohne Rittelplatte verarbeitbar
ist, was zum einen die Kosten fiir deren
Anschaffung spart und zum anderen
unnotigen Ldrm in der Fertigungshalle
vermeidet. Das Material flieBt vollig von
alleine in kleinste Hohlrdaume und fiillt
diese aus. Beim Ausharteprozess wird
zwar ein wenig Warme frei, die jedoch bei
weitem nicht der groRen Hitze entspricht,
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die beim GiefRen von Graugussbauteilen
entsteht. Deshalb sind GieRformen fir
Maschinenteile aus Nanodur weit preis-
werter und rascher herzustellen, da diese
aus Schichtholz bestehen konnen. Selbst
Prototypen und Einzelmaschinen sind da-
her mit diesem Werkstoff ohne zeitliche
und monetdre Abenteuer zu verwirkli-
chen.

Fast auf Fertigmaf}

Dariiber hinaus sorgen gute FlieRfahig-
keit und besondere Konsistenz von Nano-
dur dafiir, dass damit gegossene Teile auf
0,1 Millimeter genau aus der Form kom-
men. Diese hohe Genauigkeit verringert
den Nacharbeitsaufwand auf ein Mini-
mum. Aus diesem Grund kénnen Funkti-
onsteile, wie etwa Fiihrungen, problemlos
montiert werden.

Eingegossene Stahl-Schienen lassen
sich durch Frasen rasch auf Mal bringen.
Jedoch kann fiir hochprazise Flachen der
Beton auch direkt durch Schleifen oder
Lappen im Mikrometerbereich bearbeitet
werden. Auf diese Weise kdnnen genaue
Flachen hergestellt werden, an denen
spater optional orderbares Zubehor pro-
blemlos an die Werkzeugmaschine ange-
baut werden kann.

Selbstverstindlich kann der Abneh-
mer eines Maschinenbettes darauf ver-
trauen, dass er ausschlieBlich gepriifte
Qualitat erhalt, egal, welche Stiickzahlen
produziert werden. Dafiir werden die
Kennwerte des Nanodur-Betons eines
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Nanodur Beton ist derart flieBfreudig, dass er auch ohne Ruttelplatte in felnste Kanale
der GieBform eindringt. Nicht zuletzt diese Eigenschaft sorgt dafiir, dass daraus gefer-
tigte Maschinenbetten immer mehr Zuspruch von Maschinenbauern erfahren.
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jeden Maschinenbetts von einem unab-
hangigen Prifinstitut (iberwacht. Erst
wenn alle Vorgaben erfiillt sind, wird das
entsprechende Bett an den Abnehmer
ausgeliefert. Natdirlich ist es bei der Aus-
lieferung gebrauchsfertig, da die Sudholt-
Wasemann GmbH iiber eine Lackiererei
verfiigt, wo die zuvor fein verspachtelten
Teile ihren individuellen Farbauftrag er-
halten.

Spannbeton fiir Extralanges

Fur besonders lange Maschinenbetten
kommt Technik aus dem Briickenbau zum
Einsatz: Spannbeton. Bei dieser Technik
werden Stahlseile, wie sie auch fur Seil-
bahnen verwendet werden, entlang der
GielRform eingelegt und mit einer hyd-
raulischen Vorrichtung um etwa zehn
Zentimeter auseinandergezogen. Nach-
dem nun der eingegossene Nanodur-Be-
ton ausgehartet ist, wird der Draht von
der Hydraulikvorrichtung abgeklemmt,
woraufhin die Kraft des sich zusammen-
ziehenden Drahtes nun in Richtung Mitte
des Maschinenbettes wirkt, was diesem
eine grofRe Steifigkeit verleiht. Auf diese
Weise sind brauchbare Maschinenbetten
bis zu 11 Meter Lange problemlos anzufer-
tigen.

Man sieht also, dass der Umgang mit
diesem Material sehr vielseitig ist, wes-
halb sich junge Leute unbedingt einmal
den Beruf des Betonbauers ndher an-
sehen sollten. Wartet hier doch ein ab-

4 A
-

Fiir Maschinenbetten aus Nanodur-Beton reichen preiswerte GieRformen aus Holz,
die viele dutzend Mal wiederverwendet werden kénnen. Die preiswerte Art der Form-
erstellung pradestiniert diese Art der Maschinenbettherstellung auch fiir das Anferti-

gen von Prototypen und Unikaten.

wechslungsreicher, krisensichererer Job
mit bester Bezahlung.

Ein Stoff, der die Natur freut

Nanodur-Beton unterscheidet sich von
Mineralguss durch das Bindemittel — Ze-
ment anstelle des aus Umweltaspekten
eher kritisch zu beurteilenden Epoxid-
harzes. Dadurch ist das Material auch

Nur computergesteuerte Mischanlagen sind in der Lage, die fiir Nanodur-Beton néti-
gen Komponenten in der genau passenden Dosis anzumischen, damit die geforderten
Eigenschaften erreicht werden.

Welt der Fertigung | Ausgabe 03.2014

wesentlich hitzefester als dieses und
widersteht selbst Temperaturen von
mehr als 120 Grad Celsius ohne bleibende
Verformung. Ganz wichtig ist die War-
metragheit bei Maschinenbauteilen. Hier
schneidet Nanodur-Beton hervorragend
ab, weshalb sich das Material auch fir
den hochprazisen Maschinenbau eignet,
zumal der Werkstoff mit besten Druck-
und Biegezugfestigkeiten — diese sind
finfmal hoher als bei normalen Beton
- sowie sehr guten Schwingungsdamp-
fungsfaktoren aufwarten kann.

Nanodur-Betone sind alterungsbestan-
dig bei Frost und hohen Temperaturen
sowie widerstandsfihig gegen Ole, Fette
und alkalische Chemikalien. Das Material
macht sich auch nach einem langen Leben
als Bestandteil einer Maschine monetar
nicht negativ bemerkbar. SchlieBlich lasst
sich Nanodur-Beton einfach und umwelt-
schonend entsorgen, da es als Bauschutt
eingestuft wird.

Viele Griinde also, sich einmal selbst ein
Bild von diesem Material zu machen, um
es fiir den eigenen Maschinenbau zu nut-
zen. Dazu geniigt ein Anruf bei Durcrete,
dem Technologieparter Dyckerhoff Na-
nodur. Die dort aktiven Spezialisten sind
diesbeziiglich die erste Anlaufstelle, um
live die Geburt eines Ma-
schinenbettes aus Nano- E' E
so ein rundes Bild von die-
sem Stoff zu bekommen. EL

dur-Beton zu erleben und
www.durcrete.de
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MMS ohne teure Verbrauchsluft
Mikrodosiersystem der neuen Art

Immer hiufiger werden Hochgeschwindigkeitsspindeln mit Drehzahlkennwerten iiber 2 Millionen ndm
in Werkzeugmaschinen eingesetzt, was zum Beispiel 30 000 U/min bei einem Lagerdurchmesser von 70 mm
entspricht. Das stellt hohe Anforderungen an die Lager und deren Schmierung. Umso mehr kommt es auf die
exakte Dosierung und kontinuierliche Zufithrung des Schmierstoffs in kleinsten Mengen an. Dieser Aufga-
be hat sich SKF angenommen und in Zusammenarbeit mit renommierten Spindelherstellern das neue Mikro-
dosiersystem >MDS« zur Marktreife entwickelt.

Um die Vorteile des SKF-Systems voll-
standig nutzen zu konnen, muss die
Konstruktion der Schmierstoffzufiihrung
innerhalb der Spindel sowie die Lageraus-
wahl herstellerseitig fiir den Anschluss
des Mikrodosiersystems vorgesehen sein.
In verschiedenen Applikationstests mit
Spindel- und Lagerexperten wurden dazu
Lésungsvorschlage fiir unterschiedlichste
Anwendungsfalle ausgearbeitet.

Das Mikrodosiersystem versorgt bis zu
vier Schmierstellen individuell mit Ol, das
uber Kapillarleitungen direkt an die Lauf-
flachen der Lager geflihrt wird. Mikroven-
tile, deren Durchsatze individuell steu-
erbar sind, dosieren den Schmierstoff in
einem quasi kontinuierlichen Volumen-
strom. Dieser ist fir jede Schmierstelle
auf 0,5 bis 5 mm3/min einstellbar.

Zum Vergleich: Ein Tropfen Ol hat ein
Volumen von etwa 30 mm3. Das SKF-
Schmiersystem |6st also diese Menge in
einen sehr feinen, kontinuierlichen Volu-
menstrom auf, der — je nach Einstellung
— Uber 6 bis 60 Minuten an die Lagerstel-
le abgegeben wird. Damit der Volumen-
strom unabhangig von Druck, Tempera-
tur und Viskositat konstant bleibt, wird

das gesamte System mittels eines Stro-
mungs- und Temperatursensors kontinu-
ierlich Uberwacht, selbststandig kalibriert
und gegebenenfalls nachgeregelt. Somit
wird sichergestellt, dass die eingestellten,
extrem kleinen Dosiermengen hochprazi-
se eingehalten werden. Die Toleranz liegt
bei unter fiinf Prozent.

Top Kosten- und Lairmbilanz

Die derzeit noch weit verbreiteten
Ol+Luft-Schmiersysteme benétigen
Druckluft, um das Ol zur Lagerstelle zu
transportieren. Die Erzeugung von dafir
geeigneter Druckluft bedeutet einen ho-
hen Energiebedarf und damit einen nicht
unerheblichen Kostenaufwand im Betrieb.
Zusatzlich erzeugt der kontinuierliche
Luftstrom nicht unerhebliche Gerdusch-
emissionen. Das neue SKF-Mikrodosier-
system verzichtet auf diese Verbrauchs-
luft. Druckluft wird lediglich bendtigt, um
das Ol im Vorratsbehilter statisch unter
Druck zu setzen - verbraucht wird diese
Luft jedoch nicht. Berechnungen zeigen,
dass allein durch den Wegfall der Kosten

Die Dosiereinheit des SKF-Mikrodosiergerats versorgt bis zu vier Schmierstellen mit

minimalen Olmengen.

Welt der Fertigung | Ausgabe 03.2014

Die kompakte Dosiereinheit des SKF-
Mikrodosiergerats kann unmittelbar an
der Spindel montiert werden.

fir Druckluft bei einer Spindel mit vier
Schmierstellen eine jahrliche Ersparnis
im vierstelligen Euro-Bereich erzielt wer-
den kann. Die Life-Cycle-Kostenbilanz des
neuen SKF Systems weist damit deutliche
Vorteile gegenliber den herkémmlichen
Ol+Luft-Systemen auf.

Das SKF-Mikrodosiersystem kann die
Schmierstoffmenge hochdynamisch
verandern, wenn etwa die Spindeldreh-
zahlen beziehungsweise das Bearbei-
tungsprogramm der Werkzeugmaschine
wechseln und sich dadurch der Schmier-
stoffbedarf verandert. Auch auf Viskosi-
tatsanderungen des Schmierstoffs (etwa
durch Temperaturschwankungen) re-
agiert das System unmittelbar und halt
die Dosiermenge konstant. Die minimale
und prazise dosierte Olmenge, die durch
das System bereitgestellt wird, der deut-
lich reduzierte Energiebedarf durch den
entfallenden Druckluftverbrauch und die
deutlich reduzierten Gerauschemissionen
leisten einen wesentlichen Beitrag zur
Schonung der Umwelt.

Dabei bendtigt das System keine teu-
ren Spezialschmierstoffe. Niedrigvisko-
se Spindeldle, wie sie bei
Werkzeugmaschinen (bli-
cherweise eingesetzt wer-
den, sind fiir das Mikrodo-
siersystem geeignet.




Besseres ist der Feind des Guten
Trockenschmierung als Goodie

Die Aerosol-Trockenschmierung
(ATS) von Rother Technologie etab-
liert sich zunehmend als zukunfts-
weisende Alternative zu herk6mm-
lichen KSS-Strategien. Zu grof3 sind
die Vorteile in Sachen Produktivi-
tiatssteigerungen, Kosteneinspa-
rungen und umweltschonenden
Aspekten — auch in der Zerspanung
von schwierigen Werkstoffen.

»Ob Drehen, Frasen, Bohren — bisher
wollte kein Zerspaner »>ATS< wieder her-
geben, der seine herkémmlichen KSS-
Anlagen zu Testzwecken unserer neuen
Technologie auBer Betrieb gesetzt hattec,
so Reiner Rother, Geschaftsfiihrer von
Rother Technologie. Kein Wunder, denn
das neue Verfahren verbliifft selbst ein-
gefleischte Profis, wie schnell sie in der
Lage sind, ihre Fertigung beziehungswei-
se Bearbeitungsmaschinen liber die Kiihl-
schmiermittelstrategie produktiver und
zukunftsfahiger zu gestalten.

Die Hitze im Griff

Grundgedanke bei ATS ist es, Hitze zu
vermeiden, bevor sie liberhaupt entsteht:
Dazu reicht eine sehr geringe Menge
mineraldlfreien Ols (zirka 3-25 ml/h) das
mittels eines Druckbehalters in einem
Transportgas (Luft) in feinste Partikel zer-
staubt wird. Der Ol-Nebel sorgt fiir eine
spezielle und optimale Schmierung direkt

E5
T2

ATS liisst sich ohne Risiko prozesssicher in
den jeweiligen Workflow integrieren.

v

Via High-Speed-Zerspanung auf der Hermle C30 U demonstrierte Emuge Franken wih-
rend der EMO 2013 unter Einsatz von Hochleistungswerkzeugen und Rother ATS die
Herstellung eines Getriebegehauses aus Aluminium.

an der Schnittstelle und verhindert so das
Entstehen von Reibungswirme. Uber den
Span wird die restliche Warme abgefiihrt.
Reiner Rother: »ATS ist umweltfreundlich,
belastet die Gesundheit der Mitarbeiter
nicht. Es sorgt fur signifikante Produkti-
vitatssteigerungen und Kostenreduktio-
nen.«

Ein Riesenvorteil ist die Adaptionsfahig-
keit von ATS. Denn oftmals ist das Einfiih-
ren neuer Verfahren, Technologien oder
Produkte mit einem Riesenaufwand bis
hin zu Produktionsbeeintrachtigungen
behaftet. Reiner Rother: »lLange Test-
phasen, das Binden von Ressourcen und
Manpower gibt es bei ATS nicht. So wird
das Aerosol durch den Innenkiihlkanal
des Werkzeuges oder durch eine externe
Diise direkt dem Schnitt zugefiihrt. Da-
mit nutzt das System bei geringfligigen
Modifikationen die vorhandene Kihllei-
tungsstruktur. Nach Analyse der Ferti-
gungsgegebenheiten wird lediglich das
voreingestellte Steuerungsgerat >Aerosol
Master< angeschlossen. Fertigl«

Mit ATS kann, so Rother — von der Bohr-
maschine bis hin zum komplexen Bear-
beitungszentrum - jeder Zerspanungs-
prozess dank dem passenden >Aerosol

Master« ausgestattet werden. Alle Kom-
ponenten befinden sich in einem Gehau-
se. Das macht die Montage und Wartung
sehr komfortabel.

KSS war gestern

Reiner Rother schildert beispielhaft die
problemlose ATS-Technologie-Adaption
bei einem Hersteller von Antriebssyste-
men: »Aufbau und Feineinstellung von
»ATS« dauerten gerade einmal einen Tag.
Das ist in der Branche Rekordtempo und
beeindruckt selbst die Profis. Nach der
Pilotphase von sechs Wochen entschied
sich der Hersteller fiir ATS. Seine 1000
Liter KSS-Anlage benétigt er seitdem
nicht mehr und braucht sich auch nicht
mehr um KSS-Lagerung und -Entsor-
gung zu kiimmern. AuBerdem konnten
die Schnittwerte um 30 Prozent erhoht
werden bei gleicher oder .
langerer Standzeit des E:':FE
Investment war sehr iiber-
zeugend.« E .

Werkzeugs. Der Return on
www.rother-technologie.de
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Die Formel fiir tiefe und hohe Temperaturen

Innovation mit nachweisbarem Kun-
dennutzen —das ist das Erfolgsgeheimnis
von Rhenus Lub. Mit dem neuen Hochleis-
tungs-Universalfett srhenus LWW 2 GE«
bauen die Schmierstoffspezialisten aus
Ménchengladbach ihren Marktvorsprung
als Premium-Partner der Industrie konse-
quent aus.

Als erstes Fett seiner Klasse ist der uni-
verselle Lithium-EP-Schmierstoff mit der
innovativen  PSLF+-Additivtechnologie
ausgestattet. »PSLF+« steht fiir Plane Sur-
face — extreme Low Friction. Dies bedeu-
tet: Glatte Oberflache bei sehr geringer
Reibung. Die neue Erfolgsformel ver-
spricht allen Anwendern eine nachhaltig
verlangerte Lebensdauer schwer belaste-
ter Walz- und Gleitlager.

Dank seiner innovativen Additivausstat-
tung verringert >rhenus LWW 2 GE« den
Abrieb in schwer belasteten Lagern deut-
lich und glattet sogar Metalloberflachen.
Ob in Elektromotoren, Baumaschinen,
Schienenfahrzeugen oder Breitstreckwal-
zen der Papier- und Textilindustrie — wo
Lager hohen Belastungen ausgesetzt sind,
kann mit der neuen PSLF+-Technologie
gepunktet werden. Praxistests zeigen,
dass die innovative Formulierung von
srhenus LWW 2 GE« gerade bei langeren
Laufzeiten unter hohen Belastungen die
Temperatur an den Einsatzstellen deut-

lich senkt. Beim Einsatz unter freiem
Himmel zeigen sich weitere Starken des
neuen Hochleistungsfetts: Der extrem
grofle Temperaturbereich von Minus 40
bis Plus 140 Grad Celsius sowie die gute
Wasserbestandigkeit des neuartigen
Fetts garantieren selbst unter widrigsten
klimatischen Bedingungen eine zuverlas-
sige Schmierung.

Ein Pluspunkt, von dem zum Beispiel
auch Bahnbetreiber profitieren. Ob im
tiefsten skandinavischen Winter oder un-
ter der Sonne Suditaliens — mit >rhenus
LWW 2 GE« sind Radlager von Schienen-
fahrzeugen immer optimal ausgeriistet.
Das synthetische Hochleistungsspe-
zialfett ist dabei zugleich duRerst oxi-
dationsstabil, alterungsbestindig und
schitzt die Einsatzstellen zuverldssig vor
Verschleif und Korrosion.

Der Alleskonner >rhenus LWW 2 GE« er-
bringt aber auch als Abschmierfett fiir
Gewindetriebe in Servomotoren, Pressen,
Druckzylindern oder Roboterschweifzan-
gen beste Ergebnisse. Dank seiner guten
gerdauschdampfenden !E
Eigenschaft ist das Hoch- e
leistungsfett ebenfalls fiir
den Einsatz in Elektromo-
toren ideal geeignet.

www.rhenuslub.com
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Trumpfen mit Minimalmengen
Die oft bessere Art zu schmieren

Das Motto )Intelligence in Produc-
tion¢ lenkt den Fokus auf nachhal-
tige Fertigungsverfahren. Unter
diesem Aspekt bietet die Minimal-
mengenschmierung  gegeniiber
der klassischen Bearbeitung unter
KSS-Emulsion besondere Vortei-
le: Die Energie-Effizienz wird ver-
bessert, die Aufbereitung und die
Entsorgung der Kithlschmierstoffe
entfillt, die Reinigung sowie das
Trocknen der Werkstiicke und der
Spiane ist nicht mehr notig, die
Standzeiten der Werkzeuge erho-
hen sich, dariiber hinaus ergeben
sich kiirzere Taktzeiten und Ma-
schinenfiihrer profitieren vom ver-
ringerten Allergie-Risiko.

Das Unternehmen Bielomatik hat Pro-
dukte im Angebot, die selbst schwie-
rigste Fertigungsoperationen umwelt-
freundlich und wirtschaftlich per MMS
bewaltigen. Deren MMS 2-Kanal-System
beispielsweise tUberzeugt durch absolute
Prozesssicherheit und einem enormen
Einsparpotential bei komplexen Bearbei-
tungsschritten in Aluminium und Stahl.
Damit ist es zum Beispiel problemlos
moglich, Tieflochbohrungen bis 4o0xD
einzubringen, per Zirkularfrasen Gewin-
de von M3 bis Mgo herzustellen oder
mittels PKD-Werkzeugen passgenau zu
reiben. Beim MMS 2-Kanal-System von

Ein Multiol, das nicht
nur die Natur freut

Das neue BIOLogic Multi-Ol OKS 8600
ECO-Label ist ein hochwirksames und viel-
seitig einsetzbares Universalol von OKS,
das sich durch seine schnelle biologische
Abbaubarkeit auszeichnet. Die Neuent-
wicklung ist somit insbesondere fiir An-
wendungen im Freien geeignet, bei denen
ein Kontakt mit Gewassern oder Erdreich
nicht ausgeschlossen werden kann, insbe-
sondere also die Schmierung und Pflege
von Maschinenkomponenten und Gera-
ten im AuRRenbereich. Das BIOLogic Multi-
Ol OKS 8600 ECO-Label ist eine innovative
Weiterentwicklung des bewahrten OKS
8600. Gegeniiber dem Vorgangerprodukt

Die MMS 2-Kanal-Systeme von Bielomatik sorgen fiir eine zuverlassige, saubere und
wirtschaftliche Zerspanung und eignen sich auch fiir die Nachriistung.

Bielomatik werden Luft und Ol in einer
mitrotierenden Lanze getrennt durch die
Werkzeugspindel zugefiihrt. Prozessnah
werden beide Medien an der Werkzeug-
schnittstelle  zusammengefiihrt.  Der
Schmierstoff gelangt anschlieRend durch
die inneren Kanale des Werkzeugs direkt
an die Werkzeugschneide, wo das Ol prak-
tisch vollstandig verdampft. Mit der bei
vielen Automobilherstellern beziehungs-
weise deren Zulieferer bewahrten Bielo-
matik MMS-Technologie konnen selbst

konnten die Reib- und VerschleiRschut-
zeigenschaften weiter optimiert wer-
den, dariiber hinaus verfiigt die Neuent-
wicklung Uber einen deutlich hoheren
Flammpunkt. Das neue Produkt enthalt
ausschlieBlich Rohstoffe und Additive, die
in der >Lubricant Substance Classification

kleinste Volumenstrome absolut exakt
dosiert zugefiihrt werden. Die Bereitstel-
lung, die Pflege und die Entsorgung von
Kiihlschmiermitteln, Frischwasser und
Abwasser entfallt, was die Natur freut.
SchlieBlich miissen allein
in Deutschland durch den E' E
KSS-Einsatz jahrlich circa
eine Million Tonnen Son-
derabfall entsorgt werden.

www.bielomatik.de

listc aufgefiihrt sind und die somit die Vo-
raussetzungen beziiglich Biodegradability
in vollem Umfang erfiillen. Hinsichtlich
Kriechvermdgen, Korrosionsschutz, Was-
serverdrangung und Schmierfahigkeit
werden alle fiir ein Multi-Ol wichtigen
Kriterien in hervorragender Weise erfiillt.
Dariiber hinaus basiert das hochwirk-
same Multi-Ol zu iiber 9o Prozent auf
nachwachsenden Rohstoffe und ist somit
besonders umweltvertraglich. Das ist eine
echte Innovation, und dafiir wurde das
Produkt mit dem ECO-lLa- ]

bel zertifiziert. Eine Aero- E_ E
solabfiillung mit umwelt- A
freundlichen Treibgasen

ist ebenfalls erhaltlich. E .

www.oks-germany.com
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Trockenrander sind Geschichte
Sicher zum einbaufertigen Teil

Fohl produziert Zink-Druckguss-Teile in grof3en Stiickzahlen und mit Maf3genauigkeiten im 10-pm-Bereich
bei Wanddicken unter o,5 mm. Aber die Teile konnen nur dann in den Automotive-Bereich verkauft werden,
wenn sie perfekt gereinigt sind. Deshalb hat Fohl eine Pero-Reinigungsanlage >Ri< angeschafft, die mit dem
modifizierten Alkohol ;Dowclene 1601« arbeitet und die hohen Restschmutz-Anforderungen der Automobil-

Industrie erfiillt.

»Den Auftrag fiir bestimmte Teile fir
unseren Kunden konnten wir nur dann
bekommenc, erinnert sich Bernd Jordan,
Leiter Mechanische Fertigung bei der
Adolf Fohl GmbH, an die Bedingungen
des Automobil-Zulieferes, »wenn die Sau-
berkeit stimmt.« Bis dahin hatte Fohl vor
allem mit seinem Fertigungs-Know-how
und hoher MaBgenauigkeit gepunktet.
Aber das reicht nicht mehr, jetzt muss per
Restschmutz-Analyse die Technische Sau-
berkeit nach VDA 19 nachgewiesen wer-
den. Das konnten die beiden altbewahr-
ten Pero-Reinigungsanlagen sRotimat 3U«
jetzt nicht mehr leisten.

»Als wir mit diesen Anforderungen
konfrontiert wurden«, beschreibt Mar-
kus Gruber, Pero-Fachberater, die Vorge-
hensweise des Reinigungs-Spezialisten,
»haben wir die Reinigungs-Aufgabe ana-
lysiert und durch Reinigungsversuche
mit Kundenteilen in unserem Techno-
logie-Zentrum ein spezielles Verfahren
ausgefiihrt.« Letzte Sicherheit hat dann
das Labor mit der Auswertung der Rest-
schmutz-Analyse gebracht. Natiirlich hat-
ten die Fertigungs-Verantwortlichen von
Fohl auch Angebote beim Wettbewerb
eingeholt und die Kosten-Nutzen-Rech-
nung verglichen. Dass Pero den Zuschlag
bekam, lag am Gesamt-Ergebnis: »Es
stimmte einfach alles, Investitionsbedarf
und Reinigungs-Erfolg«, fasst Bernd Jor-
dan die Entscheidung zusammen.

Fohl hatte hochgesteckte Ziele: Die neue
Reinigungsanlage sollte nicht nur die
geforderte technische Sauberkeit garan-
tieren, sondern auch die Prozess-Zeiten
senken und die Kosten reduzieren. Und
die bereits vorhandenen Waschkorbe soll-
ten weiterhin einsetzbar bleiben. Dariiber
hinaus musste die Null-Fehler-Strategie
gewahrleistet und keinerlei Nacharbeit
notig sein. »All das leisten unsere Reini-
gungsanlagen mit Voll-Vakuumtechnike,
erklart Markus Gruber mit klarem Blick
auf die Wirtschaftlichkeit. »Bei Fohl
kommt als Reinigungsmedium modifi-
zierter Alkohol zum Einsatz, bei dem es
nicht die bei der wassrigen Reinigung uib-
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lichen Trockenrander auf den Teilen gibt.«
Damit gibt es keine Nacharbeit und die
Teile sind fertig fiir die Montage, wenn sie
aus der Reinigungsanlage kommen.

Emissionen waren gestern

Weil bei der Ri-Anlage alle Behalter
permanent unter Vakuum stehen, wird
in dem geschlossenene System sicherge-
stellt, dass keine Emissionen entstehen
und alle Reinigungs- und Destillations-
Prozesse bei niedrigeren Temperaturen
durchgefiihrt werden, was sowohl die Tei-
le als auch das Losemittel schont. Darliber
hinaus werden neben den Werkstiicken
auch die Filter getrocknet, was die Lose-
mittelemission deutlich reduziert. Das Va-
kuum wird standig tiberwacht und damit
wird sichergestellt, dass das Losemittel

in der Anlage bleibt. Die leistungsstar-
ke Destillation sorgt kontinuierlich fiir
gleichbleibend saubere Bader und kurze
Taktzeiten.

Durch die integrierte Rest-Destillation
wird zusatzlich dafiir gesorgt, dass kaum
Loésemittel im Destillations-Riickstand
verbleibt, der automatisch mit Vakuum-
technik in ein Altol-Fass gesaugt wird.
Das Altol-Fass wird mittels Niveausonde
auf Uberfiillung Giberwacht. GrofRe Rohr-
leitungs-Querschnitte sorgen dafiir, dass
das Medium schnell von den Teilen ab-
flieBen kann und der Schmutz direkt dem
Filtersystem zugefiihrt wird.

Die Feinheit der Filter wurde speziell
nach den Anforderungen der Reinigungs-
Aufgabe bei Fohl ausgewahlt. Dabei
hat jedes Bad seinen eigenen Filter. Die
kompakte Voll-Vakuumanlage R1 ist mit
Arbeitskammer, Destillation, Medien-

Die Pero R1-Voll-Vakuum-Reinigungsanlage arbeitet vollautomatisch die manuell auf-
gelegten Waschkorbe ab und fiigt sich gut in das Mehrmaschinen-Bedienkonzept von
Fohl ein.



tanks, Vakuum-Trocknungs-Einrichtung,
klimatisiertem Schaltschrank und Boden-
wanne als verkleideter Rahmenbau kon-
zipiert und wird komplett montiert und
anschlussfertig ausgeliefert. Die beiden
Bader der Anlage kénnen entweder beide
zum Reinigen oder alternativ ein Bad zum
Reinigen und das andere zum Konservie-
ren verwendet werden.

Die ausgefeilte Programmstruktur mit
frei wahlbaren Warenbewegungen in
jedem Verfahrens-Schritt erméglicht es,
eigene Reinigungs-Programme zu erstel-
len, die der jeweiligen Aufgabe optimal
angepasst werden koénnen. Die Waren-
trager mit den Abmessungen 530 x 320
X 200 mm koénnen um 360 Grad rotieren,
geschwenkt und in Schraglage gehalten
werden oder ohne Bewegung verharren,
wahrend die Teile im Vollbad getaucht,
geflutet, mit einem Schwall Losemittel
Uberspiilt oder mit Losemittel-Dampf
entfettet werden.

Je nach Teil ruft der Werker aus den 20
moglichen das richtige Programm auf,
das schon in der Testphase im Pero-Tech-
nologiezentrum entwickelt wurde. Ledig-
lich die Aufgabe und Abnahme der Kérbe
von der Rollenbahn erfolgt von Hand. Die-
ser Ablauf ist Fohl fiir einen effektiven Ge-
samt-Fertigungsprozesses sehr wichtig,
denn der Maschinenbediener kann die R1

o e P
eds Y

Nach der Reinigung in der >Ri:: Saubere
Beschlagteile fiir die Mobelindustrie.

im Rahmen seiner Mehr-Maschinenbe-
dienung unproblematisch mitbetreuen.
Fir die Wirtschaftlichkeitsbetrachtung
der Pero-R1 ist die Schnelligkeit der Rei-
nigungsprozesse von entscheidender Be-
deutung. »So haben wir bei den Maschi-

Jectonolo

nen der >R¢«-Baureihe sowohl die Flut- wie
die Entleer-Zeiten drastisch verkiirzen
konnen«, gewahrt Markus Gruber einen
entwicklungstechnischen Einblick hin-
ter die Blechverkleidung, ohne zu viel zu
verraten, »und das ist eben nicht einfach
mit einer anderen Pumpe oder einem
groRBeren Rohrquerschnitt getan.« Fer-
ner sind durch die Vakuum-Technik und
das geschlossene System nahezu keine
Austragverluste des Reinigungsmediums
zu registrieren, was nicht nur den Geld-
beutel schont, sondern auch der Arbeits-
sicherheit und der Umwelt dient. Damit
auch die letzte Emission gebunden wird,
wurde bei Fohl zusatzlich ein Aktivkohle-
Modul integriert.

Weil fiir Fohl die Anschaffung der Pe-
ro-R1-Reinigungsanlage nahezu zwin-
gend war, ist es gar nicht leicht, eine serio-
se Amortisationszeit zu benennen. Bernd
Jordan halt sich denn auch mit konkre-
ten Zahlen zuriick. Und nachdem die »R1¢
auch gleich mit einer Ultraschall-Einheit
geordert wurde, ist sie in jedem Fall eine
Investition in die Zukunft —
falls die Anforderungen an E' E
die Technische Sauberkeit
noch ein bisschen steigen
sollten.

[=]

www.pero.ag
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Chemielose Reinigung
wassriger Medien

Aquon hat nun die zweite Generation
seines High Tension-Systems >ZP« heraus-
gebracht. Der Aqon HTS - Zeta-Pulsator
arbeitet mit hochfrequenter Hochspan-
nung von bis zu 70 KV. Er vereint die
Veranderung des Zeta-Potentials, elekt-
rokinetische Dipolinduktion und lonen-
polarisation in einem Gerat. Dadurch lasst
sich das Agglomerations-, Koagulations-,
Adhasion- und Kohdsionsverhalten von
geldsten sowie ungeldsten Stoffen und
die Wirkung grenzflichenaktiver Sub-
stanzen zielgerichtet verdndern. Durch
den Einsatz ,verlustarmer” Materialien,
einer ausgefeilten Steuerung und hoch-

Mit Hochdruck gegen
Schmutz und Grat

Sugino prasentiert mit dem >Jet Clean
Center«flexibles Hochdruckentgraten und
-waschen. Mit dem punktgenauen Positi-
onieren nach dem Pin-Point-Konzept bie-
tet das Jet Clean Center Hochdruckent-
graten und -waschen mit geringstem
Energieaufwand. Es kommt insbesondere
bei der industriellen Teilereinigung von
Bauteilen wie Zylinderkdpfen, Einspritz-
pumpen, Wasserpumpen, Hydraulik- und
Pneumatikteilen, Bremskomponenten
sowie ABS-Systemen zum Einsatz. Das Jet
Clean Center ist die optimale Erganzung
im Zerspanungsprozess und lasst sich

frequenter Gleichspannung bendtigt
der ZP sehr wenig Energie. Fiir die Be-
handlung von 10 m3/h Wasser werden
im Mittel weniger als 15 Watt/h Energie
benétigt. ZP gibt es in mehreren Produkt-
ausfiihrungen. Die Ausfiihrung >SWI« bie-
tet Schutz vor Kalk, Korrosion sowie Rost
und ist vergleichbar mit der Wirkung von
Anoden-/ Kathodensystemen und Inhi-
bitoren. Die Ausfiihrung >IPWC« ist opti-
miert auf die Abtrennung von Feststof-
fen sowie Olen und schiitzt Anlagen vor
Verblockung. Die Wirkung ist vergleich-
bar mit der Wirkung von Inhibitoren und
Antiscalantprodukten. SchlieBlich noch
die Ausfiihrung >WWCs, die den Bedarf
an Chemie bei der Abwasserbehandlung
senkt und zusatzlich fiir einen CSB-Abbau
sorgt. ZP-Anlagen sorgen fiir eine schnel-
le Filtration beziehungsweise Olabtren-
nung und verbessern der Schutz von
Maschinen und Anlagen, ohne dass hohe

Investitionskosten anfal- -1
len. Sie besitzen zudem E E
den  Wartungsaufwand ]
extrem reduziert. E

keine drehende Teile, was
www.aqon-gmbh.com

hervorragend in einen automatisierten
Produktionsprozess einbinden. Mit dem
speziellen Pin-Point-Konzept arbeitet das
Jet Clean Center punktgenau und res-
sourcenschonend. Dabei positioniert es
mit einer Geschwindigkeit von 48 m/min
in allen Achsen (X/Y/Z) und bietet dabei
eine sehr exakte Wiederholgenauigkeit,
die ein beeindruckendes Entgrat- und
Reinigungsergebnis mit sich bringt. Au-
Berdem bietet der Werkzeugwechsler mit
sechs Stationen zusammen mit einer Fa-
nuc-CNC-Steuerung hochste Flexibilitat
im Produktionsablauf. Fiir hohe Effizienz
sorgt der Drehwechseltisch fiir haupt-
zeitparalleles Be- und Entladen. Damit fiir
jede Anwendung das richtige Werkzeug
erhaltlich ist, stehen zahlreiche Lanzenty-
pen zur Auswahl, die fiir jedes Werkstiick
und fiir jeden Produktionszyklus den
optimalen Entgrat- und Waschvorgang
ermoglichen. Der Werkzeugwechsler
kann optional als Doppelspindler fiir den
hochproduktiven Ablauf eingesetzt wer-
den. Das Jet Clean Center
ist damit duBerst flexibel,
individuell und lasst sich
maRgeschneidert in die
Produktion einbinden.

www.w-r-brother.de
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Mehr Flexibilitat bei
der Bauteilreinigung

Immer wenn es darum geht, fettfreie
Bauteiloberflachen zu erzielen, kommen
bevorzugt Lésemittel zum Einsatz. Pro-
zesssicherheit, Kosten- und Energieeffi-
zienz, Schnelligkeit, Verfiigbarkeit sowie
Lieferzeit und Umweltvertraglichkeit
stehen dabei ganz oben auf der Liste der
Anwender. Diese Kriterien bildeten daher
auch fiir Duirr Ecoclean die Schwerpunk-
te bei der Entwicklung der innovativen
»EcoCCorec«. Die neue Anlage zeichnet sich
durch eine umfangreiche Serienausstat-

Leitlinien sorgen fiir
Sauberkeitserreichung

Voraussetzung fiir das Erreichen der in
Fertigungsprozessen wie beispielswei-
se Beschichten, Verkleben, Schweillen
und Montage geforderten Qualitdt sind
ausreichend saubere Bauteile. Diese Sau-

tung wie beispielsweise zwei Flutbehal-
ter, Warmeriickgewinnung, Vollstrom-
und Bypass-Filtration aus. Das einfache
Umstellen von nicht halogenierten Koh-
lenwasserstoffen auf modifizierte Alko-
hole und umgekehrt erméglicht einen
zukunftssicheren Betrieb der unter Voll-
vakuum arbeitenden EcoCCore. In Kom-
bination mit geeigneten Losemitteln
kann die Anlage auch zur Abreinigung
chlorhaltiger Ole eingesetzt werden. Die
fiir Reinigungsbehaltnisse mit bis zu 670
X 480 x 400 mm ausgelegte Arbeits-
kammer bietet ein um rund ein Drittel
hoheres Chargenvolumen als die Vorgan-
geranlage »81C/P«. Je nach eingesetztem
KorbmaR kann der Durchsatz dadurch
verdoppelt werden. Dazu tragt auch das
auf 200 Kilogramm erhdhte Chargenge-
wicht bei. Dies ermoglicht bei einer Takt-
zeit von weniger als acht Minuten eine si-
gnifikante Verringerung der Stiickkosten
im Reinigungsprozess. Einen Beitrag zur
verbesserten Reinigungsqualitat leistet
die neue Vorab-Dampfentfettung. Das 6l-
haltige Destillat wird dabei nicht wie {ib-
lich in den Flutbehalter geleitet, sondern
direkt in die Destillationseinrichtung.
Dies minimiert Olablagerungen im Flut-

berkeit in jedem Fall stabil zu gewahr-
leisten, ist die Aufgabe der industriellen
Teilereinigung. Die Prozessfiihrung bei
der Teilereinigung erfolgt dabei bisher
meist erfahrungsbasiert, wobei die Sau-
berkeitskontrolle am Ende ublicherwei-
se im Mittelpunkt steht. Eingriffe in den
Prozess finden dadurch zum einen erst
statt, wenn bereits Qualitatsprobleme
auftreten, die aufwendige Nacharbei-
ten, Imageverluste und hohe Kosten
verursachen. Andererseits fihrt diese
Vorgehensweise zu einem kostspieligen
und ressourcenintensiven Sicherheits-
betrieb mit friihzeitigen Badwechseln
und einer unnétigen Uberdosierung von
Reinigungsmedien. Der Fachverband
industrielle Teilereinigung eV. (FiT) hat
sich des weitverbreiteten Problems ange-
nommen und Leitlinien fiir ein neues Ni-
veau zur qualitdtssichernden Prozessfiih-
rung in der Bauteilreinigung erarbeitet.
Schwerpunkt ist eine zielflihrende Qua-
litétslenkung, die auf dem unbedingten
Wirkungszusammenhang zwischen Bau-
teilsauberkeit und Prozessparametern
basiert. Vom Fachausschuss >Reinigen:
des FiT wurden dafiir die aus der Sicht
Chemie und Verfahren, Anlagentechnik,
Messen, Priifen und Steuern sowie zur
Wissensvermittlung und Qualifizierung

behilter beziehungsweise eine Olanrei-
cherung des Losemittels. Daraus resultiert
eine optimierte Entfettungsleistung, die
sich insbesondere bei Teilen positiv aus-
wirkt, die nach der Reinigung beschichtet
oder lasergeschweilt werden. Vorteile
bietet die Vorab-Dampfentfettung auch
bei einem erhdhten Oleintrag und beim
Einsatz des zweiten Flutbehalters als Kon-
servierungsstufe. Ein weiteres Novum
fiir bessere Reinigungsergebnisse ist die
Maoglichkeit, Ultraschall gleichzeitig mit
der Filtration einzusetzen. Partikel werden
dadurch schon wahrend der Abreinigung
ausgetragen und setzen sich nicht bis zur
Filtration am Boden der Arbeitskammer
ab. Die EcoCCore verfuigt dafiir liber FU-
gesteuerte Pumpen, die den Volumen-
strom so regeln, dass der Ultraschall seine
Wirkung entfalten kann. Die effiziente
und flexible Kombifiltration gewahrleis-
tet den effektiven Partikelaustrag. Aus-
gestattet ist die Anlage
auch mit einem frequenz-
gesteuerten Drehantrieb
fiir die Warenrotation und
Prazisionspositionierung. Eu .

www.durr-ecoclean.com

wesentlichen prozess- und qualitatsrele-
vanten Aspekte identifiziert. Dabei geht
es sowohl um Auswahl und Einsatz von
geeigneten Reinigungsverfahren und
-medium als auch um die optimale Aus-
legung der Anlagentechnik unter dem
besonderen Gesichtspunkt der Qualitats-
sicherung. Die kontinuierliche Uberwa-
chung und Erfassung qualitatsbeeinflus-
sender Parameter im Reinigungsprozess
sowie deren Steuerung werden in diesen
Leitlinien ebenso behandelt wie das Ziel
einer wissensbasierten Prozessfiihrung.
Die in den Leitlinien fixierten Grundsat-
ze bilden die Grundlage fiir Denken und
Handeln, um die nétige Bauteilsauberkeit
stabil, wirtschaftlich und ressourcenspa-
rend zu sichern. Gleichzeitig sind sie Basis
fir die Zusammenarbeit zwischen An-
bietern der Branche und Anlagenbetrei-
bern. Die Leitlinien geben auch eine Ori-
entierung fiir den Erfahrungsaustausch
und das Erarbeiten neuer Losungen. Die
Leitlinien fiir eine qualitatssichernde
Prozessfiihrung in der

Bauteilreinigung sind im E I E
Download-Bereich  der A

Homepage des FiT kosten-
frei abrufbar. Eﬂ' .

www.fit-online.org
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Spanntechnik fiir hochste Krafte
Mehr Komfort mit Spannspindeln

Mit Hilfe von mecha-
nischen Spannspindeln
von Jakob Antriebstech-
nik kénnen auch grofite
Werkstiicke sicher und
zuverlidssig mithilfe von
Klauenkisten oder Plan-
scheiben gespannt wer-
den.

Bei der Bearbeitung von
groen und schweren Werk-
stiicken auf Drehmaschinen
treten mitunter enorme Krafte
auf. Zum Problem der grofRen
Massen und Krafte kommt
hinzu, dass Werkstlicke hau-
fig asymmetrisch sind. Bis zu
einer GroRe von circa 500 mm
wurden haufig Drei- oder Vier-
backenspannfutter eingesetzt.

In diesen Losungen werden
entweder mechanisch von
Hand oder automatisch mit-
tels Hydraulik die bendtigten
Spannkrafte aufgebaut. Bei
Werkstiicken mit noch gro-
Beren Dimensionen kommen
Klauenkasten und sogenann-
te Planscheiben zum Einsatz,

—

um diese zuverldssig fiir die
Bearbeitung zu spannen. Ja-
kob Antriebstechnik bietet im
Produktbereich >mechanische
Spannelemente« Kraftspann-
spindeln in zwei unterschiedli-
chen Versionen an, die in ver-
schiedenen  GewindegroRen
verfiigbar sind. Zuletzt wurden
kleinere Spannspindeln entwi-
ckelt und sind damit nun fiir
TrapezgewindegroBen von TR
50x3 bis TR 200x10 erhaltlich.

Besser als Muskeln

Die kleinen Versionen sind
vor allem im Hinblick auf die
Altersentwicklung in den
meisten Betrieben interessant.
Zwar konnen die ublicherwei-
se zu erbringenden Spann-
krafte in dieser GroRenord-
nung auch mit Vollspindeln
aufgebracht werden, jedoch
unter erheblicher Belastung
sowohl des Facharbeiters als
auch des Materials. Spann-
spindeln von Jakob Antriebs-

Spannspindeln von Jakob Antriebstechnik sind besonders kom-
pakt und robust. Deshalb ermdglichen sie auBerordentlich hohe

Spannkrifte und Spannhiibe.

technik in der BaugréfRe >50¢
konnen auch von alteren oder
korperlich schwacheren An-
gestellten bequem und kom-
fortabel bedient werden. Bei
einem Anzugsmoment von 60
Nm werden in der ,kleinen“
Spannspindel  AuRenspann-
krafte von bis zu 100 kN gene-
riert.

Spannspindeln der Reihe
»MSP« sind einfach wirkend
und einsetzbar fiir das AuRen-
spannen, wahrend Spindeln
der Reihe >MSPD« doppelt
wirkend und durch die Aus-

-

e

P

;-,

stattung mit einer internen
Umschaltautomatik fir Au-
Ben- und Innenspannen ge-
eignet sind. Diese innovativen
Spannspindeln erzeugen die
bendtigte Spannkraft, indem
sie auf das bewahrte Prinzip
der Kraftvervielfaltigung mit-
tels Keilspannsystem zuriick-

greifen.
Durch den Einsatz einer
vergroRerten Ubertragungs-

fliche und die Optimierung
der Reibfaktoren konnten die
Betriebsparameter der Spann-
spindeln entscheidend ver-

\ gl

X

Jakob-Spannspindeln der Reihe sMSPD« sind doppelt wirkend und durch die Ausstattung mit einer internen Umschaltautomatik fiir

AuBen- und Innenspannen geeignet. Sie erzeugen die Spannkraft durch Kraftvervielfaltigung mittels Keilspannsystem.
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bessert werden. Die aktuellen
Baureihen sind daher nicht
nur kompakter und robuster,
sondern ermoglichen gleich-
zeitig hohere Spannkrafte und
Spannhiibe.

An erster Stelle stehen bei
Jakob Antriebstechnik dabei
die hohen Anspriiche der Bear-
beitung von Werkstiicken mit
sehr hohen Gewichten und
die bestmogliche Betriebssi-
cherheit. Die ausgeklligelte
Mechanik gewahrt auler-
dem Selbsthemmung in jeder
Spannstellung, sodass auf eine
zusatzliche mechanische Si-
cherung oder Konterung in der
Regel verzichtet werden kann.

Die Spannspindeln von Ja-
kob Antriebstechnik kommen
weltweit zum Einsatz und
werden in der Regel in Klau-
enkasten oder Planscheiben
von Dreh- und Sondermaschi-
nen installiert. Nicht nur wer-
den neue Maschinen mit den
Spannsystemen ausgestattet,
sondern kommen sie auch
dort zum Einsatz, wo die Ar-
beit mit bereits vorhandenen
Maschinen effizienter, sicherer
und komfortabler gestaltet
werden soll.

Mehrere Parameter beein-
flussen die Auslegung und
Berechnung der Kraftspann-
spindel. Entscheidend ist zum
einen, mit wie vielen Spann-
spindeln eine Planscheibe
ausgestattet werden soll. Zum
anderen ist natiirlich auch das
Werkstiick selbst ausschlag-
gebend. Hier ist, auBer der
maximalen Masse des Werk-
stlicks, auch relevant, wie das

Werkstiick an sich gespannt
wird. Dabei ist die Frage, ob
es zwischen Spitzen gelagert
oder frei aulRen oder innen ge-
spannt werden soll.

Beriicksichtigt werden miis-
sen zudem moglicherweise
vorhandene Betriebsfaktoren
(etwa Unwucht). SchlieBlich
sind die bei der Bearbeitung
auftretenden Krafte entschei-
dend, die enorm sein konnen.
Die grundlegende Vorausset-
zung fiir das sichere Spannen
im Betrieb: Die Summe aus
Spannkraft und Gewichtsbe-
lastung darf nicht groRer sein
als die maximal zuldssige sta-
tische Belastung. Es ist die Auf-
gabe der Techniker von Jakob
Antriebstechnik, potenzielle
Anwender der Spannspindeln
eingehend und zuverlassig bei
der Auswahl der passenden
Spindel zu beraten.

Satte Kraftverstirkung

Mechanische  Kraftspann-
spindeln von Jakob Antriebs-
technik kénnen bei niedrigen
Anzugsmomenten sehr hohe
Spannkrafte von bis zu 600 kN
generieren und garantieren
maximale Betriebssicherheit
bei gleichzeitig hoher Stei-
figkeit. Der allgemein gerin-
ge Wartungsaufwand hilft,
Stillstandzeiten aufgrund des
Spannsystems zu minimieren;
sowohl Bedienung als auch
Montage sind verhaltnisma-
Big einfach. Um eine kontinu-
ierlich gute Spannkraft und
—qualitdit zu gewahrleisten,

Spannspindeln von Jakob besitzen eine ausgekliigelte Mecha-
nik, die eine Selbsthemmung in jeder Spannstellung gewahrt.

muissen die Spannspindeln
trotz allem regelmiRig ge-
wartet werden. Dafiir bietet
das Unternehmen zahlreiche
Dienstleistungen im After-Sa-
les-Bereich an.

Neben dem grundsatzlichen
Angebot an Wartung und In-
standsetzung konnen auch
Wartungsvertrage angeboten
werden, bei denen die Spann-
spindeln in festgelegten Zyk-
len beim Hersteller gewartet
werden. Weiterhin kénnen
Kunden ihr eigenes Personal
in Bedienung und Instandhal-
tung schulen lassen, damit
Lebensdauer und Prozesssi-

cherheit maximiert werden
kénnen.

Zur sicheren Messung und
Uberwachung des aktuellen
Spannzustandes eignet sich
weiterhin das von Jakob ent-
wickelte >Force Monitoring-
System« mit dem jederzeit
die aktuelle Spannkraft einer
Spannklaue gemessen werden
kann, gleich ob im Bearbei-
tungsprozess
oder wahrend
des Einrichtens
der jeweiligen
Maschine.

4 e
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Damit lhre Produkte Welt der Fertigung —
nicht zum Ladenhiter mehr muss man nicht lesen
werden
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Evolutiver Durchbruch im Bereich
2D-Festkorperlaser-Bearbeitung

Die neue Funktion
»BrightLine fiber« macht die
»TrulLaser 5030 fiber< von
Trumpf mit einem 5-Kilo-
watt-Festkorperlaser  zur
Universalmaschine fiir die
2-D-Laserbearbeitung.

Fliegender Wechsel zwischen
hochster Produktivitdt und
Qualitatim Diinnblech zu Qua-
litatsschnitten im Dickblech.
Diese Flexibilitat erreicht die
»TruLaser 5030 fiber< mit der
neuen Funktion >BrightlLine
fiber«. Die neue 2-D-Laserma-
schine von Trumpf schneidet
mit einem 5-Kilowatt-Laser
auch dicken Edelstahl bis 25
Millimeter in hervorragender
Qualitat.

BrightLine fiber ermdglicht
zudem besonders kleine Boh-
rungen und Konturen im di-
cken Edelstahl und steigert
die Qualitat und Produktivitat
beim Schneiden von Baustahl
mit einer Blechdicke von 15 bis
25 Millimeter. Schnitte durch
Aluminium sind bis 25 Mil-
limeter Blechdicke mdglich.
Damit kann die Maschine alle
gangigen Materialarten und
-dicken in sehr guter Qualitat

bearbeiten und ist mit einem

Festkorperlaser eine echte
Universalmaschine.
Ein perfektes Zusammen-

spiel von Strahlerzeugung,
-fihrung und -fokussierung
ist ausschlaggebend fir die
Funktion Brightline fiber.
Bei Trumpf kommen all diese
Komponenten aus einer Hand,
vom Laser Uber die Strahlfiih-
rung bis hin zum Schneidkopf.
Zudem baut das Unterneh-
men auf lber jahrzehntelang
erworbenes Prozess-Know-
How. Damit kann Trumpf die
einzelnen Elemente optimal
aufeinander abstimmen.

Mehr Schnittqualitit

Ein wichtiger Vorteil ist die
hohere Qualitat im dickeren
Bau- und Edelstahl. Bisher
konnte die Trulaser 5030 fiber
mit Festkorperlaser zwar auch
Edelstahl bis 20 und Baustahl
bis 25 Millimeter schneiden.
Doch in hoheren Material-
starken bildete sich ein Grat
und die Schnittflaiche war in-
homogen. Im dicken Baustahl
konnten zudem Materialgute-
schwankungen zu Fehlschnit-

F
o

Der Festkorperlaser an der »TruLaser 5030 fiber« bearbeitet mit
der Funktion »BrightLine fiber« alle iiblichen Materialarten und
-dicken sowie Buntmetall in sehr guter Qualitat.

ten oder Schnittabriss fiihren.
»Brightline fiber« reduziert
jetzt die Gratbildung sowie die
Rauigkeitswerte der Schnitt-
kante und erhoht die Prozess-
stabilitat beim Schneiden von
Baustahl.

Zur besseren Schnittquali-
tat steigert die Maschine mit
einem 5-Kilowatt-Laser zu-
satzlich die maximal schneid-
bare Blechdicke in Aluminium
und Edelstahl von 20 auf 25
Millimeter. Ein mehrstufiges

Die neue »TrulLaser 5030 fiber« von Trumpf ist eine Universalmaschine zum 2-D-Laserschneiden mit
einem Festkdrperlaser. Sie schneidet mit »BrightLine fiber< auch dicken Edelstahl.
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Einstechverfahren bietet in
Kombination mit »BrightlLine
fiber« weitere Vorteile beim
Schneiden von Edelstahl: Es
verhindert den Aufwurf von
Schlacke beim Einstechen des
Laserstrahls. Die Maschine
muss dadurch die Einstech-
stelle nicht mehr weitraumig
umfahren, was noch filigrane-
re Konturen als bisher ermog-
licht.

Die TrulLaser so3o fiber er-
reicht so minimale Kontur-
durchmesser  beispielsweise
von einem Millimeter, wenn
sie zwolf Millimeter dicken
Edelstahl bearbeitet. Auch
die Entnahme von Teilen wird
durch Brightline fiber einfa-
cher, da sie sich leichter aus
dem Restgitter [6sen.

Mit der »>Trulaser 5030 fi-
ber« und »BrightLine fiber« ge-
lingt dem Festkoperlaser der
Sprung in die universelle 2-D-
Laserbearbeitung. Denn die
Maschine schneidet Baustahl,
Edelstahl, Alu- et
minium  und E |
Buntmetalle &

wie Kupfer E

oder Messing.



Die Warmeausdehnung im Grift
Mehr Prazision beim Erodieren

Die neuen Senkerodier-
maschinen Form 2000
VHP¢ und »Form 3000 VHP«
liefern durch Bewiltigung
von Temperaturschwan-
kungen &usserst hohe Pra-
zision. Das Ergebnis ist eine
herausragend prazise Bear-
beitung komplexer Appli-
kationen.

Bei der Entwicklung der
»Form 2000 VHP« und >Form
3000 VHP« haben die Entwick-
ler von GF AgieCharmilles die
Auswirkungen von Tempera-
turschwankungen auf die Pra-
zision beriicksichtigt und die
Abweichungen bewiltigt, die
mit dem Bearbeitungsumfeld
oder der Maschine selbst zu
tun haben. Das Thermo-Kont-
rollsystem der neuen Maschi-
nen garantiert allerh6chste
Prazision selbst unter nicht

idealen Werkstattbedingun-
gen.

Das Thermo-Kontrollsystem
gleicht ~ Temperaturschwan-

kungen durch ein tempera-
turstabiles Dielektrikum, das
die X-, Y- und Z-Glasmassstabe
sowie die Kugelumlaufspindel
der Z-Achse kiihlt, aus. Bei der
Montage wird der Maschinen-
korper zudem thermisch von
der Hochgeschwindigkeits-Z-
Achse isoliert. Die >Form 2000
VHP« und >Form 3000 VHP«
bieten so maximale Positio-
niergenauigkeit.

Wie alle EDM-Senkerodier-
maschinen von GF AgieChar-
milles verfiigen die >Form
2000 VHP«< und >Form 3000
VHP« Uber den Intelligent
Power Generator:, einen der
weltweit stiarksten Generato-
ren flir Senkerosionsanlagen.

»Tecforme« stellt sicher, dass
der EDM-Prozess mit jedem
Impuls kontinuierlich opti-
miert wird, wodurch auch bei
den feinsten Schlichtbearbei-
tungen der Elektrodenver-

schleiss drastisch reduziert
wird. Das integrierte Tecform-
Modul erméglicht es, dass die
»Form 2000 VHP« und >Form
3000 VHP«, schnell und sicher
die bestmogliche Leistung er-
reichen, um das gewiinschte
Ergebnis zu liefern. Segment-
spezifische Technologie be-
seitigt die Notwendigkeit, die
Parameter des Generators an-
zupassen.

Die Software der Maschinen
verwaltet die Jobvorbereitung
und die Einrichtung und bie-
tet eine ganze Reihe Bearbei-
tungsstrategien, die hochste
Prazision und Leistung ge-
wahrleisten. Die Prozesssteu-
erung dauert den Bruchteil ei-
ner Sekunde und erzeugt eine
besonders homogene Oberfla-
che. Zusammen sorgen diese
Eigenschaften fiir eine hohere
Zuverlassigkeit, verbesserte
Bearbeitungseffizienz und
deutlich weniger unprodukti-
ve Zeiten.

Formenbau-Power

Dariiber hinaus ist in die
»Form 2000 VHP« und >Form
3000 VHP« das neue Human-
Machine Interface (HMI) >AC
Forme« integriert, das Logik,
Schnelligkeit und Sicherheit
auf ein ganz neues Level hebt.
Entwickelt auf Basis einer
Praxis-Studie mit zahlreichen
Kunden, um den Prozess des
Formenbaus zu rationalisie-
ren, ist das >AC Form«HMI auf
einer Meniiebene organisiert,
auf der alle Icons logisch und
in chronologischer Reihenfol-
ge ihrer Verwendung angeord-
net sind.

Die Maschinen verfiigen
Uber GF AgieCharmilles’ Tech-
nologie »iQ¢, die absolute
Impulseffizienz sicherstellt,
wodurch Verschleil} beseitigt
und zudem weniger Material
verbraucht wird. Bei Kupfer

Die »Form 3000 VHP« von GF
AgieCharmilles ist ein Meilen-
stein im EDM-Senkerodieren.

und Graphit fangt die iQ-Tech-
nologie die Uberbleibsel auf
und nutzt sie als schiitzende
und , heilende” Schicht auf der
Elektrode. Die iQ-Technologie

sorgt so fiir eine Reduktion der
Anzahl an verbrauchten Elek-

troden um bis -1

zu zwei Drittel E E
die  Erosions-

zeit erheblich. E

und verringert
www.gfac.com

—
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Modularer 3D-Drucker

EOS prasentiert mit der neuen >EOS M
400¢ eine neue Systemgeneration fiir den
etablierten Metallbereich. Die modulare,
erweiterbare Plattform bereitet die EOS-
Technologie auf den Einsatz in industri-
ellen Produktionsumgebungen vor. Dazu
tragen mehrere Faktoren bei: Es kénnen
groBere Bauteile hergestellt werden, die
Produktivitat stoBt in neue Dimensionen
der Additiven Fertigung vor, der Automa-

tisierungsgrad wird weiter ausgebaut.
Darliber hinaus steht die EOS M 400 fiir
eine optimierte Qualitatssicherung und
Bedienbarkeit und entspricht damit den
Anforderungen im Serienumfeld. Der EOS
M 400 liegt ein modulares Konzept zu-
grunde. Damit ist diese Fertigungslosung
zundchst mit Riist- und Prozessstation er-
haltlich. Innerhalb eines Jahres wird eine
automatisierte Auspackstation verfiigbar
sein. Bei dieser Systemerweiterung wird
ein Wechselrahmen, inklusive Bauteile

Design und Leistung
in bestem Einklang

L5« heildt ein bemerkenswertes Laser-
system von Salvagnini. Dieses Lasersys-
tem wurde ausschliefRlich fiir den Betrieb
mit einer Faserlaserquelle konstruiert.
Entstanden ist eine leistungsstarke Ma-
schine, die in der Lage ist, mit hochster
Geschwindigkeit sowie Prazision eine gro-
Be Auswahl an bearbeitbaren Materialien
zu schneiden. Das neue, ausdrucksstarke
Design hebt die Charakteristiken der Ma-
schine hervor und macht sie zudem durch
optimales Handling noch leistungsfahi-
ger. Mit ihrem neuen Gehause und der
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neuen Laserquelle, die mit einer Leistung
von 4 kW auftrumpft, verbessert sLs« sei-
ne Leistung und erweitert das Spektrum
an bearbeitbaren Blechstiarken. Neben
diesen wichtigen Neuheiten, besitzt >Ls«
selbstverstandlich nach wie vor die be-
wahrten Merkmale, die das Produkt auf
dem Markt als eine Maschine mit exzel-
lenter Flexibilitat und Produktivitat be-
kannt gemacht haben. Lg von Salvagnini
weist ein einzigartiges, patentiertes me-
chanisches System auf, das konstruktiv
aus einer Zirkel-Struktur besteht. Ohne
einen optischen Strahlengang wird diese
Konstruktion von zwei Elektromotoren
angetrieben. Bei dieser Losung ist der
Schneidkopf in der Lage, sich auf der Ebe-
ne XY in einem Umkreis von 170 mm zu

und Restpulver,nach dem Bauprozess von
der Prozessstation in die Auspackstation
verfahren, wo der Job durch entsprechen-
de Abreinigungs-Programme — Drehbe-
wegung und Vibration — sehr schnell vom
losen Pulver befreit wird. Das modulare
Konzept ermoglicht es, das Modell mit
Riist- und Prozessstation nachtraglich
um diese Auspackstation zu erweitern.
Anwender erhalten so eine e-Manufactu-
ring-Lésung, die anwendungsspezifisch
konzipiert und modular erweitert werden
kann. Eine weitere zentrale Neuerung
bei der EOS M 400 ist das Volumen des
Bauraumes, der 400X400x400 mm misst,
sodass sich in der industriellen Serienfer-
tigung nun neue Anwendungen mit noch
groReren Bauteilen realisieren lassen. Die
erste Ausbaustufe der Basisvariante mit
entsprechenden Prozessen wird zunachst
mit den Werkstoffen >EOS Aluminium Al-
SitoMg« und >EOS NickelAlloy IN718¢ an-
geboten und eignet sich damit insbeson-
dere fir den Einsatz im Automobil- und
Luftfahrtbereich. Prozesse

fir weitere Werkstoffe ._E E
sind noch in der Entwick- .
lung, darunter Werkzeug-
stahl und Titan.

www.eos.info

bewegen. Dabei werden Dynamiken bis
zu 5 g mit nur minimalem Energiever-
brauch erreicht. Die bewahrte Schnittge-
schwindigkeit, der niedrige Stundensatz
und die konkurrenzfahigen Kosten pro
Teil machen Ls zu einer idealen Maschine
fiir vielseitige Produktionen mit héchster
Qualitat und niedrigstem Verbrauch. Ls
ist mit einem umfassenden Set hochwer-
tiger Softwarepakete ausgestattet und
somit ausgesprochen leicht zu bedienen.
Dariiber hinaus sind zahlreiche Optionen
fiir die Be- und Entladung orderbar, wel-
che die groRtmogliche Automatisierung
der Arbeitsprozesse ermdglichen. Mit Hil-
fe der 4 kW-Faserlaserquelle konnte die
maximale Blechstarke der bearbeitbaren
Materialien erhoht werden. Selbst das
Schneiden von 20 mm dickem Stahl ist
problemlos moglich. Die hohe Dynamik
und die Zirkelstruktur tragen ihren Teil
zu dieser Schneidleistung bei. Ein weite-
rer Beweis dafir, dass sich

die Fasertechnologie auch E' E
sehr gut fiir das Schnei- x
den dickerer Materialien
eignet.

www.salvagninigroup.com




Problemlose Integration

Den bewadhrten CO2-Slab-Laser >Rofin
DC 040« mit 4 kW mittlerer Leistung gibt
es nun als Integrationsmodul. Dieser Laser
mit seinem geschlossenen Strahlengang
kann in bestehende Anlagenkonzepte in-
tegriert werden. Darliber hinaus wird die
gesamte DC-Baureihe nun mit der Steu-
erung >Rofin Control Unit« ausgestattet,
sodass alle Produkte der Macro-Gruppe
mit einer einheitlichen Steuerungsplatt-
form und vergleichbarem Interface aus-
gestattet sind. Die neue Steuerung er-
moglicht erweiterte Uberwachungs- und
Regelfunktionen, die beispielsweise zu
einer verbesserten Puls-zu-Puls-Stabilitat

Markieren mit noch
mehr Flexibilitat

Foba stellt mit den kompakten Ar-
beitsplatzen der M-Serie, M2000-B/P
und M3000-B/P, eine neue Generation
flexibler Lasermarkiermaschinen vor,
mit denen verschieden grofRe und geo-
metrisch komplexe Werkstlicke ebenso
wie Lose und Kleinserien prazise, schnell
und wirtschaftlich bearbeitet werden
konnen. Die Einstiegsmodelle M2000-
B« und »>M3000-B¢« sind mit einer pro-
grammgesteuerten Z-Achse mit 590 mm

sowie zu umfangreichen Log- und E-Ser-
vice-Fahigkeiten fiihren. Rofins CO2-Slab-
Laser sind dank des Prinzips der Diffusi-
onskiihlung duBerst servicefreundlich
und wartungsarm. Die Laser kommen mit
wenigen, sehr langlebigen Komponenten
aus und benctigen keine konventionelle
Gasumwalzung, wodurch sich Wartungs-
einsatze erheblich reduzieren. Ein ener-
giesparender Standby-Betrieb sorgt zu-
dem fiir einen minimalen -
Stromverbrauch. Die Laser E T E
der DC-Serie gibt es mit If.
Leistungen bis zu 8000

Watt. [=]ey

Gesamtverfahrweg, einem groRziigi-
gen Arbeitstisch und einer elektrischen
Hubtiir ausgestattet. Die manuell zu
bestiickende Universalmarkiermaschine
ist pradestiniert fiir die Kennzeichnung
verschieden groRer Einzelteile. Um Um-
fangsbeschriftungen auf zylindrischen
Werkstiicken zu erstellen, sind optional
Dreh- oder Schwenkdreheinheiten erhalt-
lich. Mit den Markiermaschinen der P-Rei-
he konnen verschiedene Positionen auf
einem Werkstiick im dreidimensionalen
Raum angefahren werden. Auf Wunsch
konnen alle P-Maschinen auf fiinf Ach-
sen erweitert werden. Die Laserstationen
»M2000-P« und »M3000-P« eignen sich
dank ihrer ziigig verfahrbaren Achsen
besonders fiir die Bearbeitung von Losen
und Kleinteilen in Paletten und generell
fiir die Serienfertigung. Darliber hinaus
sind beide Modelle fiir die Beschriftung
grofRerer Bauteile ausgelegt, bei denen
Markierpositionen an-
zufahren sind oder bei E' E
denen an verschiedenen =
Positionen beschriftet =

werden muss. E
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Aktiv die Zukunft gestalten
Sicherer Erfolg mit guten Planen

Wer meint, dass die Zu-
kunft stets mit Ereignissen
aufwartet, die unabwend-
bar sind, hat keine Chance,
je ein machtiges Instru-
ment in Hinden zu halten,
das es ermdglicht, die Zu-
kunft nach persénlichen
Wiinschen zu gestalten.
Heiko von der Gracht zeigt
in seinem Buch >Survive«
Wege zu dem Werkzeug
auf, das die Zukunft formt.

Die Zukunft macht vielen
Menschen zu schaffen. Sie
wird vielfach als Bedrohung
wahrgenommen und  als

Schicksal begriffen, dem man
schutzlos ausgeliefert ist. Ins-
besondere Religionen arbeiten
geschickt mit den Angsten vor
der Zukunft, die als dister und
voller Gefahren beschrieben
wird, wenn man nicht nach
dem angeblichen Willen eines
Gottes lebt. Selbst gestande-
ne Manager lassen sich von
Scharlatanen ,beraten“, da-
mit ihnen diese Tipps fur die
Zukunft geben, um gute Ge-
schafte zu erzielen.

Dabei ist es keine grofle
Kunst, selbst dafiir zu sor-
gen, dass das in der Zukunft
gewilinschte Szenario mit

URVIVE

So bleiben Manager auch
in Zukunft erfolgreich

- -

HEIKO VON DER GRACHT

Heiko von der Gracht zeigt in seinem Buch >Survive« auf, dass die
Zukunft nicht nur unabwendbare Ereignisse kennt. Mit den rich-
tigen Instrumenten ist Zukunft planbar und damit auch gestalt-
bar. SchlieB8lich ist Zukunft nicht das was kommt, sondern das,

was heute gemacht wird.
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hoher Wahrscheinlichkeit
eintritt. Schon ein Landwirt
hat die Gabe, die Zukunft zu
beeinflussen. Wie? Indem er
ganz einfach das Wetter be-
obachtet und somit den ide-
alen Zeitpunkt zur Aussaat
erwischt. Dadurch hat er den
Grundstock gelegt, mit hochs-
ter Wahrscheinlichkeit in der
wenige Monate entfernten
Zukunft eine gute Ernte einzu-
fahren.

Dem ,modernen Manager*
ist diese einfache Gabe, die Zu-
kunft zu planen, oft nicht ge-
geben, weshalb die ,Ernte” oft
mager ausfallt. Hier kommt
das Buch »Survive« von Heiko
von der Gracht gerade recht.
Der Autor versteht es meister-
haft und mitreiRend, das Ge-
fuhl fiir die Zukunft zu schar-
fen. Heiko von der Gracht stellt
vollig richtig fest, dass derjeni-
ge in Business und Privatleben
die Nase vorn hat, der sich mit
der Zukunft beschaftigt.

Dabei ist es einfacher als
man denkt, die Zukunft zu ge-
stalten. Dies beginnt bereits
beim Planen eines Urlaubs,
wo man sich tiberlegen muss,
welche Sachen in den Koffer
missen. Wer vergessen hat
einen Regenschirm mitzuneh-
men, stapft in der Gegenwart
gewordenen Zukunft eben
durchnasst durch die Gegend.
Es ist also moglich, auf ver-
schiedene Ereignisse, die in der
Zukunft eintreten kénnen, vor-
bereitet zu sein.

Es lasst sich zwar nicht das
Wetter in der weiten Zukunft
vorhersagen, doch kann man
sich fur jedes Wetter risten.
Gleiches gilt im Geschafts-
leben. Heiko von der Gracht
zeigt in seinem Buch auf, wie
man vorgehen muss, um je-
dem moglichen Szenario ge-
wachsen zu sein. Er empfiehlt
dringend, kein Szenario als zu
verriickt ~ abzuqualifizieren,
um sich damit zu beschafti-

gen. Also raus aus der Box und
den Mut haben, das bislang
Ungedachte zu denken, damit
man nicht Gefahr lauft, eben-
so Irrtiimern aufzusitzen, wie
sie bereits von so manchem
Computerpionier Besitz er-
griffen hatten. Meinten diese
doch, dass Computer wohl nie
in grolRer Zahl in die Haushalte
einziehen werden.

Im Buch wird erlautert, dass
das Sammeln von Informati-
onen ein wichtiger Zukunfts-
Schliissel ist. Kein Wunder,
dass Geheimdienste jede Art
Information sammeln. Auch
kleine Unternehmen sollten
dies tun. Wie aktuell erkenn-
bar wird, hat das Unterneh-
men Loewe diesen Rat nicht
beherzt und so einen wichti-
gen Trend, namlich den zum
Flatscreen, schlicht verpasst.

Signale stets beachten

Heiko von der Gracht gibt
in seinem Buch die richtigen
Ratschlage, was zu tun ist,
wenn sich Signale am Markt
bemerkbar machen: Schwache
Signale nicht beldcheln, son-
dern mit schwachen MaRnah-
men beantworten. Werden die
Signale starker, dann auch die
MaBnahmen verstarken. Dies
haben hochbezahlte Manager
von Unternehmen wie Loe-
we, Agfa oder Leica nicht be-
achtet und so die Digitalwelt
verpasst. Diese Unternehmen
haben versaumt ihre Zukunft
zu gestalten, weil sie keine Zu-

Titel: Survive

Autor:  Heiko von der
Gracht

Verlag: Redline-Verlag

ISBN: 978-3-86414-468-4

Jahr: 2013

Preis: 19,99 Euro



kunftsmacher in ihren Reihen
hatten.

Dazu kommt, dass Manager
leider zu oft nicht am Uber-
leben, sondern vielmehr am
nachsten Bonus interessiert
sind. Sie verschenken dadurch
den langfristigen Erfolg. Aus
diesem Grund werden selbst
Fortune-soo-Unternehmen im
Schnitt nur so Jahre alt, ehe sie
geschluckt beziehungsweise
fusioniert werden oder eben
Pleite machen. Nachhaltig er-
folgreiche Manager sind keine
Rendite-Junkies, sondern sor-
gen fiir langfristige Liquiditat
und behandeln |hre Mitar-
beiter nicht nach dem Ober-
sticht-Unter-Prinzip.

Auch dies ein wichtiges Plus,
denn zufriedene Mitarbeiter
hangen sich fiir das Unter-
nehmen rein. Zudem profitiert
man von Genies unterschiedli-
cher Auspragung, die dadurch
aufbliihen. Wer es schafft
diese Genies anzuzapfen und
dazu noch die Weisheit der
Masse nutzt, der hat die Nase
unter Garantie vorne.

Damit ist schon ein sehr
guter Grundstein gelegt, die
Zukunft positiv zu gestalten.
Wer sich dann noch mit einer
Handvoll Wenn-dann-Simula-
tionen auf die Wechselfalle des
Lebens vorbereitet, wird beim
Verfolgen seiner Zukunftsziele
nicht aus dem Gleis geworfen.
Somit ist die Gestaltung der
Zukunft eine Sache, die nichts
mit Kristallkugellesen zu tun
hat, sondern mit Visionieren,
Recherchieren, Simulieren und
Detaillieren.

Der Erfolg ist nicht in einem
Sprung zu schaffen, sondern
bedarf vieler kleiner Schritte.
Wer auf den Riesenschritt spe-
kuliert, der nie eintritt, wird
regelmaBig von denjenigen
uberholt, die jeden Tag einen
kleinen Schritt gehen.

Die Zukunft ist nichts ande-
res, als das Ergebnis des Zu-
sammenspiels aller Zahnrader
in der Gegenwart. Wie sehr
dies stimmt, kann man am Bei-
spiel des Flughafens Frankfurt
Hahn erkennen, bei dem die
Manager das eigentlich un-
denkbare Szenario des totalen

Zusammenbruchs des Luftver-
kehrs durchspielten.

Als dann ein islandischer
Vulkan diesen extremen Fall
Wirklichkeit werden lie8, war
der perfekte Zeitpunkt ge-
kommen, um die Start- und
Landebahn von Grund auf zu
sanieren. Dieses Beispiel wie-

Hier dreht sich alles um Technik

Welt der Fertigung —
mehr muss man nicht lesen

derlegt auch die Aussage, dass
bestimmte  Entscheidungen
alternativlos waren. Wer nicht
in Ursache-Wirkungs-Zusam-
menhdngen denken kann, ist
zukunftsblind. Wer hingegen
Zukunftskompetenz  besitzt,
hat immer mindestens drei
Alternativen parat, da erst bei

-
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dieser Zahl die Entscheidungs-
freiheit beginnt und Weichen
passend zur je-
weils aktuellen

Situation ge-
stellt werden
konnen.

L _TT

www.weltderfertigung.de



78

ISO-Pneumatikzylinder-Reihe
nun in verdrehgesicherter Version

Die 1SO-15552-Zylinder CP96/
C96 von SMC Pneumatik wa-
ren bislang mit Standard- oder
durchgehender Kolbenstange
erhaltlich.Jetzt wurde die Serie
um eine Ausfiihrung mit ver-
drehgesicherter Kolbenstange
erweitert. Dank der Sechskant-
Kolbenstange bietet der Zy-
linder eine hohere Prazision
mit einer Verdrehgenauigkeit
von 0,5 Grad bei einem Kol-
bendurchmesser von 32 mm
bis 63 mm beziehungsweise
+ 0,3 Grad bei 80 mm und 100

Zuwachs fiir
HMI-Power-Reihe

B&R fiigt seiner HMI-Familie
»Power Panel« zwei weitere Se-
rien hinzu: Die Terminal-Versi-
on>Power Panel T-Series< sowie
die Controller-Version >Power
Panel C-Series«. Beide Ausfiih-
rungen sind mit Touchscreen
ausgestattet. Die Terminal-
Ausfiihrung »Power Panel T30«
verfliigt Uber einen Browser
und ist damit voll webtaug-
lich, lasst sich aber ebenso als
VNC-Client verwenden. In vier
Bildschirmdiagonalen von 4,3
bis 10,1 Zoll wird die Terminal-
Ausfiihrung angeboten und
verfiigt liber zwei Ethernet-
und zwei USB-Anschliisse

mm Durchmesser. Die Serie
»C96¢« wurde um die Ausfiih-
rung »>Cg6Y« als Leichtlaufzy-
linder mit minimiertem Kol-
ben-Gleitwiderstand erganzt.
Dank Leichtlaufbewegung in
der Ausfahr- wie auch in der
Einfahrhubbewegung sind die
Zylinder  ins- .
besondere fiir E!‘E
Transportan- :l' lll
wendungen
geeignet.

sowie verschiedene Konfigu-
rationsoptionen. Die Control-
ler-Ausfiihrung >Power Panel
C70¢ist mit einer 333 MHz Intel
ATOM-CPU, 256 MB DDRAM, 16
KB FRAM und 2 GB on-Board
Flash-EEPROM  ausgestattet.
Die Steuerung mit eingebau-
tem Touchscreen wird in drei
Bildschirmdiagonalen von 5,7
bis 10,1 Zoll angeboten. Das
Power Panel C7o erreicht Zyk-
luszeiten bis 1 ms. Powerlink
und Standard-Ethernet sowie
2x USB 2.0 und X2X-Link so-
wie optionale Anschlisse fiir
RS232, RS485 und CAN bieten
zahlreiche Moglichkeiten fiir
Peripheriegerate. Gemeinsam
sind beiden Gerateserien eine
extrem kompakte Konstruk-
tion, geringe Einbautiefe und
eine intelligente Anordnung
der Kabelabgange. Zudem sind

sie  harddisc-, E E

|Ufter- und bat-

terielos  und
damit  vollig
wartungsfrei. E e

www.br-automation.com
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Mehr Platz im
Schaltschrank

Mit neu entwickelten 8-ka-
naligen, digitalen Eingangs-
modulen komplementiert
Pepperl+Fuchs  seine  Pro-
duktrange fir extra schmale
Module. Dass das neue Ge-
hause der digitalen High-Den-
sity-Eingangsmodule nur noch
halb so breit wie bei der Vor-
gangerversion ausfallt, liegt
auch an der kompakten Bau-
form der Stecker. Mit jeweils
acht Kontakten sind die zwei
Stecker stirnseitig am Gehau-
se adaptiert. Mit der Neuge-
staltung der Gehause wurden
auch Status-LEDs fiir jeden
der acht verfiigbaren Kanile
implementiert. Sie ermdgli-
chen schnelle Diagnosen und
beschleunigen die Inbetrieb-
nahme sowie die Wartung.
Die neuen Module sparen je
nach Signalmix bei einem
kompletten Remote 1/0 Sys-
tem inklusive Buskoppler und

Netzteilen insgesamt rund 40
Prozent Bauraum. Das erhoht
die Flexibilitat bei der Planung
von Automatisierungslésun-
gen mit Remote 1/0 Systemen
von Pepperl+Fuchs. Denn die
innovativen, schmalen Module
lassen sich selbst dort instal-
lieren, wo ein groBerer Schalt-
schrank nicht unterzubringen
wadre. Da die High Density
Module nur noch halb so gro
sind, schaffen R

sie mit ihrer E E

1
form Platz fiir
mehr Module. EI'

schmalen Bau-
www.pepperl-fuchs.com

Fiir besonders lange Verfahrwege
Langenmessgerat schafft 28 Meter

Fir Anwendungen an Werk-
zeugmaschinen mit besonders
langen Achsen setzt das abso-
lute, gekapselte Langenmess-
gerat »LC 200« von Heidenhain
neue Malstiabe. Nun sind
neben der EnDat 2.2-Schnitt-
stelle auch >Fanuc alpha i< und
»Mitsubishi 03-04¢ erhaltlich.
Das LC 200 ist ein mehrteili-
ges Messgerat, bestehend aus
einem Teilesatz mit allen lan-
genabhangigen Einzelteilen
wie MaRband, Laufbander und

Dichtlippen. Hinzu kommen
die zur Kapselung notwendi-
gen Gehauseteile und ein oder
mehrere Abtastkopfe. Die Aus-
wahl der Schnittstelle erfolgt
uber die Auswahl der Abtast-
einheit. Die Abtastung liefert
eindeutige,

absolute Positi- E E
onswerte in ei- .

ner Auflésung
bis zu10 nm. E

www.heidenhain.de



Top-Produkt fiir Maschinenbauer
Uberzeugende Steuerung mit Piff

Mitsubishi  Electric  stellt
sein neues Steuerungskon-
zept >MelseciQ-R«vor. Gegen-
Uber ihrer Vorgangerin, der
erfolgreichen Melsec System
Q-Serie, reduziert die neue
Hochleistungssteuerung den
Entwicklungsaufwand sowie
die Wartungs- und Betriebs-
kosten zusatzlich. Gleichzei-
tig sorgt sie mit gesteigerter
Leistung und umfangreichen

Fiir grofde Driicke
bis zu 400 bar

Mit dem Ventilverband
»BNG¢« von Hawe Hydraulik
lassen sich komplexe hydrau-
lische Steuerungen fiir gro-
Re Werkzeugmaschinen mit
minimalem  Projektierungs-
aufwand einfach umsetzen.
Die modulare Konstruktion
des Verbandes erleichtert
einen Aufbau entsprechend
kundenspezifischen  Anfor-
derungen. Der Verband ist
fur Betriebsdriicke bis 400
bar einsetzbar. In den Ver-
band sind Ventile mit An-
schlussbild »NG 6« oder »NG
10¢ integrierbar. Uber Zwi-
schenplatten ist auch eine
Kombination von Ventilen

Funktionalitaten fiir hohere
Sicherheit, reibungslose Pro-
duktionsabldufe und kirzere
Standzeiten.

Fir einen umfassen-
den Schutz des geistigen
Eigentums sorgen vielfaltige
Sicherheitsfunktionen, da-

runter ein zusatzlicher Se-
curity Hardware-Key, ein IP-
basierter Zugrifffilter sowie
die Nutzerauthentifizierung.

beider GrofRen moglich. Funk-
tionalitat und Volumenstrom
des Ventilverbands lassen
sich optimal an den Bedarf
des Verbrauchers anpassen,
da auf das Anschlussbild NG
6 sowohl Schieberventile als
auch Sitzventile aufgebaut
werden konnen. Die Verbin-
dung zu einem Aggregat
erfolgt liber Rohrleitungen
und einen Anschlussblock, in
den weitere Funktionalitaten
wie Druckabsicherung oder
druckloser Umlauf integrier-
bar sind. Je nach Anforderung
befindet sich der Anschluss-
block an den Enden des Ven-
tilverbands oder inmitten der
Ventilkette. So bleiben Druck-
verluste gering und die Ver-
rohrung zum Aggregat kurz.
Sind nur kleinere Volumen-
strome erforderlich, ist der
direkte Anbau
an ein Kom-
pakt-Pumpen-
aggregat von
Hawe optimal.

www.hawe.de

Durch verbesserte Debugging-
und Fehlerbehebungsfunktio-
nen ist eine erhohte Zeit- und
Kostenreduzierung bei Inbe-
triebnahme und Instandhal-
tung moglich. Zu diesen Funk-
tionen zdhlen die Erstellung
der Betriebshistorie wie auch
der Fehler- und Ereignisproto-
kolle, die einfache Diagnose,
die Erfassung von analogen
Daten in Hochgeschwindig-
keit und eine integrierte Da-
tenbank zur sicheren Rezept-
speicherung.

Die neue Programmier-
software >GX Works3¢< bietet
unter anderem dynamische
Label, Parametrierung statt
Programmierung, die auto-
matische Erstellung von Hard-
ware-Funktionsblocken sowie
visuelle Funktionsblocke mit

Sehr preiswerter
Marathonlaufer

»Chainflex M« von Igus steht
fur eine Million Doppelhiibe
garantierte Lebensdauer. Der
Name ist Programm. Damit
ist der Spezialist fiir bewegte
Leitungen der erste im Markt,
der sehr kostengiinstige Lei-
tungen mit einer garantierten
Lebensdauer in der Energie-
kette verkniipft. Alle Leitungs-
familien des Chainflex M-Pro-
gramms sind rund zwanzig
bis dreilig Prozent giinstiger
als die Serien des bisherigen
Programms. Dank jahrzehnte-
langer Forschung und Mark-
terfahrung ist das Energie-
fiihrungsunternehmen in der
Lage, speziell fiir die Anforde-

HMI-Template, wodurch sich
der  Entwicklungsaufwand
wie auch potenzielle Fehler-
quellen reduzieren lassen.
Das optimierte Systemde-
sign erlaubt die Integration
von Standard- und Sicher-
heitssteuerung auf einem
Baugruppentrager.  Zudem
besteht die Moglichkeit zur
Anbindung an offene Netz-
werke, wie CC-Link, CC-Link IE
Field, Profibus und Profinet.
Des Weiteren stehen dem
Nutzer integrierte Kommuni-
kationsprotokolle zur Verfu-
gung, um die
Anbindung so
einfach  wie
moglich zu ge-
stalten.

www.mitsubishi-automation.de

rungen im Werkzeugmaschi-
nenbau qualitativ hochwer-
tige Leitungen zu entwickeln
und zu fertigen, die zugleich
kostengiinstig sind. Der Weg
dorthin fihrt lber die Opti-
mierung der Werkstoffe sowie
die Anpassung der Verseil-
und Schirmmethoden. Wo im
Maschinenbau beispielsweise
Anlagen fiir eine Millionen Tei-
le oder Zyklen konzipiert sind
und normale Umgebungs-
bedingungen  vorherrschen,
muss nicht immer der Stan-
dard kostenintensiver Produk-
te, Normen und Zulassungen
herangezogen werden. Mit
der Kategorie >Chainflex M«
unterstiitzt der Energiefiih-
rungsspezialist Igus Maschi-
nenhersteller mit passenden
Komponenten. Ein weit ver-
zweigtes Logistik- und Ver-
triebsnetzsorgt
dafir, dass
diese weltweit
schnell ~ beim
Kunden sind.
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PHILIPP-MATTHAUS-HAHN
MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision, das
war die Welt des Mechanikus und
Pfarrers Philipp Matthaus Hahn der
von 1764 bis 1770 in Onstmettingen
tatig war. Durch die Erfindung der
Neigungswaage sowie durch seine
hohen Anspriiche an die Prazision
seiner Uhren wurde Hahn zum Be-
grinder der Feinmess- und Prazi-
sionswaagenindustrie im Zollern-
albkreis, die bis heute ein bestim-
mender Wirtschaftsfaktor ist.

M LBS/DI

Albert-Sauter-Stralle 15 / Kasten,
72461 Albstadt-Onstmettingen

Offnungszeiten:
Mi, Sa, So, Fei 14.00 - 17.00 Uhr

Informationen und FUhrungsbuchungen:

Telefon 07432 23280
(wahrend der Offnungszeiten)
oder 07431 160-1230

museen@albstadt.de
www.museen-albstadt.de

Per Software zur
optimalen Vernetzung

In der Fertigung steigt die Anforde-
rung, immer kleinere LosgroBen bis hin
zur »Stlickzahl eins¢ wirtschaftlich und
flexibel zu produzieren. Das hat auch
Auswirkungen auf den Maschinen- und
Anlagenbau. An Stelle der hierarchisch
angeordneten Produktionstechnologien
tritt eine kooperative Netzwerkarchitek-
tur. Dezentral intelligente Module und
Prozesseinheiten kommen deshalb ver-
starkt zum Einsatz. Dies wiederum fordert
eine horizontale und vertikale Vernetzung
sowohl zwischen Komponenten und Sys-
temen als auch zwischen der Automati-
sierung mit der Unternehmens-IT.

Voraussetzung fiir die Entwicklung au-
tarker, dezentraler Prozesseinheiten sind
offene Software-Standards. Das erfiillen
die Automatisierungslésungen von Rex-
roth mit einer SPS nach IEC 61131-3 und
herstelleriibergreifenden Kommunikati-
onsstandards und -protokollen wie dem
Automatisierungsbus >Sercos« oder OPC-
UA«. Das in Open Core Engineering integ-
rierte >IndraWorks« deckt dabei als durch-
gangiges Software-Tool alle Phasen des
SPS-basierten Engineerings ab.

Durch den steigenden Softwareanteil an
der Automatisierung suchen Maschinen-
hersteller nach Wegen, den Programmier-
aufwand deutlich zu reduzieren. Dazu
dienen so genannte Function-Toolkits.
Innerhalb von Open Core Engineering er-
weitern sie das funktionale Engineering
mit technologieorientierten Losungspa-
keten. Sie ermoglichen es Maschinenher-
stellern, komplexe Maschinenprozesse

einfach umzusetzen und optimieren den
Projekt-Workflow durch erweiterte Engi-
neering-Schnittstellen.

Zusatzlich steigern sie die Produktivitat
durch die Integration neuer Maschinen-
funktionen. So erlaubt das >Generic Ap-
plication Template« ein automatisiertes,
effizientes Erstellen von modularen Ma-
schinenprogrammen auf Basis objektori-
entierter Vorlagen. Das Function-Toolkit
»Remote Condition Monitoring: stellt Sta-
tus- und Zustandsinformationen von Ma-
schinen und Komponenten Webserverba-
siert bereit. Die Anwenderforderung nach
einer hoheren Energieeffizienz erfiillt
Open Core Engineering mit dem >Energy
Management«. Es umfasst Funktionsbib-
liotheken zur Energieliberwachung und
-steuerung. Diese Informationen konnen
berechtigte Personen unabhdngig von
ihrem Standort (ber internetbasierte
Dienste jederzeit abrufen.

Zusatzlich eroffnet Open Core Enginee-
ring neue Wege zur horizontalen und
vertikalen Vernetzung durch eine neue
Schnittstellentechnologie. Als Briicken-
schlag verbindet Open Core Interface
die SPS-Automatisierung mit Geraten
der IT-Welt Uiber hochsprachenbasierte
Anwendungen, Daten und Dienste. So
setzen Anwender zum Beispiel komplexe
Regelungsprozesse iiber Rapid Control
Prototyping schneller um. Maschinen-
hersteller kénnen eigenstandig individu-
elle Echtzeitfunktionen in Hochsprachen
programmieren und in
die Steuerung integrieren
oder  Windows-basierte
Anwendungen der IT-Welt
anbinden.

www.boschrexroth.de
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Viel Power auf der Hutschiene
Hochleistungs-CNC mit Mehrwert

Beckhoff prasentiert sein
modulares, skalierbares
CNC-Gesamtpaket. Die
Offenheit der softwareba-
sierten CNC erlaubt dem
Anwender, eigenes Know-
how in die bestehende Lo6-
sung zu integrieren.

Mit »PC-based Control« bietet
Beckhoff eine offene Steue-
rungslosung, die sich optimal
an jede Applikation und deren
Komplexitatsgrad anpassen
lasst. GroRe Vorteile bietet
die durchgingige Automati-
sierungssoftware >TwinCAT,
die als einheitliches Tool die
Handhabung deutlich verein-
facht.

Auf einer leistungsfahigen
PC-Hardware, wie zum Bei-
spiel den Embedded-PCs der
Serie »CX2000¢, lassen sich alle
Maschinenfunktionen auf ei-
ner Plattform integrieren: SPS,
Motion Control, CNC, Safety,
Messtechnik aber auch Con-
dition Monitoring, Energiema-
nagement und Simulation.

Die CX2000-Serie bringt
mit Multicore-Prozessoren
und modularen PC- und I/0-

Schnittstellen ein hohes Mal}
an Flexibilitat und Leistung auf
die Hutschiene. Die modular
erweiterbaren Embedded-PCs
im robusten Metallgehduse
basieren auf drei CPU-Grund-
modulen mit Prozessoren von
Intel. Damit deckt die CX2000-
Baureihe  Leistungsbereiche
ab, die bislang nur Industrie-
PCs vorbehalten waren.

Auf Basis der Multicore-
Prozessoren der CX2000-Serie
kénnen Funktionalitaten wie
SPS, CNC oder Condition Moni-
toring auf verschiedenen Ker-
nen ausgefiihrt werden. Da-
durch kann die Performance
der modernen Prozessoren fiir
die Automatisierungstechnik
effektiv ausgeschopft werden.

Mit der Moglichkeit der so-
genannten »isolated cores:«
lassen sich einige Kerne einer
Multicore-CPU komplett fiir
TwinCAT reservieren. Diese
isolierten Kerne sind fiir das
Betriebssystem nicht sichtbar.
— Selbstverstandlich Dbietet
TwinCAT 3 eine entsprechende
Konfiguration zum Verteilen
von Aufgaben auf Kerne eines
Prozessors an. Da das kom-
plette Engineering fiir 1/0s,

Die offene, PC-basierte Steuerungsarchitektur von Beckhoff er-
maglicht die flexible Programmierung und bringt mit dem Em-
bedded-PC »CX2040¢« Multicore-Potenzial auf die Hutschiene.

SPS und CNC in einem System
—zusammen mit der Konfigu-
ration von Sicherheitstechnik
- durchgefiihrt wird, konnen
erhebliche Engineeringkosten
eingespart werden.

Der Anwender muss nicht
mehr verschiedene Werkzeu-
ge beherrschen und kann dar-
Uber hinaus die groRBen Vortei-
le der Integration in Microsoft
»Visual Studio« voll ausschop-
fen. Die Diagnose mit dem
eingebauten  Echtzeitscope
erleichtert auerdem die Inbe-
triebnahme und Wartung. Ge-
rade fiir den Bereich der CNC

bietet »TwinCAT 3¢ viele offene
Schnittstellen.

Hier kénnen im Microsoft Vi-
sual Studio, etwa mit den Pro-
grammiersprachen C oder C++,
Transformationen oder Regler
geschrieben werden, die die
existierenden Transformatio-
nen erganzen oder ersetzen.
Kunden-Know-how kann so
einfach - un-
ter Beachtung E' E
gewisser Spiel- -
regeln — integ- -
riert werden. Eﬁ-

Speziell fur Hochdynamisches
Laser-Wegsensoren mit Anspruch

Vibrationsmessung, Crash-

tests, Priifanlagen fiir Schwin-
gungselemente - das sind
nur einige Beispiele aus dem
Aufgabenspektrum der Laser-

Sensoren >optoNCDT 1610¢ von
Micro-Epsilon. Mit der Grenz-
frequenz von 10kHz z3hlt das
Produkt zu den schnellsten
Laser-Wegsensoren auf dem
Markt. Mit dem Analog-Modul
werden hochst prazise Mess-
ergebnisse auf nahezu allen
Oberflachen erzielt. Zur opti-
schen Anpassung an variieren-
de Messobjektoberflachen ver-
fiigen die Sensoren Uber eine
automatische Lichtstarkere-

gelung. Ethernetschnittstelle
und Analog-Ausgange erleich-
tern die Integration. Die hoch-
dynamischen Laser-Sensoren
konnen mit dem Universal-
controller »CSP 2008« zu auf-
gabenspezifischen Mehrkanal-
Messeinrichtungen erweitert
werden. Im Lieferumfang sind
die Kontroll-Einheit und ein
zwei Meter langes Anschluss-
kabel enthalten. Durch die
grole Bandbreite der Mess-

bereiche (0,5 bis 200 mm) ist
diese Sensor-Serie fiir unter-
schiedlichste Messaufgaben
einsetzbar. Die bevorzugte Ein-
satzbereiche sind: Positions-
kontrolle, Messung von Lange,

Winkel und
Dicke, Planheit- E' . E
Vibrationsmes-

sung. E

kontrolle und
www.micro-epsilon.com
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Verlangerungskabel sind out
Kraftig schrauben via Akku-Pack

Bei hohen Anforderungen an das
Drehmoment braucht ein Dreh-
schrauber extrem viel Leistung.
Deshalb miissen Monteure bei der
Verwendung eines elektrischen
Drehschraubers oft ein Verlinge-
rungskabel hinter sich herziehen
oder einen schweren Generator
transportieren. Das ist umstind-
lich und zeitaufwéndig. Unnotig,
fanden die Ingenieure aus der
Entwicklung und Konstruktion
bei Plarad. Thre Losung: Der Akku-
Drehschrauber »DA«. Der leistungs-
starke Drehschrauber verfiigt iiber
einen Lithium-Ionen-Akku der
Spitzenklasse fiir einen Drehmo-
mentbereich bis 2600 Nm. Anwen-
der freuen sich iiber sein geringes
Gewicht von nur 6 kg, die Einkiu-
fer iiber sein ausgesprochen attrak-
tives Preis-Leistungs-Verhiltnis.

Der neue Akku-Drehschrauber DA«
punktet mit einem hohen Drehmoment.
Das schafft Plarad mit einem Viergang-
Gleichstromantrieb. Zusammen mit dem

zwolfstufigen Potentiometer werden
damit 48 vorwahlbare Drehmomentein-
stellungen erreicht. Das gewinschte
Drehmoment wird durch Umschalten
der Getriebestufen und Betatigung des
Einstellpotentiometers am  Gehause
oberhalb des Handgriffes gewahlt. Da-
durch ist der Akku-Drehschrauber DA in
der Anwendung sehr prazise. Er erreicht
eine Drehmomentgenauigkeit von + 4
Prozent.

Der Schrauber kann Schrauben bis 2600
Nm anziehen, wobei eine Wiederhol-
genauigkeit von + 4 Prozent erreicht wird.
Mit dieser Genauigkeit werden die Anfor-
derungen der EN 1090 fiir den Stahlbau
erfillt. Fir den Monteur ist auBerdem
wichtig, dass sein Werkzeug klein, leicht,
handlich und einfach zu bedienen ist.

Um die Drehmomentgrenze sicher ein-
zuhalten, schaltet sich der Akku-Dreh-
schrauber DA automatisch und elektro-
nisch ab. Ein lautes Piepen signalisiert
dem Monteur im selben Moment, dass
der Schraubvorgang abgeschlossen ist.
Mechanische Abschaltungen arbeiten
lange nicht so prazise, vom Menschen
ganz zu schweigen — das schafft nur die
Elektronik. Damit der Monteur nicht un-

Der Akku-Drehschrauber DA« von Plarad kann Schrauben bis 2600 Nm anziehen. Um
die Drehmomentgrenze sicher einzuhalten, schaltet sich das Gerat automatisch ab.
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notig pausieren muss, liefert Plarad jeden
Akku-Drehschrauber DA mit Ladegerat
und zwei Hochleistungsakkus. So ist ge-
wahrleistet, dass immer ein voll gela-
dener Akku fiir den Drehschrauber zur
Verfligung steht. Durch die extrem lange
Akkulaufzeit genligt ein Reserveakku pro
Drehschrauber DA. Das spart Zeit bei der
Montage und ebenso Zubehdorkosten.

Die Konstruktionsingenieure von Plarad
testeten die Leistung des neuen Akku-
Drehschraubers auf Herz und Nieren. Im
Dauereinsatz wurden 150 groBe Schrau-
ben angezogen und gel6st. Das alles mit
nur einer Akkuladung.

Ergonomisch und effektiv

Mehr Komfort und weniger Riickenpro-
bleme fiir den Werker: Beim neuen Dreh-
schrauber DA kann er den Antrieb einfach
und mit geringem Kraftaufwand in die
optimale Bedienposition drehen. Dafiir
sind Antrieb und Getriebe iiber ein Dreh-
gelenk entkoppelt. So bleibt das Getriebe
in der richtigen Schraubposition, wahrend
der Werker den Griff in eine ergonomi-
sche Position bringt. AnschlieBend las-
sen sich Antrieb und Getriebe mit einem
Handgriff schnell und sicher wieder arre-
tieren. Das ist auch aus Sicht der Betriebs-
leiter ein grofRer Pluspunkt, verringert
dieses Leistungsmerkmal doch langfristig
die Krankenstande.

Bei Drehmomenten dieser Grofenord-
nung wird das Reaktionsmoment iber
eine separate Drehmomentstiitze abge-
fangen. Darliber hinaus entsteht gerade
bei den leistungsstarken Schraubern ein
relativ _hohes Anfahrmoment, das (ib-
licherweise vom Monteur abgefangen
wird. Um die Arbeit auch hier zu erleich-
tern, hat sich Plarad etwas ganz Besonde-
res einfallen lassen: Wenn der Monteur
den Schrauber auf der anzuziehenden
Schraube positioniert hat, kann er mit
einem einfachen Handgriff den Schrauber
arretieren, sodass keinerlei Reaktionsmo-

ment fiir ihn mehr spiirbar

ist. Das spart Kraft und E' E
Krankheitsrisiko bei den IE
Mitarbeitern.

reduziert das Unfall — und
www.plarad.de



Besser schruppen per Druckluft
Winkelschleifer mit Top-Leistung

Fiir professionelle Anwender hat
Atlas Copco Tools seine Serie an ro-
busten Pro-Werkzeugen erweitert:
Der neue Winkelschleifer »G2511¢
wartet mit einer hohen Abgabe-
leistung bei kompakten Abmafien
und geringem Gewicht auf.

Der Werkzeughersteller Atlas Copco
Tools bietet mit seiner Pro-Baureihe an-
spruchsvollen Anwendern Druckluftwerk-
zeuge und Zubehor zu einem giinstigen
Preis. Ganz neu im Programm ist der Win-
kelschleifer »G2511«. Dieses Werkzeug fiir
125-mm-Scheiben eignet sich hervorra-
gend fiir samtliche Schrupp- und Trennar-
beiten. Gegeniiber dem Vorgangermodell
hat der Hersteller die Leistung um 100 auf
nun 9oo Watt gesteigert, wodurch das
Werkzeug noch mehr Durchzugskraft bei
allen Schleiftatigkeiten erreicht.

Leichtgewicht

Der kompakte Schleifer ist nur 207 mm
lang und wiegt gerade einmal 1,77 kg.
Durch seine schlanke Bauform und den
extraflachen, abgerundeten Winkelkopf

Handlich und kraftig: der Pro-Winkel-
schleifer »G2511¢< von Atlas Copco Tools.

erreicht der G2511 selbst schwer zugang-
liche Schleifstellen. Der integrierte Dreh-
zahlregler wirkt sich positiv auf das Ar-
beitsergebnis aus: Im Schleifprozess halt
dieser Regler die Drehzahl und somit die
richtige Schnittgeschwindigkeit der ein-
gesetzten Scheibe stabil. Die Drehzahl
liegt bei etwa 12000 Umdrehungen pro
Minute. Die gleichmaRig hohe Arbeits-

geschwindigkeit schlagt sich in hoherem
Materialabtrag und in einem ordentliche-
ren Schliffbild nieder.

Praxisgerecht

Verbessert wurde auch die Bediener-
freundlichkeit: Die Maschine liegt gut
ausbalanciert in der Hand. Die Spindel
lasst sich zum schnelleren Schleifschei-
benwechsel arretieren, die Schutzhaube
sehr rasch mit Hilfe von neun vorwahl-
baren Positionen verstellen. Eine griffige,
isolierende Kunststoffschale (Uberzieht
den Maschinenkorpus, und der mitgelie-
ferte Zusatzhandgriff lasst sich fiir noch
mehr Flexibilitdt bei Bedarf wahlweise
links oder rechts am Winkelkopf anschlie-
Ben. Die Abluftfiihrung nach hinten durch
den Handgriff vermeidet Staubaufwir-
belungen an der Schleifstelle und kalte
Werkerhdnde. Zum Lieferumfang gehort
serienmaRig ein Abluft-
schlauch. gDurch diesen EHE
pegel des Schleifers auf 79 =
dB (a) senken. EF--

lasst sich der Schalldruck-
www.atlascopco.de

Die Idee mit dem Knopfloch
Losung fiir unzugangliche Stellen

Uber 80 Schutzrechte und Patente
im In- und Ausland schiitzen das
Know-how der Gerd Eisenblitter
GmbH, die in den 1970er Jahren
den Lingsschleifer erfand. Exem-
plarisch fiir den Erfindungsreich-
tum des oberbayerischen Unter-
nehmens stehen die patentierten
Schleifbinder mit »Knopflochver-
schluss:.

Die SC-Vlies- und Filzbander mit pa-
tentiertem Knopflochverschluss eignen
sich perfekt fiir Arbeiten an geschlos-
senen Rohrkonstruktionen und Hand-
ldufen. Erfunden wurden diese Bander
von Eisenblatter- Geschaftsfiihrer Gerd

v/

Binder mit Knopflochverschluss sind per-
fekt fiir Arbeiten an Rohrkonstruktionen.

Eisenblatter. Das liber das Rohr gelegte
Schleifband kann dank des Knopflochver-
schlusses schnell geschlossen und auch
wieder gedffnet werden — der Wechsel

des Schleifbandes ist somit kinderleicht
und innerhalb weniger Augenblicke mog-
lich. Diese Schleifbander mit dem ganz
speziellen Verschluss vertreibt Eisenblat-
ter exklusiv als Inhaber der Patentrechte.
Natirlich wollen auch andere Anbieter
von Schleifbandern und -maschinen nicht
auf eine dermafen innovative und niitz-
liche Erfindung verzichten. Wer also ein
Schleifband mit diesem speziellen Knopf-
lochverschluss im Katalog

eines anderen Herstellers E E
sem bei Eisenblatter ein-

gekauft. E .

findet: Es wurde von die-
www.eisenblaetter.de
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Optimales Terminal
fiir den Ex-Bereich

Das Bedienterminal sTermex TX1107¢< von
Pepperl & Fuchs unterstiitzt die Maschi-
nensteuerung in explosionsgefahrdeten
Bereichen entsprechend Zone 1 und 21
(ATEX und IECEX). Es kann bei flichenma-
Big begrenzten Darstellungen, fiir die kei-
ne Bedienstation erforderlich ist sowie bei
beschrankten Platzverhdltnissen auch zur
Prozessvisualisierung eingesetzt werden.

Die neue Generation von Bedientermi-
nals ist fiir den Einsatz vor allem in der
Chemie- und Pharmaindustrie, bei der
Ol- und Gasverarbeitung, im Maschinen-
bau sowie in der Lebensmittelproduktion
ausgelegt. Das kompakte Bedienterminal
ist mit einem hochauflésenden Farb-TFT-
Display (800 x 400) mit 17,8 cm (7 Zoll)
Diagonale und einstellbarer Hintergrund-
beleuchtung ausgestattet, optional mit
Touch-Funktion.

Die Tastaturbelegung kann werksseitig
kundenindividuell gestaltet werden. Die
Einheit ist fiir den Schalttafeleinbau aus-
gelegt, ein Aufbaugehause aus Edelstahl

¢

reddot design awand

Gut fiir die Mitarbeiter
und die Produktivitat

Die Hoffmann Group stellt eine neue
Garant Arbeitsdrehstuhl-Serie vor. Diese
Stihle sind fiir unterschiedliche Mitarbei-
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ist zusatzlich lieferbar. Das netzwerkfa-
hige TX1107 ist mit dem Betriebssystem
Windows 7 ausgestattet. Es wird in der
Regel zusammen mit einer SPS betrieben.

Ein umfangreiches, integriertes Set-
up lasst sich auch per Web fernsteuern.
Jeweils eine Ethernet- und eine USB-
Schnittstelle sind fest eingebaut. Dariiber

ter-Bediirfnisse am Arbeitsplatz ausge-
legt und ermdéglichen sicheres Arbeiten
bei angenehmer Sitzhaltung. Der hoch-
wertige Drehstuhl verfiigt liber verschie-
denste Einstellméglichkeiten und eignet
sich sowohl fiir manuelle Tatigkeiten als
auch fiir die Arbeit am Bildschirm. Erhalt-

hinaus gibt es zwei Modulsteckplatze fiir
kundenspezifische Schnittstellenbestii-
ckung. Als Module stehen dafiir zunachst
zwei TTY-Schnittstellen (exi und exe) zur
Verfligung, woriiber beispielsweise ein
Barcode-Handheld angekoppelt werden
kann.

Eine externe Barriere oder Stromver-
sorgung ist nicht erforderlich. Mit dem
Bedienterminal Termex TX1107 kénnen
Uber die Anzeige von Prozessbildern hin-
aus aktiv Prozesse gesteuert werden.
Mit der Projektierungssoftware >Term-
expro« lassen sich Bedienseiten komfor-
tabel erstellen. Termexpro ist ein Tool
zur Entwicklung von Anwendungen, das
standardisierte Datentypen nach DIN EN
61131-3 nutzt.

Es verfiigt lber einen SPS-Simulator
und erlaubt die Erstellung von Projekten
in bis zu 32 Sprachen. Die Sprachressour-
cen von Projekten konnen .
exportiert, und nach einer E E
externen  Ubersetzung ¥
wieder in das Projekt im-
portiert werden. E"

www.pepperl-fuchs.com

lich ist er liber den Produktkatalog 44 fiir
Betriebseinrichtungen oder den eShop
der Hoffmann Group.

Bei der Entwicklung des robusten Dreh-
stuhls stand die einwandfreie Umset-
zung von hochsten medizinischen, ergo-
nomischen und arbeitsphysiologischen
Anspriichen im Vordergrund. Wahrend
spezialisierten Werksablaufen wie bei-
spielsweise der Kleinteilmontage oder
der Maschinenbedienung bietet der Stuhl
dem Mitarbeiter die notwendige Bewe-
gungsfreiheit der Arme. Gleichzeitig un-
terstiitzt er die ergonomische Haltung
des Riickens. So minimiert er Gesund-
heitsschaden und tragt auBerdem zur
Arbeitszufriedenheit der Mitarbeiter bei.
Sitz und Lehne sind mit einem robusten
Integralschaum oder mit einem atmungs-
aktiven, bequemen Mesh-Stoff ausge-
stattet.

Fiir ihre besonders gelungene Detaill6-
sung wurde die Garant Arbeitsstuhl-Serie
mit dem renommierten >Red Dot Award:«
ausgezeichnet, einem der wichtigsten
deutschen Designpreise. Arbeitshocker
und Stehhilfe in unter- y
schiedlichen  Konfigura- _E .IE
tionen komplettieren die *

=]

Garant-Serie fiir den mo-
www.hoffmann-group.com

dernen Arbeitsplatz.



Coole Arbeitskleidung fiir coole Werker

Die Kollektion »Drive« von Kempel fangt
das Lebensgefiihl einer neuen Genera-
tion ein. Kommunikativ, kosmopolitisch
und offen fiir Neues differenziert sie sich
- nicht zuletzt durch das Outfit. Diesem
Waunsch entspricht der innovative Be-
rufsbekleidungshersteller mit einem fir
Workwear absolut neuen asymmetri-
schen Design. Kontrast- und Reflexein-

satze weichen nicht nur durch die unter-
schiedliche Positionierung auf der linken
und rechten Seite, sondern auch durch
die markante Konturenfiihrung vom Ge-
wohnten ab. Neben der coolen Optik sor-
gen die Reflexeinsitze aufRerdem dafiir,
dass der Trager von Kempel Drive in der
Dammerung besser sichtbar ist.

Schnitte und Verarbeitung orientie-
ren sich an den Anspriichen moderner
Worker: Die beiden Bundhosen-Modelle
- eine mit und eine ohne Knietaschen -
sowie die Bermuda punkten mit aktueller
Leibhohe. Perfekt in Form und Funktion
prasentiert sich auch die mit Knietaschen
ausgestattete Latzhose.

Die Arbeitsjacke mit eingearbeiteten
ReiBverschlusstaschen und einem Innen-
futter aus weichem Microlining weist
Softshellqualitdten auf. Der Oberstoff,

Robustes fiir die Fiif3e

Ein Sicherheitsschuh, federleicht am
Ful3, attraktiv im Auftritt, bequem wie ein
sportlicher Stralenschuh und dennoch
mit allen relevanten Sicherheitsmerk-
malen ausgestattet — Haix hat ihn. Mit
der neuen Black Eagle Safety-Linie geht
der Bayerische Funktionsschuhspezialist
neue Wege im Workwear-Bereich. Nur
knapp 500 Gramm schwer zahlt der »Black
Eagle Safety« zu den sportlichsten Schu-
hen im Sicherheitsbereich. Die extrem

ein Képer aus 65 Prozent Polyester und 35
Prozent Baumwolle mit einem Gewebe-
gewicht von 250 g/m?, ist strapazierfahig
und pflegeleicht. In dieser Gewichtsklas-
se ist Kempel Drive auch in den Sommer-
monaten angenehm zu tragen. Durch
ergonomische Armel- und Knieformung,
Bequemlichkeitsfalten im Riicken der Ja-
cke sowie die besondere Schnittfiihrung
der Hose schenkt Kempel Drive viel Bewe-
gungsfreiheit.

Abgerundet wird die Kollektion durch
Shirts, Fleecejacke und Hoody, die auf
die Farbstellungen Anthrazit/Schwarz,
Mittelblau/Schwarz, WeilR/Petrol und
Olive/Schwarz abgestimmt sind. Erfri-
schend anders sind auch viele Ausstat-
tungsdetails. So bieten Jacke und Hose
gleich mehrere Taschen, in denen sich das
Smartphone verstauen lasst. Besonders
griffglinstig ist die rechte Brusttasche mit
senkrechtem ReiBverschluss an der Arm-
seite. Alle Reilverschlusstaschen verfu-
gen liber Zipperbandchen fiir die schnelle
Handhabung und liber Garagen aus Cor-
dura zum Schutz vor Kratzspuren.

Linkshander werden sich speziell tiber
die in die linke Beintasche integrierte
Meterstabtasche freuen. Die Kniepols-
tertaschen aus Cordura werden nach EN
14404-2004:Typ 2, Leistungsstufe 1 in
Verbindung mit dem Kempel-Kniepolster
zertifiziert. Zusatzlich sind weitere stark
beanspruchte Bereiche wie beispiels-
weise die Meterstabtasche mit Cordura
verstarkt. Die Girtelschlaufen sind extra
breit und strapazierfahig gearbeitet.

Durch die asymmetrische Linienfiih-
rung verfiigen Jacke und Hose iiber au-
Bergewdhnliche Flachen,
um unternehmenseigene EFE
Logos und Schriftziige
aufmerksamkeitsstark zu ==
platzieren. E
rutschfeste Sohle pradestiniert den Black
Eagle Safety fiir viele Einsatzbereiche. Die
Modelle sind mit und ohne wasserdichter

Blitzleuchten fiir
extreme Einsatzorte

R. STAHL fiihrt eine neue Baureihe von
Blitzleuchten ein, die selbst dufSerst rau-
en Einsatzbedingungen standhidlt - so
etwa Umgebungstemperaturen von bis
zu +70 Grad Celsius. Die Gehause aus kor-
rosionsbestandigem GRP gewahrleisten
Schutzklasse IP66/IP67. Die standardma-
Big schwarzen Gerdate kénnen optional
mit rotem, gelbem oder blauem Uberzug
aus Epoxidharz geliefert werden. Alle
Halterungen sind ebenso aus Edelstahl
wie der serienmaRige stabile Korb, der
die Linse aus flammhemmendem Poly-
karbonat schitzt. Die Leuchten der Serie
»FX15¢ blitzen einmal pro Sekunde. Dank
Xenon-Rohren erreichen sie eine hohe
Lichtausbeute. Kalotten sind in sieben
Farbausfiihrungen erhaltlich. Dank einer
speziellen Fresnel-Verrippung der Linsen
erreichen die Signalgerdte mit nur fiinf
Joule Blitzenergie eine sehr hohe effek-
tive Lichtstarke von 49 cd bei der farb-
losen Variante. Verfiigbar sind Modelle
mit 24 und 48 VDC oder 115 und 230 VAC
Betriebsspannung. Drei LH
M2o-Leitungseinfiithrun- E T E
gen sorgen fir flexible
Verdrahtungs- und Mon-
tagemoglichkeiten. E .

sowie atmungsaktiver GoreTex-Mem-
bran erhaltlich. Bei der Membran kommt
eine neue, hochatmungsaktive Technolo-
gie von Gore zum Einsatz, die durch noch
bessere Atmungsaktivitdit und maxima-
len Klimakomfort besticht. Der Schuh ist
komplett metallfrei, ESD- =1
zertifiziert und in 16 ver- E E
schiedenen Farbvarianten |
sowie den GrélRen 3 — 15 e
erhiltlich. O
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Lugen bei unzulissigen
Fragen ist folgenlos

Das Einstellungsverfahren ist nicht sel-
ten eine Herausforderung fiir beide Sei-
ten. Was darf der Arbeitgeber fragen, auf
welche Fragen darf der Bewerber falsch
antworten? Hierzu hatte einmal mehr das
Bundesarbeitsgericht zu entscheiden. Ge-
genstand des Verfahrens war die Kiindi-
gung eines angestellten Lehrers. lhm wur-
de im Einstellungsverfahren ein Vordruck
vorgelegt, auf dem er erklaren sollte, ob er
vorbestraft sei. Ferner sollte er versichern,
dass gegen ihn kein Ermittlungsverfahren
der Staatsanwaltschaft anhangig sei oder
innerhalb der letzten drei Jahre anhdngig
gewesen sei. Der Bewerber unterzeichnete
das Formular ohne Angaben zu etwaigen
Ermittlungsverfahren zu machen. Er wurde
daraufhin eingestellt. Kurze Zeit spater er-
hielt der Arbeitgeber Kenntnis davon, dass
gegen den Arbeitnehmer in der Vergan-
genheit mehrere Ermittlungsverfahren lie-
fen. Das Land kiindigte wegen der unrich-
tigen Beantwortung der Frage nach den
Ermittlungsverfahren das Arbeitsverhalt-
nis aulerordentlich. Das Bundesarbeits-
gericht gab der Klage des Lehrers statt.
Der Arbeitgeber diirfe den Bewerber nicht
nach eingestellten Ermittlungsverfahren
fragen. Eine solche Frage '
sei nur zuldssig, wenn sie E: E
durch eine Rechtsvorschrift

[=]

erlaubt ist oder der Betrof-
fene einwilligt.
Weiterbeschaftigung
ab 65 nur freiwillig

Ein im Jahr 1942 geborene Angestellter
war seit 1980 bei seinem Arbeitgeber be-
schaftigt. Nach der von beiden Parteien
unterzeichneten >Einstellungsmitteilung«
war das Arbeitsverhaltnis auf unbestimm-
te Zeit geschlossen. Eine bestehende Ge-
samtbetriebsvereinbarung aus dem Jahr
1976 sah die Beendigung des Arbeitsver-
haltnisses mit Erreichen des 65. Lebens-
jahres vor. Dieses vollendete der Klager im
August 2007. Mit seiner Klage hat er sich
gegen die Beendigung seines Arbeitsver-

haltnisses gewandt. Das

Bundesarbeitsgericht hat E E
iy =

Vorinstanzen, abgewiesen.

Die Revision blieb erfolglos. E

die Klage, ebenso wie die
www.drgaupp.de
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Schwindler sind nicht
immer im Vorteil

Im bestehenden Arbeitsverhaltnis ist nach
sechs Monaten, also nach dem Erwerb des
Sonderkiindigungsschutzes fiir behinder-
te Menschen, die Frage des Arbeitgebers
nach der Schwerbehinderung zuldssig.
Das gilt besonders zur Vorbereitung von
beabsichtigten Kiindigungen. Nachdem
ein Arbeitnehmer zum vorlaufigen Insol-
venzverwalter lber das Vermogen der Ar-
beitgeberin bestellt wurde, erbat dieser in
einem Fragebogen zur Vervollstandigung
beziehungsweise Uberpriifung der ihm vor-
liegenden Daten unter anderem Angaben
zum Vorliegen einer Schwerbehinderung
beziehungsweise Gleichstellung mit einem
Schwerbehinderten. Der Klager verneinte
seine Schwerbehinderung. Nach Er6ffnung
des Insolvenzverfahrens kiindigte der In-
solvenzverwalter am 26. Mai 2009 dem
Klager zum 30. Juni 2009. Der Klager, der
in der Klageschrift vom 9. Juni 2009 seine
Schwerbehinderung mitgeteilt hat, halt
die Kiindigung vom 26. Mai 2009 fiir un-
wirksam, weil das Integrationsamt ihr nicht
zugestimmt habe. Das Arbeitsgericht ist
dem gefolgt und hat der Klage stattgege-
ben. Das Landesarbeitsgericht hat dagegen

angenommen, der Klager kénne sich auf
den Kiindigungsschutz fiir
Schwerbehinderte nicht be- E E
rufen, da er die Frage nach A
. "a
der  Schwerbehinderung
verneint habe. E .
www.drgaupp.de
Streikaufruf iiber das
Intranet ist stets tabu
Ein Arbeitnehmer ist nicht berechtigt,
einen vom Arbeitgeber ausschlieRlich fiir
dienstliche Zwecke zur Verfiigung gestell-
ten personenbezogenen E-Mail-Account
fir die betriebsinterne Verbreitung eines
Streikaufrufs seiner Gewerkschaft zu nut-
zen. Der Unterlassungsanspruch folgt aus
§ 1004 Abs. 1 Satz 2 BGB. Danach kann der
Eigentimer die Unterlassung weiterer
Beeintrachtigungen seines Eigentums
verlangen. Es ist unerheblich, ob dem Ar-
beitnehmer der dienstlichen Zwecken
vorbehaltene Intranetzu-
gang in seiner Funktion als E' E
gig davon zur Verfiigung
gestellt wurde. El.

Amtstrager oder unabhan-

Unterhaltsanspruch
nur bis zur Ausbildung

Die erzielte Ausbildungsvergiitung ver-
mindert den Unterhaltsanspruch des
minderjahrigen Kindes gegen den unter-
haltspflichtigen Elternteil mit Beginn des
Monats, in dem sie erstmals ausgezahlt
wird. Diese Urteil hat ein Vater erstritten,
der sich verpflichtet hatte, seiner im Jahre
1993 geborenen Tochter, bis zur Vollen-
dung des 21. Lebensjahres monatlich Un-
terhalt zu zahlen. Nachdem seine Tochter
im August 2012 eine Lehre zur Bankkauf-
frau begonnen hatte, hatte der Antragstel-
ler gemeint, ab dem 01.08.2012 keinen Un-
terhalt in Hohe von monatlich 450 € mehr
zu schulden, da seine Tochter ja nun eine
den Unterhaltsanspruch (Ubersteigende
Ausbildungsvergiitung erhalte. Demge-
geniiber vertrat die Tochter die Ansicht, fiir
August 2012 noch Unterhalt beanspruchen
zu konnen, weil die Ausbildungsvergi-
tung nachschiissig zum Monatsende ge-
zahlt werde und eine Zahlungspflicht des
Antragstellers erst zu diesem Zeitpunkt
entfallen kénne. Das Oberlandesgerichts
Hamm hat dem Vater Recht gegeben. Der
Kindesunterhaltsanspruch eines Minder-
jahrigen gegen den barzahlungspflichti-
gen Elternteil entfalle ab dem Beginn des
Monats, in dessen Verlauf E
die erste (den Unterhalts- 1 -

anspruch  iibersteigende)
Ausbildungsvergiitung ge-

zahlt werde. El'l
Bissige Hunde diirfen
nicht mit zur Arbeit

In einem vor dem Arbeitsgericht anhan-
gigen Verfahren um das vom Arbeitgeber
gegeniiber einer Arbeitnehmerin ausge-
sprochene Verbot, ihren dreibeinigen Hund
mit in das Biiro zu nehmen, hat das Gericht
die Klage der Arbeitnehmerin abgewiesen.
Die Kammer sah es nach Vernehmung von
Zeugen als erwiesen an, dass sich Mitarbei-
ter von dem Hund bedroht fiihlten. Ob dies
letztlich im Charakter des Hundes begriin-
det sei, konne dahinstehen. Der Arbeitge-
ber sei auch nicht verpflichtet, der Kldgerin
die Mitnahme des Hundes
zu gestatten, wenn dieser
in einem Gitterlaufstall
gehalten und mit einem
Maulkorb versehen werde.

www.dvbw-legal.de
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Der erste ,,griine” Hubschrauber
Neues Fluggerat mit toller Technik

Der Volocopter von e-volo ist eine Luftfahrt-Revolution Made in Germany. Sicherer, einfacher und sauberer
als gewéhnliche Hubschrauber, dndert er die Art, sich fortzubewegen - eine bahnbrechende Innovation. Der
Volocopter ist ein umweltfreundlicher und emissionsfreier Privathubschrauber. Anstatt von einem Verbren-
nungsmotor wird er von achtzehn elektrisch betriebenen Rotoren angetrieben.

In Deutschland wird wieder Luftfahrtge-
schichte geschrieben. Mit dem Prototyp
eines neuartigen Hubschrauber-Zweisit-
zers vom Typ »VC200¢« wurden am Sonn-
tag, 17. November 2013, der Jungfernflug
sowie erste Testfliige in der dm-arena der
Karlsruher Messe erfolgreich durchge-
flihrt. Auf der Grundlage dieses Prototyps
wird in den kommenden Jahren die Seri-
enproduktion fir eine ganz neue Art Luft-
fahrzeug vorbereitet. Schon heute gibt es
nach Aussagen des e-volo-Geschaftsfiih-
rers Alexander Zosel fiir den »Volocopter<
zahlreiche Anfragen aus aller Welt.

Erwartungen uibertroffen

Bei mehreren Fliigen von einigen Mi-
nuten Dauer bis in Hallendecken-Nahe
der 22 m hohen dm-arena mit etlichen
sanften Starts und Landungen, wurden
alle Erwartungen an das Konzept der
Volocopter bei weitem ubertroffen. Das
Luftfahrtgerat tiberraschte mit einem sat-
ten und unglaublich leisen Sound. Es gab
absolut keine spirbaren Vibrationen im

Flug. Die Struktur Gberzeugte mit einem
neuem Federbein-Fahrwerk und einer ex-
trem ruhigen Rotorebene.

»In der Messe Karlsruhe werden stets
Innovationen prasentiert, die unsere
Welt verdandern kénnen. Von daher war
es flir uns eine Selbstverstandlichkeit,
dem Team von e-volo partnerschaftlich
die Testfliige in der dm-arena zu ermég-
lichen«, so KMK-Geschaftsfiihrerin Brit-
ta Wirtz. »Die Messe ist nicht nur das
Schaufenster fiir die Starken der Techno-
logie-Region, wir unterstiitzen hier ganz
konkret Pioniere auf dem Gebiet der Luft-
fahrt.«

Dass der Volocopter kinderleicht zu flie-
gen ist, war dem Entwicklungsteam von
e-volo von vornherein klar. Dass er viel
leiser als ein Hubschrauber sein wird, war
auf der Grundlage von aufwendigen Si-
mulationen an der Uni Stuttgart bereits
erforscht. Doch der angenehm tiefe, satte
Sound und der niedriger als erwartete Ge-
rauschpegel haben bei den ersten Fliigen
fiir groRen Jubel beim e-volo-Team ge-
sorgt. Auf ein Ergebnis war man sehr ge-
spannt: Gibt es stérende oder gar gefahr-

e-volo startet am 27.11.2013 mit Crowd-
funding, um den Weg bis zur Serienferti-
gung der »VC200¢ zu finanzieren.

liche Vibrationen in der mechanischen
Struktur der Rotorebene? »Denn solche
Vibrationen sind ein groRes Problem bei
tiblichen Hubschraubern«, so e-volo-Ge-
schaftsfiihrer Stephan Wolf: »Dort sind
sie zusammen mit dem oft ohrenbetdu-
benden Larm die beiden Hauptfaktoren
dafiir, dass Passagierfliige mit Hubschrau-
bern meist als sehr unangenehm emp-
funden werden.«

Wegen der komplexen Struktur der Vo-
locopter in Carbon-Leichtbauweise, konn-
ten die zu erwartenden Vibrationen nicht

Der Volocopter von e-volo ist ein neuartiges, senkrecht startendes Fluggerat, das in keiner bekannten Kategorie einzuordnen ist.Im
Gegensatz zu herkémmlichen Luftfahrzeugen ist der Volocopter von Anfang an als Fluggerat mit Elektroantrieb konzipiert.
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Mit seinen Propellern kann der Volocop-
ter senkrecht starten und landen wie ein
Hubschrauber. Ein wesentlicher Vorteil
neben der bestechend einfachen Bauwei-
se ist die Redundanz der Antriebe.

zuvor im Labor simuliert werden. »Das
Ergebnis des Erstflugs hat fiir Euphorie im
gesamten Projektteam gesorgt«, so Wolf
und Zosel: »Selbst auf den Aufnahmen
der am duleren Carbon-Ring der Rotore-
bene fest installierten hochauflosenden
Video-Kameras konnten bei den Test-
fligen keinerlei Vibrationen festgestellt
werden.«

Gutes Sicherheitskonzept

Die meisten Unfalle mit herkdmmlichen
Helikoptern stehen im Zusammenhang
mit dem Verhalten des Piloten. Die neu-
artige Steuerung und Sensorik verbun-
den mit 18 Rotorblattern und der sehr
wartungsarmen Architektur machen den
Volocopter um ein Vielfaches sicherer als
Ubliche Hubschrauber.

Piloten konnen bei diesem Konzept
kaum noch Fehler machen. Der Pilot be-
stimmt nur noch die Flugrichtung und
muss sich nicht mehr um einen sicheren
Flugzustand kiimmern. Diese Aufgabe
wird automatisch und fehlerfrei von den
Volocopter-Bordcomputern in  Verbin-

Die Flugsteuerung des Volocopters ba-
siert auf 20 unabhdngigen Computern,
von denen im Prinzip jeder einzelne die-
ser Rechner das komplette Fluggerit
alleine steuern kann.

dung mit den vielen verschiedenen Sen-
soren {ibernommen.

In der Konstruktion des Volocopters
wurde eine maximale Ausfallssicherheit
angestrebt. Bei jeder Komponente des
Fluggerates basierte die Konzeptentwick-
lung auf dem Leitgedanken:>Der Volocop-
ter muss das sicherste Luftsportgerat der
Welt werden.c Dementsprechend wurde
ein Fluggerat mit »High Level Redundanz:
entwickelt. Das bedeutet, dass bei einem
Ausfall von mehreren Komponenten, das
Fluggerat noch immer in der Lage ist,
sicher zu landen. Aus den Sicherheitsana-
lysen ergab sich somit eine Bauweise von
sechs Rotorarmen mit jeweils drei Antrie-
ben, die wiederum aus unterschiedlichen
Energiequellen gespeist werden.

Auch die Flugsteuerung basiert nicht
auf der klassischen >Fly by Wire« Trias
Master-, Slave- und Voter-Computer son-
dern aus circa 20 unabhdngigen Compu-
tern, von denen im Prinzip jeder einzelne
alleine das komplette Fluggerat steuern
kann. Alle Komponenten sind in einem
intelligenten Mesh-Netzwerk verbunden,
bei dem unzahlige Netzwerkverbindun-
gen ausfallen kénnen, ohne dass eine Be-

Grobe Pilotenfehler kdnnen beim Volocopter nicht mehr gemacht werden. Der Pilot
bestimmt nur die Flugrichtung und muss sich nicht um den Flugzustand kiimmern.

Der Erstflug des Volocopter »VC200¢ von
e-volo am 17.11.2013 in Karlsruhe fand mit
Unterstiitzung der Ascending Technolo-
gies GmbH statt, einem Hersteller und
Erfinder von Mikro-UAVs.

eintrachtigung der Flugsteuerung erfolgt.
Der Steuer-Joystick ist mehrfach redun-
dant aufgebaut.

Bei dem aktuellen Prototyp des »VC200¢
werden die 18 Antriebe aus sechs zen-
tralen Batterieblocken versorgt. Dabei
sind die Zuleitungen zu den Antrieben so
verteilt, dass je Rotorarm drei verschie-
dene Batterieblocke die drei Antriebe
versorgen. Bei diesem System konnen
mechanisch zwei komplette, nicht ne-
beneinander liegende Arme ausfallen
und der Volocopter kann dennoch sicher
gelandet werden. Da der Volocopter eine
Leistungsreserve von 50 Prozent hat, ist
selbst beim Ausfall von zwei Batteriebl6-
cken eine sichere Landung moglich.

Fur die Serienfertigung sind zusatzlich
dezentrale Backup-Batterien an den An-
trieben vorgesehen. Diese Redundanzen
werden durch ein ballistisches Kom-
plettrettungssystem erganzt, bei dem im
Notfall das ganze Fluggerat an einem Fall-
schirm sicher zu Boden sinkt. Daher gibt
es beim Volocopter nicht nur eine »Second
Chance« sondern eine Vielzahl von Chan-
cen. Somit werden nahezu alle Probleme
der ublichen Hubschrauber gelost.

Dank der Vorteile die der Volocopter
besitzt, hat er das Potential, das sichers-
te Luftsportgerat der Welt zu werden.
Das Fluggerat produziert keine Abgase
und ist kinderleicht per >fly-by-Joystick«
zu fliegen. Um den Volocopter fliegen zu
kénnen, geniigt eine einfache und kos-
tengiinstige Pilotenausbildung.

Der Unterhalt ist durch niedrige Be-
triebskosten und die Wartungsarmut mit
vergleichsweise geringen Mitteln mog-
lich. Anders als lbliche
Fluggerdte emittiert der EFE
angenehmen Sound und
erzeugt keine Vibrationen. E

Geniestreich einen leisen,
www.e-volo.de
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Edelstahl Rostfrei — er rostet doch
Das Geheimnis rostfreier Bauteile

Edelstahl wird als korrosionsfest betrachtet. Doch ist diese Eigenschaft nicht automatisch gegeben. Edelstahl
kann durchaus rosten, wenn der jeweilige Edelstahl nicht nach dem Verwendungszweck ausgewéhlt und die
anschlieflende Bearbeitung nicht sachgerecht durchgefiihrt wird. Es tut daher Not, sich beziiglich der Edel-
stahlverarbeitung kundig zu machen, damit das Gewerk nicht plétzlich von braunen Flecken iiberzogen wird.

Wer hat nicht schon einmal sein Edel-
stahl-Besteck aus der Geschirrspiilma-
schine geholt und sich tiber rostige Stellen
gewundert? Obwohl Edelstahl landlau-
fig als rostfrei gilt, konner immer wieder
Produkte mit Rostflecken in Augenschein
genommen werden. Edelstahle sind eben
nicht automatisch rostfrei, denn das Wort
»Edelstahl« bezieht sich nur auf den be-
sonders geringen Schwefelgehalt, der bei
diesen Stahlen zwischen 0,02 und 0,035
Prozent liegt.

Rostfreiheit stellt sich erst ein, wenn
dem Stahl beim Erschmelzen die Elemen-
te >Chrom« und >Nickel« beigemischt wer-
den. Erst jetzt wird von >Edelstahl — Rost-
frei« gesprochen. Doch selbst dann gilt es,
eine Vielzahl von Handhabungsinforma-
tionen zu beachten, da selbst dieses Ma-
terial durchaus von Korrosion geschadigt
werden kann.

Eine der wichtigsten Grundregeln ist es
daher, sich genau den Ort anzusehen, an
dem das Material in Form eines funktio-
nalen Gelanders, eines geraumigen Brief-
kastens oder einer griffigen Schwimm-

bad-Leiter seinen Dienst aufnehmen soll.
Obwohl die Stahle 4303, 4310, 4435 oder
4539 alles VA-Stahle sind, eignen sich
diese nicht gleichermaRen fiir densel-
ben Zweck. Der Stahl 4305 beispielsweise
ist noch nicht einmal bestindig gegen
Trinkwasser, der V4A-Stahl 4571 eignet
sich wegen des Titan-Bestanteils nicht fiir
gechlorte Schwimmbader, wahrend der
Stahl 4539 sogar salzigem Meerwasser
die Stirn bietet.

Viel hilft nicht immer viel

Nun ist es jedoch nicht damit getan,
einfach das Materiallager mit dem rost-
bestandigsten Stahl zu fiillen, um auf
der sicheren Seite zu sein, da sich der Ein-
kaufspreis durch die hohen Gehalte von
Chrom, Nickel und Molybdan gewaltig in
die Hohe bewegt. Es ist daher nétig, zu-
sammen mit dem Stahlhandler die opti-
male VA-Giite fiir den jeweiligen Zweck
auszuwahlen, ohne finanzielle Abenteuer
einzugehen beziehungsweise bei der An-

gebotsabgabe fiir ein Gewerk einen kon-
kurrenzfahigen Preis abzugeben.

Bei der Lieferung des Materials ist dar-
auf zu achten, dass dieses fehlerfrei ange-
liefert wird, denn es kommt schon einmal
vor, dass im Walzwerk Ziehfehler passie-
ren, die sich spater als Ursache fiir Rostfle-
cken herausstellen. Wer dann viele Meter
Balkongelander auswechseln muss und
ein teures Gerlst dafiir benétigt, zahlt
viel Lehrgeld fiir eine schlechte Eingangs-
kontrolle. Noch ein Tipp: Wenn moglich,
sollte immer die Qualitat »gebiirstet« be-
stellt werden, da diese Qualitat eine ge-
ringere Rautiefe aufweist und daher we-
niger zum Rosten neigt.

Beim Auswahlgesprach muss auch un-
bedingt die Art der Bearbeitung ange-
sprochen werden, denn jede Bearbeitung
hat Einfluss auf die Rostbestandigkeit
des Materials. Man kann die Bearbei-
tung des Materials zwar nicht umgehen,
doch muss man wissen, dass bereits der
Zuschnitt von VA-Stahlen auf der Tafel-
schere das Material an der Schnittstelle
derart verdichtet, dass sogenanntes >Ver-

Geldnder und Treppenlaufe aus Edelstahl-Rostfrei sind beliebt, weil pflegeleicht. Ihre Herstellung will jedoch wohlgeplant sein und
muss mit eigenen Werkzeugen erfolgen , sollen sie auf Dauer rostfrei bleiben.
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Edelstahl ist nicht von Natur aus rostfrei,
sondern kann sogar zu RostfraB neigen.

formungsmartensitc entsteht, was die
Korrosionsfreiheit an den Schnittstellen
beeintrichtigt. Ubrigens ist der ,Magnet-
test hier niitzlich, da der ansonsten un-
magnetische VA-Stahl an der Schnittkan-
te magnetisch wird, was ein Hinweis auf
Verformungsmartensit ist.

VA-Stahl ist ein extrem mimosenhaftes
Material. Baustahlstaub beispielsweise
bekommt ihm gar nicht. Legt sich dieser
auf die Oberflache, ist auch Edelstahl-
Rostfrei bald von hasslichen Rostflecken
Ubersat. Aus diesem Grund ist es ein
Muss, fiir die Bearbeitung und Lagerung
von VA-Stahl ein eigenes Lager und eige-
ne Werkzeuge vorzuhalten. Wer dieses
nicht besitzt und womoglich sein Lager
noch im Freien hat, sollte wenigstens VA
ganz oben lagern, damit kein Rost norma-
len Baustahls auf dasVA-Material tropft.

»Fremdrost« ist sowieso der Klassiker der
zehn Korrosionsarten, die im Handwerks-
bereich auftreten. Schon geringe Stahl-
Staubpartikel oder der Kontakt mit Stahl
kénnen die Passivschicht durchdringen
und den sonst rostfreien Werkstoff mit
Rost ,anstecken®. Aus diesem Grund sind
viele Feinheiten zu berlicksichtigen, da-
mit Produkte aus VA-Stahl wirklich rost-
frei bleiben. Das geht vom friihzeitigen
Entfernen des Transportbandes aus Stahl,

Spaltkorrosion tritt an SchweiBndhten
oder aufgesetzten Teilen auf.

Uber die Anbringung von Unterlagen fir
die Lagerware aus geeignetem Material
und hort bei der Nutzung eigener Werk-
zeuge, Werkbanke und Maschinen noch
lange nicht auf. Selbst separate Schutz-
handschuhe miissen fir die Bearbeitung
von VA-Stahlen genutzt werden, damit
Partikel anderer Materialien keine Chan-
ce bekommen, sich an der Oberflache von
VA-Teilen niederzulassen.

Da, wie erwdhnt, VA-Stahl mit jeder
Bearbeitung einen Teil seiner guten

e

Selbst eigene Handschuhe fiir VA-Arbeiten miissen beim Umgang mit Edelstahl-Rost-

Eigenschaften gegen Rost verliert, ist es
besonders wichtig, tber kluge Konstrukti-
onen dafiir zu sorgen, dass sich Feuchtig-
keit moglichst nicht lange an kritischen
Stellen aufhalten kann. Insbesondere
Schraubverbindungen sollten nicht dem
Wetter ausgesetzt sein, da durch die Ka-
pillarwirkung Feuchtigkeit zwischen die
beiden Teile gesogen wird und es an die-
sen Stellen zur >Spaltkorrosion< kommt.
Generell sollten stets alle Bauteile aus
der gleichen VA-Stahlsorte bestehen, um
»Kontaktkorrosion« zu vermeiden.

Auch Federringe sollten mit Bedacht
eingesetzt werden. Der Grund ist, dass
diese Bauteile nicht artgleich sind, son-
dern nur als ,,dhnlich VA“ verkauft wer-
den. Sie sind also aus einem Material, das
eine Federwirkung besitzt und konnen
daher nie genauso rostfrei sein. Zudem
wird durch das Kratzen der Federringen
den am Grundmaterial die Oberflache un-
notig aufgeraut und die Passivschicht ab-
getragen, was die Spaltkorrosion begiins-
tigt. Diese Bauteile sind daher eine echte

freic verwendet werden. Wer dies nicht beachtet, fordert Rost an seinen Werkstiicken.

PHILIPP-MATTHAUS-HAHN-MUSEUM

Uhren, Waagen und Prazision, das war die Welt des Mechanikus und Pfarrers Philipp Matthadus Hahn der von 1764

bis 1770 in Onstmettingen tatig war. Durch die Erfindung der Neigungswaage sowie durch seine hohen Anspriiche an
die Prazision seiner Uhren wurde Hahn zum Begrunder der Feinmess- und Prazisionswaagenindustrie im Zollernalb-
kreis, die bis heute ein bestimmender Wirtschaftsfaktor ist.
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Albert-Sauter-Stralle 15 / Kasten, 72461 Albstadt-Onstmettingen
Offnungszeiten: Mi, Sa, So, Fei 14.00 - 17.00 Uhr

Informationen und FUhrungsbuchungen:

Telefon 07432 23280 (wahrend der Offnungszeiten) oder 07431 160-1
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www.deutsches-panzermuseum.de

gert werden muss, garantiert, dass spater kein Rost am Gewerk bliiht.

Schwachstelle, wenn es darum geht, ein
nichtrostendes Gewerk abzuliefern. Es ist
daher zu tiberlegen, ob das Gewerk wirk-
lich solche Federringe bendétigt. Vielfach
konnen diese weggelassen werden. Auch
konstruktiv lassen sich oft bessere Losun-
gen finden, um das Losen der Schrauben
im Laufe der Zeit zu verhindern.

Die Oberfliche macht’s

Besondere Aufmerksamkeit ist der
Oberflache des Bauteils in Sachen Korro-
sionsschutz zu schenken. Grundsatzlich
bieten feinere Oberflichen eine bessere
Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion.
Es ist ein grober Kunstfehler, die ,,gering-
wertige“ Arbeit des Schleifens einer in
Sachen >VA-Bearbeitung« unerfahrenen
Kraft zu liberlassen. Denn diese {ibersieht
womoglich, dass fiir diese wichtige Arbeit
eigene Schleifmittel, speziell fiir VA, ver-
wendet werden miissen und passende
Drehzahlen an den Maschinen einzustel-
len sind.

Zudem diirfen nur ganz bestimmte Drii-
cke auf das Material einwirken, damit sich
keine Anlassfarben bilden. Anlassfarben
sind immer ein Zeichen fir eine zerstorte
Passivschicht, was einhergeht mit einer
geringeren Korrosionsbestandigkeit. Da-
mit alle Arbeitsparameter optimal einge-
halten werden kénnen, sind unbedingt
hochwertige Handwerkzeuge zu nutzen,
die es zulassen, Drehzahlen einzustellen
und auch einmal abseits jeder Steckdose
fiir Power sorgen.

Wenn dann alle Arbeiten erledigt sind
und das Werk vollendet ist, sollte dieses
unbedingt noch gereinigt werden, um
Schleifstaube aller Art zu entfernen und
die Bildung der Passivschicht zu férdern.
Optimal eignet sich dazu destilliertes
Wasser, dem einige wenige Tropfen Spiil-
mittel beigemischt werden.

Aber selbst wenn das Gewerk optimal
verarbeitet und montiert wurde, droht

Gefahr durch Unkundige, die sich auf Bau-
stellen zuhauf tummeln. Schnell sind da
etwa Maler mit einem Schraubendreher
oder einer Stahlbiirste zur Hand, um ihre
Kleckereien auf dem Edelstahl-Rostfrei-
Gelander zu entfernen. Wer dann nicht
dokumentiert hat, dass er seine Arbeit
einwandfrei abgeliefert hat, sieht einem
langeren Rechtsstreit wegen rostender
Stellen entgegen.

Doch auch wenn alles glatt gegangen
ist und das Gewerk zur Zufriedenheit
montiert und libergeben wurde, darf sich
der Kaufer nicht in Sicherheit wiegen und
denken, dass von nun an alle Pflegearbei-
ten an diesem Gewerk obsolet sind. Wer
beispielsweise neben einer vielbefah-
renen Bahnlinie wohnt, muss durchaus
damit rechnen, dass der dort produzierte
eisenhaltige Feinstaub sich auf sein Ge-
lander absenkt und dort fiir Rost sorgt.
Zwar muss man in diesem Fall nichts
streichen oder lackieren, doch wer auf
Dauer Freude an seinem Edelstahl-Rost-
frei-Kauf haben will, muss hin und wieder
zum Lappen greifen und alles Erreichbare
saubern. Mehr ist aber auch nicht nétig,
denn jedes Kratzen und Schaben wiirde
das VA-Material erneut mit Fremdmateri-
al kontaminieren und damit unweigerlich
zum Rosten bringen.

Angesichts der groRen Palette an Beach-
tenswertem in Sachen Edelstahl-Rostfrei
ist es zwingend, sich kundig zu machen,
um nicht in die VA-Rost-Falle zu laufen.
Erste Anlaufstelle ist der Fachverband Me-
tall Bayern. Hier kann man sich bestens in
Sachen Edelstahl-Rostfrei weiterbilden.
Dafiir sorgen hervorragende Referenten,
wie etwa Gerhard Grichtmaier, der seit
neun Jahren hauptberuflicher Ausbilder
im  Berufsbildungswerk =,
Miinchen ist und auf 28 E#.:LE
Jahren Erfahrung in der

riickgreifen kann. E '

Edelstahlverarbeitung zu-

www.fachverband-metall-bayern.de
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Ressourceneffizienz
mit Stahl-Werkstoffen

Eisen ist das vierthdufigste Element der
Erdkruste und zahlt damit keinesfalls zu
den knappen Ressourcen. Es ist auch die
Basis fiir Stahl, den Konstruktionswerk-
stoff Nr. 1. Das hat viele Griinde, und Res-
sourceneffizienz ist einer davon. Denn bei
der Steigerung der Ressourceneffizienz
kommt dem vielseitig verwendbaren
Eisenwerkstoff »Stahl< eine ganz beson-
dere Bedeutung zu.

Einerseits bildet das Material als wichti-
ger Werkstoff die Basis fiir die Wertschop-
fung bei der industriellen Produktion.
Moderne Stahlwerkstoffe sind damit fiir
jede moderne Gesellschaft unverzichtbar.
Die Verwendung dieses innovativen Roh-
stoffs tragt wesentlich dazu bei, immer
effizientere Erzeugnisse herzustellen, ob
im Auto, im Maschinenbau oder bei der
Energieerzeugung und Umwandlung
oder in Niedrigenergiegebdauden. Ande-
rerseits ist Stahl unverganglich und in
vielen Anwendungen sehr langlebig.

Man denke nur an Briicken oder Kraft-
werke. AuBerdem kénnen viele Stahl-
bauteile nach einem ersten Nutzen wie-
derverwendet werden. Das ist gelebte
Praxis zum Beispiel in der Industrie oder
im Baugewerbe. So bleibt eine Spund-
wand eine Spundwand oder ein Trager ein
Trager. Stahl kann aber auch nach einem
notwendig gewordenen Recycling immer
wieder in neuen Anwendungen einge-
setzt werden, wobei seine Eigenschaften
voll erhalten bleiben.

Wertvolle Ressourcen werden so zur
Sicherung der Werkstoffbasis von mor-
gen zurlickgewonnen. Leider beriicksich-
tigten bisherige Okobilanzen die Stahl-
eigenschaften und das Recycling nicht
oder nur unzureichend. Um dies adaquat
abzubilden, entwickelte die TU Berlin eine
Methode in Kooperation mit dem Stahl-
Zentrum, die auf internationalen Stan-
dards fiir Okobilanzen aufsetzt.

Eine reale Okobilanz muss alle Um-
weltauswirkungen im Zusammenhang
mit den Produktions-, Gebrauchs- und
Recyclingprozessen berlicksichtigen. Sie
schlieRt samtliche Lebenszyklusphasen
ein. Im Falle von Stahl bedeutet das, den
Erzabbau liber die Produktion und Nut-
zung bis hin zum Stahlrecycling einzu-
beziehen. Beim Stahl muss der Betrach-
tungszeitraum aufgrund des Recyclings
auf mehrere Lebenszyklen ausgedehnt

Hans Jiirgen Kerkhoff
Prasident und Hauptgeschaftsfiihrer
Wirtschaftsvereinigung Stahl

werden. Die Okobilanz nach dem von der
Berliner TU entwickelten >Multi-Recyc-
ling-Ansatz« bildet Primar- und Sekundar-
stahlerzeugung zusammen ab, das heif3t,
ohne Unterscheidung von Herstellungs-
routen. Der Fokus liegt somit auf einer
rein materialpoolbezogenen Betrach-
tungsweise lUber mehrere Lebenszyklen.
Sie basiert des Weiteren auf dem Nach-
weis, dass die inhdrenten Eigenschaf-
ten beim Recycling erhalten bleiben, das
heil3t, aus Stahl kann wieder Stahl herge-
stellt werden.

Umweltlasten werden liber alle Lebens-
zyklen aufaddiert und auf diese gleich-
maRig verteilt. Faktisch nimmt somit die
Gesamtumweltlast mit zunehmender
Lebenszykluszahl ab, da der Einfluss der
Primarproduktion immer geringer wird.
Selbstverstandlich werden dabei Lebens-
weg- und Recyclingverluste beriicksich-
tigt. So entsteht ein Gesamt-Umweltpro-
fil fiir Stahl, das sich an den tatsachlichen
Rahmenbedingungen orientiert. Der ent-
wickelte Ansatz wurde Uber ein externes
Panel mit Experten auf Okobilanz- und
Materialseite kritisch geprift und vali-
diert.

Die Umweltauswirkungen von Stahl ver-
ringern sich mit jedem neuen Kreislauf.
Hiernach errechnet sich das Treibhauspo-
tenzial schon nach nur sechs Lebenszyk-
len auf unter eine Tonne CO2-Aquivalente

pro Tonne Stahl. Gegeniiber der Primar-
stahlerzeugung ohne Recycling betragt
das reale Treibhauspotenzial damit nur
rund 60 Prozent. Auch andere Emissionen,
der kumulierte Energieaufwand und der
abiotische fossile Ressourcenverbrauch
fallen in der langfristigen Stahlnutzung
gegeniiber der reinen Primarproduktion
zwischen 35 und 75 Prozent geringer aus.
Die Methode ist auf weitere Werkstoffe
mit vergleichbarem Recyclingpotential
ubertragbar.

Selbstverstandlich werden die Umwelt-
auswirkungen bei der Stahlherstellung
und dem Recycling soweit moglich mi-
nimiert, wie es unter 6kologischen und
6konomischen Gesichtspunkten sinnvoll
ist. Insbesondere bei langlebigen Produk-
ten wird die Gesamtbilanz aber noch we-
sentlicher durch die Stahleigenschaften
bestimmt.

Die Potentiale von Stahl zur Sicherung
einer nachhaltigen Zukunft liegen daher
vor allem in der Nutzung von nachhalti-
gen und moglichst umwelteffizient er-
zeugten Produkten aus Stahl. Die Weiter-
entwicklung des Werkstoffs »Stahl« liefert
in den meisten Wertschépfungsketten
wesentliche Beitrage fiir eine nachhaltige
Zukunft—angefangen von Automobil und
Transport liber den Stahl-, Anlagen- und
Stralenbau bis zur Energieerzeugung.

Die Entwicklung neuer Stahlsorten in
Kooperation mit den Anwendern in Ferti-
gung und Produktion tragt wesentlich zur
effizienteren Ressourcennutzung durch
die daraus hergestellten Produkte bei
und sichert dies auch in Zukunft. Durch
intensive und sektoriibergreifende For-
schungs- und Entwicklungsarbeiten, auch
mit Unterstitzung moderner Simulati-
onstechniken, werden Stahlsorten fiir die
Materialanforderungen und den Wettbe-
werb der Zukunft malRgeschneidert.

Dafiir bedarf es jedoch auch geeigne-
ter Rahmenbedingungen. Das gilt nicht
nur fir wettbewerbsfahige Standort-
bedingungen, wozu vor allem die Poli-
tik, zum Beispiel durch die Vermeidung
von Handelshemmnissen, die Sicherung
von bezahlbarer Energie und angemes-
sene Umweltanforderungen sowie For-
schungsforderung beitragen muss. Die
Politik muss daher, ebenso wie die mo-
derne Gesellschaft, diesbeziigliche in-
dustrielle Tatigkeiten unterstiitzen und
anerkennen. Wer eine
nachhaltige und effizien- E' E
auch auf den modernen
Werkstoff Stahl. E

te Zukunft will, der setzt
www.stahl-online.de
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